
DIAGRAMA DE FLUJO DE PUESTA EN MARCHA INICIAL DE SOFT TOUCH AUTÓNOMO 

MÁQUINAS DE SOLDADURA LIGERAS CON CONTROLES MFDC 

MODELOS 9181-34YM/24DC y 9181-34YM/115 

Encienda la alimentación y 
el aire. Apague el interrup-

tor TIP DRESS. 

El electrodo 
se cierra a 

una velocidad 
razonable. 

Los electro-
dos están 
abiertos. 

La luz SYSTEM 
READY está 

encendida de 
forma fija. 

SÍ 

 NO 

Los electrodos 
se desplazan 
hacia abajo 
hasta un es-

pacio reducido. 

Encienda el Interruptor 
TIP DRESS SWITCH. 

Electrodos 
cercanos 

Cierre el interruptor 
RETRACT. 

El sistema 
tiene una op-

ción 9181-34JA 
o 9181-34JB. 

NO 

SÍ 

SÍ 

Aumente el regulador de 
PRESIÓN DE CIERRE  

hasta que se cierren los 
electrodos. 

 Aumente el regulador de 
RETRACT BUCKING  

PRESSURE  
hasta que los electrodos 

bajen a una pequeña 
abertura.  

NO 

 NO 

La fuerza  
entre los elec-
trodos es infe-
rior a 50 libras 

SÍ 

Aumentar el  
regulador de PRESIÓN DE 

APERTURA hasta que  
los electrodos se abran a 

una  
velocidad aceptable. 

SÍ 

 NO 
Disminuya el regulador de 

PRESIÓN DE CIERRE  
hasta que la fuerza entre 
los electrodos sea inferior 

a 50 libras.  

 NO 

sistema está  

listo para su uso. 

SÍ 

* Si no dispone de un instrumento de medición de la fuerza de la punta, 
coloque un lápiz de madera entre los electrodos y active el interruptor TIP 
DRESS. Ajuste la fuerza de modo que el electrodo se hunda 1/16" o menos. 

 NO 

Ajuste la válvula de con-
trol de flujo en el puerto 
de retorno del cilindro 

neumático  
hasta que la velocidad de 

cierre sea aceptable. 

 SÍ 

Vaya al diagrama de flujo de 
SOLUCIÓN DE PROBLEMAS en 

la página siguiente. 



DIAGRAMA DE RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS DE SOFT TOUCH AUTÓNOMO 

MÁQUINAS DE SOLDADURA LIGERAS CON CONTROLES MFDC 

MODELOS 9181-34YM/24DC y 9181-34YM/115 

Encienda la ali-
mentación y el aire. 
Apague el interrup-

tor TIP DRESS. 

El electrodo 
se cierra a 

una velocidad 
razonable. 

Los  
electrodos 

están  
abiertos. 

Siga los cables blanco 
y negro hasta el con-

trol de soldadura. 
Conéctelo a una 

fuente de ali-
mentación de 115 

VCA. 

 

Voltaje CA   
entre  los 

terminales 1-
2 = nominal 

115 

Se enciende 
la luz SYS-

TEM READY  

SÍ 

 NO  NO 

SÍ 

Repare o sustituya la 
placa del sensor TS7. 

La luz SYSTEM 
READY está 

encendida de 
forma fija. 

 NO 

SÍ 

Los electrodos 
se desplazan 
hacia abajo 
hasta un es-

pacio reducido. 

Desenchufar SOC2  
(Bloque de terminales  

4, 5, 6, 7) 

El voltaje de CA   
entre  

TP2 y TP3 
es de 6 VCA a 7 

VCA. 

Póngase en contacto con 
Unitrol con la tensión de 
CA leída en TP2-TP3 y las 
tensiones de CC leídas en 
TP4(+) y TP1. 
 
Llame desde la máquina 
de soldadura con un  

voltímetro dis-
ponible. 

SÍ 

Asegúrese de que los 
interruptores de-

slizantes estén coloca-
dos como se muestra  

Reemplazar o reparar 
la placa del sensor 

TS7. 

La luz SYSTEM 
READY está 

encendida de 
forma fija. 

SÍ 

La luz SYSTEM 
READY está 

encendida de 
forma fija. 

NO 

 SÍ 

NO 

Desconecte los puentes o cables que conectan 
la almohadilla del transformador de soldadura 
superior al balancín. 
 
Mida la resistencia (Ω) entre el electrodo supe-
rior y el electrodo inferior. Si se mide una re-
sistencia inferior a 5000 Ω, todavía hay una vía 
conductora entre el bastidor de la soldadora y 
el soporte del electrodo superior. 
 
Localice el problema de aislamiento y repáre-
lo. 
Vuelva a conectar los puentes o cables lamina-
dos. 

SÍ 
La luz SYS-

TEM READY 
está encen-
dida de for-

ma fija. 

NO 

 NO 

Encienda el             
interruptor TIP DRESS 

SWITCH. 

Electrodos 
cercanos 

Cierre el interruptor 
RETRACT. 

El sistema 
tiene una op-

ción 9181-34JA 
o  

9181-34JB. 

NO 

 SÍ 

SÍ 

Aumente el regulador de 
PRESIÓN DE CIERRE  

hasta que se cierren los 
electrodos. 

Aumente el regulador 
de RETRACT BUCKING 
PRESSURE hasta que  

los electrodos se mue-
van hacia abajo hasta 

una pequeña  
apertura.  

NO 

 NO 

La fuerza  
entre los 

electrodos es 
inferior a 50 

SÍ 

Aumente el regulador de 
PRESIÓN DE APERTURA 

hasta que  
los electrodos se abran a 
una velocidad aceptable 

SÍ 

 NO 
Disminuya la PRESIÓN 
DE CIERRE hasta que la 
fuerza entre los elec-

trodos sea inferior a 50 
libras.  

 NO 

sistema está lis-

to para su uso. 

SÍ 

* Si no dispone de un instrumento de medición de la fuerza de la punta, 
coloque un lápiz de madera entre los electrodos y active el interruptor TIP 
DRESS. Ajuste la fuerza de modo que el electrodo se hunda 1/16" o menos. 

 NO 

UNITROL ELECTRONICS, INC. 

techsupport@unitrol-electronics.com 

847-480-0115 

 SÍ 

En el caso de las soldadoras con balancín, 
este problema suele estar causado por una 
vía conductora entre el balancín y el bas-
tidor de la soldadora. Compruebe todo el 
aislamiento que suele encontrarse entre 
los soportes donde gira el brazo superior y 
el bastidor de la soldadora.  
En el caso de las soldadoras por presión/
proyección, compruebe el aislamiento en-
tre el soporte del electrodo móvil superior 
y la placa de montaje del cilindro de aire. 
Repare cualquier lugar donde no haya 
aislamiento. 
Vuelva a enchufar el SOC2. 

Ajuste la válvula de con-
trol de flujo en el puerto 
de retorno del cilindro 

neumático  
hasta que la velocidad 

de cierre sea aceptable. 


