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IMPORTANT: Read this Owner’s Manual Completely before attempting to use this
equipment. Save this manual and keep it handy for quick reference. Pay particular
attention to the safety instructions we have provided for your protection. Contact your
distributor if you do not fully understand this manual.
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§1 Seguridad

Los equipos de soldadura y corte pueden ser peligrosos tanto para el operario como para las
personas que se encuentren en la zona de trabajo o cerca de ella, si el equipo no se maneja
correctamente. El equipo solo debe utilizarse bajo el estricto y exhaustivo cumplimiento de todas
las normas de seguridad pertinentes. Lea y comprenda detenidamente este manual de

instrucciones antes de instalar y poner en funcionamiento este equipo.

§1.1 Explicacién de los simbolos

/A W

® | os simbolos anteriores significan jadvertencia!

jAtencidn! Correr piezas, recibir una descarga eléctrica o entrar en contacto con piezas térmicas

provocara dafnos en su cuerpo y en el de otras personas. El mensaje subrayado es el siguiente:

iLa soldadura es una operacion bastante segura después de tomar varias medidas de proteccion

necesarias!

§1.2 jAdvertencias sobre el funcionamiento de la maquina!

® | os siguientes simbolos y palabras explicativas se refieren a algunos dafos a su cuerpo o a otros,
gue podrian ocurrir durante la operacion de soldadura. Al ver estos simbolos, recuérdese a si

mismo y a los demas que deben tener cuidado.

® iSolo las personas formadas profesionalmente pueden instalar, depurar, operar, mantener y

reparar el equipo de soldadura cubierto con este Manual del Operador!

® Durante la operacion de soldadura , NO deben estar cerca personas ajenas a la situacion,
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iespecialmente nifos!

® Despues de desconectar la alimentacion de la maquina, jmantenga y examine el equipo segun
§4 debido a la tensién continua existente en los condensadores electroliticos a la salida de la

fuente de alimentacion!

A

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR.

Tocar piezas eléctricas bajo tension puede provocar descargas mortales o quemaduras graves.
El electrodoYy el circuito de trabajo estan eléctricamente vivos siempre que la salida esté encendida.
El circuito de alimentacion de entrada y los circuitos internos de la maquina también estan bajo
tensidn cuando la alimentacion esta encendida. En la soldadura Mig/Mag, el alambre, los rodillos
impulsores, la carcasa de alimentacion del alambre y todas las piezas metalicas que tocan el
alambre de soldadura estan eléctricamente vivas. Un equipo mal instalado o mal conectado a

tierra es peligroso.
® No toque nunca piezas eléctricas bajo tension.
® | leve guantes y ropa secos y sin agujeros para aislar su cuerpo.

® Asegurese de instalar el equipo correctamente y de conectar el trabajo o el metal a soldar a

una buena toma de tierra eléctrica (masa) de acuerdo con el manual de instrucciones.

®| os circuitos del electrodo y de trabajo (0 masa) estan eléctricamente "calientes" cuando la
maquina estd ENCENDIDA. No toque estas partes "calientes" con la piel desnuda o con ropa

mojada. Utilice guantes secos y sin agujeros para aislar las manos.

® En la soldadura por hilo semiautomatica o automatica, el electrodo, el carrete de electrodo, el
cabezal de soldadura, la boquilla o la pistola de soldadura semiautomatica también estan

eléctricamente "calientes".

® Aislese del trabajo y del suelo utilizando aislamiento seco. Asegurese de que el aislamiento es lo
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suficientemente grande como para cubrir toda su area de contacto fisico con el trabajo y el suelo.
® Tenga cuidado al utilizar el equipo en lugarespequeros, con caidas y en circunstancias himedas.

® Asegurese siempre de que el cable de trabajo realiza una buena conexion eléctrica con el metal
qgue se esta soldando. La conexion debe estar lo mas cerca posible de la zona que se esta

soldando.

*Mantenga el portaelectrodos, la pinza de trabajo, el cable de soldadura y la maquina de soldar

en buenas condiciones de funcionamiento seguro. Sustituya el aislamiento dafiado.
® No sumerja nunca el electrodo en agua para refrigerarlo.

® Nunca toque simultdneamente las partes eléctricamente "calientes" de los portaelectrodos
conectados a dos soldadoras porque la tension entre ambos puede ser la suma de la tension

de circuito abierto de ambas soldadoras.

® Cuando trabaje por encima del nivel del suelo, utilice un cinturén de seguridad para protegerse

de una caida en caso de recibir una descarga eléctrica.

LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSQOS.

El humo y los gases generados al soldar o cortar pueden ser perjudiciales para la salud de las
personas. La soldadura produce humos y gases. Respirar estos humos y gases puede ser

peligroso para la salud.

® No respire el humo y los gases generados mientras suelda o corta, mantenga la cabeza alejada
de los humaos. Utilice suficiente ventilacién y/o extraccion en el arco para mantener los humos y
gases alejados de la zona de respiracion. Cuando suelde con electrodos que requieran una
ventilacion especial, como los inoxidables o los de revestimiento duro, o sobre acero chapado en
plomo o cadmio y otros metales o revestimientos que produzcan humos muy toxicos, mantenga

la exposicion lo mas baja posible y por debajo de los Valores Limite Umbral utilizando extraccion
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local o ventilacion mecanica. En espacios confinados o, en algunas circunstancias, al aire libre,
puede ser necesario el uso de un respirador. También se requieren precauciones adicionales al

soldar sobre acero galvanizado.

® No suelde en lugares cercanos a vapores de hidrocarburos clorados procedentes de
operaciones de desengrase, limpieza o pulverizacion. El calor y los rayos del arco pueden
reaccionar con los vapores del disolvente y formar fosgeno, un gas muy toxico, y otros productos

irritantes.

® | os gases protegidos utilizados para la soldadura por arco pueden desplazar el aire y provocar
lesiones o la muerte. Utilice siempre ventilacion suficiente, especialmente en areas confinadas,

para garantizar que el aire respirable sea seguro.

® | ea y comprenda las instrucciones del fabricante de este equipo y de los consumibles que vaya
a utilizar, incluida la ficha de datos de seguridad de los materiales, y siga las practicas de seguridad

de su empresa.

ik

7
e RAYOS DE ARCO: Nocivos para los ojos y la piel de las personas.

Los rayos de arco del proceso de soldadura producen intensos rayos ultravioletas e infrarrojos

visibles e invisibles que pueden quemar los ojos y la piel.

® Utilice una pantalla con el filtro adecuado y placas protectoras para proteger sus ojos de las

chispas y los rayos del arco cuando suelde u observe la soldadura por arco abierto.

® Utilice ropa adecuada fabricada con material duradero resistente a las llamas para proteger su

piel y la de sus compareros de los rayos del arco.

® Proteja al resto del personal cercano con una pantalla adecuada no inflamable y/ o adviértales
de que no observen el arco ni se expongan a los rayos del arco ni a las salpicaduras o al metal

caliente.
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A | m AUTOPROTECCION

® Mantenga todas las protecciones, cubiertas y dispositivos de seguridad del equipo en posicion y
en buen estado. Mantenga las manos, el pelo, la ropa y las herramientas alejados de las correas
trapezoidales, los engranajes, los ventiladores y todas las demas piezas moviles al arrancar, hacer

funcionar o reparar el equipo.

® No acerque las manos al ventilador del motor. No intente anular el regulador o el ralenti

empujando las varillas de control del acelerador mientras el motor esté en marcha.

m
NO afada combustible cerca de un arco de soldadura de llama abierta o

cuando el motor esté en marcha. Pare el motor y deje que se enfrie antes de repostar para evitar
gue el combustible derramado se vaporice al entrar en contacto con las piezas calientes del motor
y se incendie. No derrame combustible al llenar el depdsito. Si se derrama combustible, limpielo y

no arrangque el motor hasta que se hayan eliminado los vapores.

una explosion.

Las salpicaduras de soldadura pueden provocar un incendio o

La soldadura en recipientes cerrados, como tanques, bidones o tuberias, puede provocar su
explosian. Las chispas que saltan del arco de soldadura, de la pieza de trabajo caliente y del equipo
caliente pueden provocar incendios y quemaduras. El contacto accidental del electrodo con
objetos metalicos puede provocar chispas, explosion, sobrecalentamiento o incendio. Compruebe

y asegurese de que la zona es segura antes de realizar cualquier soldadura

® Retire el material con riesgo de incendio de la zona de soldadura. Si no es posible, cubralos para

evitar que las chispas de soldadura provoquen un incendio. Recuerde que las chispas de soldadura

5
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y los materiales calientes procedentes de la soldadura pueden pasar facilmente a través de
pequenas grietas y aberturas a las zonas adyacentes. Evite soldar cerca de conductos hidraulicos.

Tenga a mano un extintor de incendios.

® Cuando deban utilizarse gases comprimidos en el lugar de trabajo, deberan tomarse

precauciones especiales para evitar situaciones peligrosas.

® Cuando no esté soldando, asegurese de que ninguna parte del circuito del electrodo esté
tocando el trabajo o la masa. El contacto accidental puede provocar un sobrecalentamiento y crear

un riesgo de incendio.

® No caliente, corte ni suelde tanques, bidones o contenedores hasta que se hayan tomado las
medidas adecuadas para asegurarse de que tales procedimientos no provocaran vapores
inflamables o téxicos procedentes de las sustancias de su interior. Pueden provocar una explosion

aunque hayan sido "limpiados".

® \/entile las piezas fundidas huecas o los recipientes antes de calentarlos, cortarlos o soldarlos.

Pueden explotar.

® E| arco de soldadura lanza chispas y salpicaduras. Lleve prendas de proteccion sin aceite, como
guantes de cuero, camisa gruesa, pantalones sin punos, zapatos altos y un gorro sobre el pelo.
Utilice tapones para los oidos cuando suelde fuera de posicién o en lugares confinados. Lleve

siempre gafas de seguridad con proteccion lateral cuando se encuentre en una zona de soldadura.

® Conecte el cable de trabajo a la obra lo méas cerca posible de la zona de soldadura. Los cables
de trabajo conectados a la estructura del edificio o a otros lugares alejados de la zona de soldadura
aumentan la posibilidad de que la corriente de soldadura pase a través de cadenas de elevacion,
cables de grua u otros circuitos alternativos. Esto puede crear riesgos de incendio o sobrecalentar

las cadenas o cables de elevacion hasta que fallen.

&% "x Las piezas giratorias pueden ser peligrosas.
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® Utilice inicamente bombonas de gas comprimido que contengan el gas de proteccion adecuado
para el proceso utilizado y reguladores que funcionen correctamente disefiados para el gas y la
presion utilizados. Todas las mangueras, racores, etc. deben ser adecuados para la aplicacion y

mantenerse en buen estado.

® Mantenga siempre los cilindros en posicion vertical firmemente encadenados a un tren de rodaje

0 a un soporte fijo.
® | os cilindros deben estar localizados:
- Lejos de zonas donde puedan recibir golpes o sufrir dafios fisicos.

- A una distancia segura de las operaciones de soldadura o corte por arco y de cualquier otra

fuente de calor, chispas o llamas.

® No permita nunca que el electrodo, el portaelectrodo o cualquier otra pieza eléctricamente

"caliente" toque una bombona de gas.
® Mantenga la cabeza y la cara alejadas de la salida de la valvula de la botella cuando la abra.

® | 0s tapones de proteccion de las vélvulas deben estar siempre colocados y apretados a mano,

excepto cuando la botella esté en uso o conectada para su uso.

- Bombonas de gas.

Las bombonas de gas de proteccién contienen gas a alta presion. Si se dana,
un cilindro puede explotar. Dado que los cilindros de gas suelen formar parte del proceso de

soldadura, asegurese de tratarlos con cuidado. Los CILINDROS pueden explotar si se dafan.

® Proteja las bombonas de gas del calor excesivo, los golpes mecanicos, los dafios fisicos, la

escoria, las llamas abiertas, las chispas y los arcos voltaicos.
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® Asegurese de que los cilindros estén bien sujetos y en posicion vertical para evitar que se

vuelquen o se caigan.

® Nunca permita que el electrodo de soldadura o la pinza de masa toquen el cilindro de gas, no

tienda cables de soldadura sabre el cilindro.
® Nunca suelde sobre una bombona de gas a presion, explotara y le matara.

®Abra lentamente la valvula de la bombona y aleje la cara de la valvula de salida de la bombona y

del regulador de gas.

A fiﬁ Acumulacién de gas.

La acumulacién de gas puede causar un ambiente toxico, agotar el contenido de oxigeno en el
aire y provocar la muerte o lesiones. Muchos gases utilizados en la soldadura son invisibles e

inodoros.
® Cierre el suministro de gas de proteccion cuando no lo utilice.

® \/entile siempre los espacios confinados o utilice un respirador con suministro de aire aprobado.

e

La corriente eléctrica que circula por cualquier conductor provoca campos eléctricos y

Campos eléctricos y magnéticos.

magneticos (CEM) localizados. El debate sobre el efecto de los CEM continda en todo el mundo.
Hasta ahora, ninguna prueba material demuestra que los CEM puedan tener efectos sobre la
salud. Sin embargo, la investigacion sobre el efecto de los CEM sigue en curso. Antes de llegar a

ninguna conclusién, deberiamos minimizar la exposicion a los CEM lo menos posible.

Para minimizar los CEM, debemos utilizar los siguientes procedimientos:



GRACIAS POR UTILIZAR NUESTROS PRODUCTOS

® Tienda juntos los cables de los electrodos y de trabajo - Asegurelos con cinta adhesiva cuando

sea posible.
® Todos los cables deben estar apartados y lejos del operario.
® No enrolle nunca el cable de alimentacién alrededor de su cuerpo.

® Asegurese de que la maquina de soldar y el cable de alimentacion estén lo mas lejos posible del

operario segun las circunstancias reales.

® Conecte el cable de trabajo a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar.

® | as personas con marcapasos deben alejarse de la zona de soldadura.

El ruido puede danar la audicién.

El ruido de algunos procesos o equipos puede danar la audicion. Debe protegerse los oidos de los

ruidos fuertes para evitar la pérdida permanente de audicion.

® Para proteger su oido de los ruidos fuertes, utilice tapones protectores y/ o orejeras. Proteja a
los demas en el lugar de trabajo.
® | os niveles de ruido deben medirse para asegurarse de que los decibelios (sonido) no superan

los niveles de seguridad.

Piezas calientes.

Los elementos que se sueldan generan y mantienen un calor elevado y pueden provocar
guemaduras graves. No toque las piezas calientes con las manos desnudas. Deje transcurrir un
periodo de enfriamiento antes de trabajar con la pistola de soldar. Utilice guantes y ropa de

soldadura aislantes para manipular las piezas calientes y evitar quemaduras.
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§1.3 Clasificacién de los dispositivos CEM

Dispositivo de clase A de radiacion.

()

® Solo puede utilizarse en la zona industrial

® Si se utiliza en otra zona, puede causar problemas de conexion y
radiacion del circuito.

Dispositivo de clase de radiacion B.

® Puede satisfacer los requisitos de radiacion de la zona residencial y la zona industrial. También
puede utilizarse en zonas residenciales cuya energia se suministra mediante un circuito publico

de baja tensiaon.
El dispositivo CEM puede clasificarse segun la placa de caracteristicas o los datos técnicos.

Las soldadoras hanker pertenecen a la clase A.

§1.4 Medida CEM

En la situacion especial, El area especificada puede verse afectada, la norma del

((i)) valor limite de radiacion se ha cumplido [por ejemplo: El dispositivo, que es

facilimente afectado por el electromagnetismo, se utiliza en el lugar de instalacion,
0 hay radio o TV cerca del lugar de instalacion). En estas condiciones, el operador debera adoptar

algunas medidas adecuadas para eliminar las interferencias.

De acuerdo con las normas nacionales e internacionales, debe comprobarse la situacion

electromagnética y la capacidad antiinterferente de los dispositivos ambientales:
® Dispositivo de seguridad

® | inea eléctrica, linea de transmision de senales y linea de transmision de datos
® Equipos de procesamiento de datos y equipos de telecomunicaciones

® Dispositivo de inspeccion y calibracion
10
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Las medidas eficaces evitan el problema de la EMC:
a)] Fuente de energia

Aunque la conexion de la fuente de alimentacion cumpla las normas, debemos tomar medidas
adicionales para eliminar las interferencias electromagnéticas. (Por ejemplo: utilizar el filtro de

alimentacion adecuado. )
b) La linea de soldadura
® |Intente acortar la longitud del cable
® (Coloque el cable
e Aléjese de otros cables
c) Conexion equipotencial
d) Conexion a tierra de la pieza de trabajo
® Cuando sea necesario, utilice la capacitancia adecuada para conectar la toma de tierra.
e] Blindaje, cuando sea necesario
® Blindar los dispositivos del entorno

® Blindar toda la maquina de soldar

11
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§1.5 Etiqueta de advertencia

El aparato con una etiqueta de advertencia. No quite. destruya ni cubra esta etiqueta. Estas
advertencias estan destinadas a evitar operaciones incorrectas del dispositivo que podrian

resultar en lesiones personales graves o dafos a la propiedad.

WARNING!

For protecting you and others, please
read the label and instruction.

. Welding dust and gas is hazardeus to health.
iii i Head should be disengaged the welding dust.

Use serator to avoid the resting-place or
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
= &-}ﬁ your skin. Wear protective clothing for your
b

aye, your ear, and your body.

: ELECTRIC SHOCK CAN KILL

+Do not touch the position with electrie,
ineclude alectrie.
,Turn off the power breaker out of the

machine before maintenance.

‘}E—: Sparks can cause explosion. A safe
k distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

Reading and well note the operation manual,

Do not operate when the cover and panel opened.
Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.

# Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.

12
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§2 Panorama general

§2.1 Caracteristicas

® Tecnologia de inversor de maédulo IGBTpara una & suave

salida estable, mayor fiabilidad y alto ciclo de trabajo.

® Proteccion contra pérdida de fase para apagado automatico

si se produce una pérdida de fase en la fuente de alimentacion, para evitar da

® Carro industrial de servicio pesado integrado y agua

refrigerador (opcional).

® Modos de arranque TIG y HF elevables para mayor verggtilit .. 3

cuando suelde cerca de equipos electronicos sensibles

® Fuerza de arco ajustable, arranque en caliente y contro

para un mayor control y facilidad de uso al soldar con MMAg

arco facil y sin contaminacion empezando por

baja interferencia EMF.

® (Control de disparo 2T/4T.

® |as formas de onda de CA incluyen la onda cuadrada, la onda sinusoidal,

onda triangular.

13
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® FEl control de equilibrio de CA supervisa el 6xido y ayuda a

mejor limpieza durante la soldadura de aluminio

® Medidores de doble pantalla digital para un preajuste preciso

y retroalimentacion de los parémetros de soldadura y salida.

® Boton arriba/abajo Control remoto linterna y

Control de amperios de la rueda de rodillos de la antorcha. (opcional)

® Mando a distancia inalambrico y cable / inalambrico

Pedal de pie. (opcional)

14
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§2.2 Datos técnicos
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Nota: jLos parametros anteriores estan sujetos a cambios con futuras mejoras de la maquina!l
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§2.3 Breve introduccion

Las soldadoras de la serie TIG adoptan la ultima tecnologia de modulacion por ancho de
pulsos (PWM] y los maédulos de potencia de transistor bipolar de puerta aislada (IGBT). Utiliza
frecuencias de conmutacion en los rangos de 20KHz-50KHz para sustituir a las tradicionales
maquinas de soldar de tipo transformador de frecuencia de linea. Asi, las maquinas se

caracterizan por su portabilidad, pequefo tamano, ligereza, bajo consumo de energia y ruido, etc.

Todos los parametros de la maquina en el panel frontal se pueden ajustar de forma continua
y sin escalonamientos, como la corriente de arranque, la corriente de arco en crater, la corriente
de soldadura, la corriente de base, la relacion de trabajo, el tiempo de subida, el tiempo de bajada,
el pregas, el postgas, la frecuencia de impulsos, la frecuencia de CA, el equilibrio, el arranque en
caliente, la fuerza del arco y la longitud del arco, etc. Al soldar, se necesita una alta frecuencia y un
alto voltaje para el encendido del arco a fin de garantizar la proporcion de éxito del encendido del

arco.
Characteristics del TIG AC/DC PULSE:
» El sistema de control MCU, responde inmediatamente a cualquier cambio.

» Alta frecuencia y alto voltaje para la ignicién del arco para asegurar el ratio de éxito de ignicién
del arco, la ignicién de polaridad inversa asegura un buen comportamiento de ignicién en la

soldadura TIG-AC.

> Evite la ruptura del arco de CA con medios especiales, incluso si se produce la ruptura del

arco, el AF mantendra el arco estable.
» El pedal controla la corriente de soldadura.

» Funcionamiento TIG/DC, Si el electrodo de tungsteno toca la pieza al soldar, la corriente

bajaré a corriente de cortocircuito para proteger el tungsteno.

» Proteccion inteligente: sobretension, sobre corriente, sobrecalentamiento, cuando se
produzcan los problemas enumerados anteriormente, se encendera la lampara de alarma del

panel frontal y se cortara la corriente de salida. Puede autoprotegerse y prolongar la vida (til.

16
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» Doble propésito: Inversor CA TIG/MMA e inversor CC TIG/MMA, Excelente rendimiento en

aleacion de aluminio. acero al carbono. acero inoxidable. titanio.

Segun la eleccion de las funciones del panel frontal, se pueden realizar las seis formas de

soldadura siguientes.

® DC MMA

® TIGCC

® TIG de impulsos de CC
® AC MMA

® TIGCA

® TIG de impulsos de CA

1. Para MMA CC, la conexién de polaridad puede elegirse segun los diferentes electrodos,

por favor, consulte §3.3.1;

2. En el caso de la MMA de CA, se puede evitar el flujo magnético causado por la polaridad

invariable de CC;

3. Para el TIG de CC, se utiliza normalmente el DCEP (la pieza de trabajo conectada a la
polaridad positiva, mientras que la antorcha se conecta a la polaridad negativa). Esta
conexion tiene muchas caracteristicas, como arco de soldadura estable, baja pérdida de

polos de tungsteno, mas corriente de soldadura, soldadura estrecha y profunda;

4. Para el TIG CA [onda rectangular]), el arco es mas estable que el TIG CA sinusoidal. Al mismo
tiempo, no sélo puede obtener la maxima penetracion y la minima pérdida de polo de

tungsteno, sino que también obtiene un mejor efecto de holgura.

5. DC Pulsed TIG tiene las siguientes caracteristicas: 1) Calentamiento por pulsos. El metal
en el bano de fusion tiene poco tiempo en estado de alta temperatura y se congela

rapidamente, lo que puede reducir la posibilidad de producir grieta caliente de los

17
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materiales con sensibilidad térmica. 2] La pieza recibe poco calor. La energia del arco se
concentra. Es adecuada para la soldadura de chapas finas y superfinas. 3] Controla
exactamente la entrada de calor y el tamafno del bafio de fusién. La profundidad de
penetracion es uniforme. Sea adecuado para la soldadura por un lado y la conformacién
por dos lados y la soldadura en todas las posiciones para tuberias. 4) El arco de alta
frecuencia puede hacer metal para tejido microlitico, eliminar el soplado y mejorar el
rendimiento mecanico de la unién. B) El arco de alta frecuencia es adecuado para una alta

velocidad de soldadura para mejorar la productividad.

Las soldadoras de la serie TIG son adecuadas para la soldadura en todas las posiciones de
diversas chapas de acero inoxidable, acero al carbono, acero aleado, titanio, magnesio, cobre, etc.,
gue también se aplican a la instalacion de tuberias, reparacion de moldes, petroguimica,

decoracion arquitectonica, reparacion de automaoviles, bicicletas, artesania y fabricacion comun.
MMA-Soldadura manual por arco metalico;
PWM-Modulacién de anchao de pulsg;
IGBT-Transistor bipolar de puerta aislada;

TIG-Soldadura con gas inerte de tungsteno

18
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§2.4 Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento

La letra "X" significa Duty Cycle (ciclo de trabajo), que '
Relacién entre la

100 m_—‘\ corriente de soldadura y

El ciclo de trabajo para

HORNET 3277

se define como la parte del tiempo que una maquina de

soldar puede soldar de forma continua con su corriente

nominal de salida dentro de un determinado ciclo de

tiempo (10 minutos). i

La relacion entre el ciclo de trabajo "X" y la corriente

de soldadura de salida "I' se muestra en la figura de la

[

derecha. 0 a0 400 IEAT

Si la maquina de soldar se sobrecalienta, el sensor de proteccion contra sobrecalentamiento
IGBT enviara una sefal a la unidad de control de la maquina de soldar para que corte la corriente
de soldadura de salida y encienda la lampara piloto de sobrecalentamiento en el panel frontal. En
ese caso, la maquina no debera soldar durante 10-15 minutos para enfriarse con el ventilador en
marcha. Cuando vuelva a utilizar la maquina, debera reducir la corriente de salida de soldadura o

el ciclo de trabajo.
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§2.5 Principio de funcionamiento

El principio de funcionamiento de las soldadoras de la serie TIG se muestra en la siguiente
figura. La CA trifasica de frecuencia de trabajo de 380 V se rectifica en CC, luego se convierte en
CA de frecuencia media mediante un dispositivo inversor (moédulo IGBT), después de reducir la
tension mediante un transformador medio (el transformador principal) y rectificar mediante un
rectificador de frecuencia media (diodos de recuperacion rapida), luego se emite CC o CA
seleccionando el madulo IGBT. El circuito adopta la tecnologia de control de retroalimentacion de
corriente para asegurar la salida de corriente de forma estable. Mientras tanto, el parametro de
corriente de soldadura se puede ajustar de forma continua y sin escalonamientos para cumplir

con los requisitos de la artesania de soldadura.

Three-phases AC ) DC AC Medium AC Medium DC _ DC
_ Rectify > Inverter »  frequency »  frequency » Hall device —»
380V,50HZ transformer rectify

A

Current positive-
feedback control
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§2.6 Caracteristica voltio-amperio

Las soldadoras de la serie TIG tienen una excelente caracteristica voltio-amperio. Consulte el

siguiente grafico. En la soldadura TIG, |a relacion entre la tension nominal de carga U- y la corriente

de soldadura |- es la siguiente:

Cuando yo- <BO0A, U. =10-+0.04 yo-

U, (WA

67

34

10

Volt-ampere characteristic

Working
paint

(V); Cuandoyo. >B00A, U. =34 (V) .

The relation between the
conventional loading
voltage and welding current

/

,

|

21
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§3 Instalacidon y funcionamiento

§3.1 Disposicién del panel frontal y posterior

i
i

(1 )-"Terminal de salida ( 5 )Conector de entrada de gas

( 2 )Conector de gas para antorcha TIG ( B )] Toma de conexion remota del

, refrigerador de agua
( 3 ) Toma de conexion remota de la antorcha J J

TIG ( 7 )JInterruptor de encendido
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Panel de control

HEL.IC)SS

WORALD OF

HY FER-ARC

PER

zr——(7)
|ssséi———FRepeat qun
@

| & s———spot welding

[ e——Pylse welding
| ——Pulse OFF

Ii:%

(9) Pantalla multifuncién LH (22) 2T/4Tdisparador botén selector de modo

(10) Pantalla multifuncion derecha
(23) TIG indicador de ajuste de parametros

(11) Indicador de encendido

_ _ 5 .y (24) Pomo de seleccion/ ajuste de parémetros
(12) Sistema de refrigeracion por agua  indicador

de error
(25) Botdn de seleccion del modo de corriente de soldadura

(13) Indicador de alarma

3 y . 5 (26) Indicador de salida de onda de CC
(14) Boton de seleccion de refrigeracion por

agua/aire (27) Indicador de salida de onda triangular CA

(15) Indicador del modo de refrigeracion por aire
(28) AC indicador de salida de onda sinusoidal

(16) Indicador del modo de refrigeracion por agua

) ) (29) AC indicador avanzado de salida de onda cuadrada
(17) Indicador del modo de disparo 2T

(18) Indicador del modo de disparo 4T (30) Indicador del modo MMA

(19) Indicador de ajuste de arranque en caliente

MMA (31) Lift TIG indicador de modo

23
(20) Indicador de ajuste de la corriente de soldadura (32) Hf Indicador del modo TIG
MMA

. ) (33) Soldadura botdn de seleccion de modo
(21) Indicador de ajuste de la fuerza del arco MMA

(34) indicador de empleo
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®
@
—&

H+®

sy I L

tr _ e (53]

1 @18 | emasy

\_/ Eb.‘_@ II: T -y ™ ..ij

k |

[ A

: b
Enfriador de agua R T
k —

o N, < Ha

(35) Entrada de agua

(36) Conector de suministro de agua (azul)

(37) Conector de retorno de agua (rojo)

(38) El conector de contral de refrigeracién por agua.
(39) Conector de suministro de agua (azul)

(40) Conector de retorno de agua (rojo)

*Indica una explicacién mas detallada de la funcién a seguir.

Explicacién de otros controles

1) Pantalla digital multifuncién LH [9)

Antes de soldar muestra el ajuste seleccionado o que se esta ajustando con el mando de
control (24). Durante la soldadura muestra la corriente de soldadura. El ajuste del parametro
visualizado se indica mediante los LED situados junto a la pantalla; Corriente (A), Ajuste
guardado (JOB], Tiempo (S), Porcentaje (%)y Frecuencia (Hz). Si se deja inactiva

durante varios segundos, la pantalla volvera al ajuste principal de la corriente de soldadura.

24
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2) RH Pantalla digital multifuncién (10)

Antes de soldar muestra las funciones secundarias y los cédigos de error. Durante la

soldadura muestra la tension de soldadura.

3) Indicador de error del sistema de refrigeracién por agua (12)

‘ A =
L %
M ™ Hz

Si la presion del refrigerante es insuficiente, este indicador se encendera y la salida
de soldadura no podra activarse, con el fin de proteger la antorcha y el sistema de

refrigeracion.

4) Indicador de alarma [13)

‘ A ==
mn s &
M By Hz

Se enciende cuando se detecta sobretension, sobrecorriente, pérdida de fase de entrada o

sobrecalentamiento eléctrico (por sobrepasar el ciclo de trabajo) y se activa la proteccion. Cuando

se activa la proteccion, la salida de soldadura se desactiva hasta que el sistema de seguridad

detecta que la sobrecarga se ha reducido lo  suficientey el indicador luminoso se

apaga. También puede activarse si la maquina experimenta un fallo del circuito de alimentacion

interno.

O) Botdén de seleccion de refrigeracion por agua/aire (14)
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Press Prags

O
"

i

i i\.ll
(XY oy

f

Cuando utilice el sistema integrado de refrigeracion por agua con una linterna refrigerada por
agua, seleccione la opcion "agua" (16) pulsando 1 el botdn (14) . Esto activara la potencia del
refrigerador por agua y el sistema de proteccion de refrigeracion por agua. Si utiliza un soplete

refrigerado por aire, seleccione la opcion 'Aire' (15] pulsando el botén (14).

Tenga en cuenta que la maquina de soldar viene de serie con un sistema de antorcha
refrigerada por agua. El funcionamiento de una antorcha refrigerada por agua sin refrigeracion
por agua causara rapidamente graves dafos a la antorcha. Los dafnos en la antorcha o sus

componentes debidos a la falta de agua no estan cubiertos por la garantia de la maquina.

6) Mando de control inteligente multifuncién (24)

HELIOS

HORNET

HELIO=WELOS.C O

Pulse el mando para navegar por los parametros del panel de control no controlados por

botones selectores especificos. El  parametro/ ajuste seleccionado se  indicara
26
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mediante el LED del panel de contral vy el valor mostrado en la pantalla LH (9). Ajuste
el parédmetro girando el mando. Acceda ala funcion de memaorizacion/recuperacion de

programas pulsando y manteniendo pulsado el mando.

7) Ajustes MMA

En el modo MMA, cambie entre los ajustes de los parametros de soldadura [corriente de
soldadura, arranque en caliente y fuerza del arco) pulsando el mando (24), el
parametro/ ajuste seleccionado se indicara mediante el LED del panel de control y el valor se
mostrara en la pantalla LH (9). Ajuste el parémetro girando el mando. Si se deja inactivo

durante varios segundos, la pantalla volvera al ajuste principal de la corriente de soldadura.

HORMNET

HELIO=WELOS. COHA

a. Arranque en caliente (19)

El arranque en caliente proporciona potencia extra cuando se inicia la soldadura para
contrarrestar la alta resistencia del electrodo y la pieza al arrancar el arco. rango de ajuste (O-

10).
b. Fuerza del arco (21)

Una fuente de potencia para soldadura MMA estéa disenada para producir una corriente de

salida constante (CC).Esto significa que  con diferentes tipos de electrodo y longitud de arco,
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la tension de soldadura varia para mantener la corriente constante. Esto puede causar
inestabilidad en algunas condiciones de soldadura, ya que los electrodos de soldadura MMA

tendran una tension minima con la que pueden funcionar y seguir teniendo un arco

estable.

El contral de la fuerza del arco aumenta la potencia de soldadura si detecta que la tension de
soldadura esté bajando demasiado. Cuanto mayor sea el ajuste de la fuerza del arco, mayor sera
la tensién minima que permitira la fuente de potencia. Este efecto también haré que aumente la
corriente de soldadura. O es Fuerza del Arco desactivada, 10 es Fuerza del Arco méaxima.

Esto es practicamente Uutil para tipos de electrodo que tienen un requisito de tension de

funcionamiento mas alto o tipos de unién que requieren una longitud de arco corta, como las

soldaduras fuera de posicion.

8) Ajustes TIG

a. Control de disparo TIG 2T/4T

«.ET
gce

rl

® Modo 2T (17)

El gatillo se aprieta y se mantiene apretado para activar el circuito de soldadura; cuando se

suelta el gatillo, el circuito de soldadura se detiene.

Esta funcion sin el ajuste de la corriente de arranque y la corriente de crater es adecuada para la

soldadura Re-tack. transient welding. thin plate welding y asi sucesivamente.
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A
I CAD
Welding current Is +-------=----------- L oosen the
welding gun
. switch
The setting base -
current Ib _ .
Press and hold the welding Arcis Arc is
gun switch \‘L ignited turned off
>
0 n t2 3 4 5t ()
Introduccion:
L 0O Pulse el interruptor de la pistola y manténgalo pulsado. La valvula electromagnética

de gas se enciende. El gas de proteccion empieza a fluir.
(2>  0~t1: Tiempo de pregasificacion (0,172,0s)

(3) t1~t2: El arco se enciende y la corriente de salida aumenta hasta la corriente de soldadura

de ajuste (lw o Ib) desde la corriente de soldadura minima.

(4) t2~t3: Durante todo el proceso de soldadura, el interruptor de la pistola se mantiene pulsado

sin soltarlo.

Nota: Seleccione la salida pulsada, la corriente de base y la corriente de soldadura se emitiran

alternativamente; en caso contrario, se emitira el valor de ajuste de la corriente de soldadurs;

(5) t3: Suelte el interruptor de la pistola, la corriente de soldadura descenderé de acuerdo

con el tiempo de descenso seleccionado.

(6) t3~~t4: La corriente desciende hasta la corriente de soldadura minima a partir de la corriente

de ajuste (lw o Ib) y, a continuacion, el arco se apaga.

(7> t4~t5: Tiempo post-gas, después de que se apague el arco. Puede ajustarlo (0,0710s)

girando el mando del panel frontal.

(8) ta: valvula electromagnética de gas cerrada, el gas de proteccion deja de fluir y la

soldadura esta terminada.
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® Modo 4T [18)

Esto se conoce como modo "enclavamiento”. El gatillo se aprieta una vez y se suelta para
activar el circuito de soldadura, se aprieta y se suelta de nuevo para detener el circuito de
soldadura. Esta funcion es Util para soldaduras mas largas, ya que no es necesario mantener
el gatillo pulsado continuamente. Las soldadoras de la serie TIG también tienen mas opciones

de control de corriente que pueden utilizarse en el modo 4T.

La corriente de inicio y la corriente de crater pueden preajustarse. Esta funcion puede compensar

el posible crater que aparece al principio y al final de la soldadura. Asi, la 4T es adecuada para la

soldadura de chapas de grosor medio.

]
I (A0 ,
o repress down the switeh
striking current .
loozen the switch
welding current //
setting walue 1z — e — w— w— — drawing are /
1 th ok current
press and hold |_—loosen the swite stop are
the welding gun o
=witch “W;u striking success
b — *
n il t2 td i fi £ (2)
Introduccion :
(1L 0O Mantenga pulsado el interruptor de la pistola, la valvula electromagnética de gas se

enciende. El gas de proteccion empieza a fluir;

(2) O~t1: Tiempo de pregasificacion  (0,172,0S);

(3) t1~t2: Elarcoseenciende enty, a continuacion, se emite el valor de ajuste de la corriente

de arranque;

4) t2: Afloje el interruptor de la pistola, la corriente de salida sube en pendiente desde la

corriente de arranque;

(5) t2~t3: La corriente de salida aumenta hasta el valor de ajuste (lw o Ib), se puede ajustar el
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tiempo de pendiente ascendente;
(6) t3~t4: Proceso de soldadura. Durante este periodo, el interruptor de la pistola esté aflojado;

Nota: Seleccione la salida pulsada, la corriente de base y la corriente de soldadura se emitiran

alternativamente; en caso contrario, se emitira el valor de ajuste de la corriente de soldadurs;

(7 t4: Vuelva a pulsar el interruptor de la antorcha, la corriente de soldadura descendera

de acuerdo con el tiempo de descenso seleccionado.

(8) t4~tbH: Lacorriente de salida desciende hasta la corriente del crater. El tiempo de pendiente

descendente puede ajustarse;
(9) t5~tB: La hora actual del crater;
(100 tB: Afloje el interruptor de la pistola, detenga el arco y mantenga el flujo de argon;

(11> t6~t7: Eltiempo post-gas puede ajustarse mediante el mando de ajuste del tiempo post-

gas del panel frontal (0,0~10S) ;

(12) t/: La valvula electromagnética se cierra y detiene el flujo de argon. La soldadura ha

finalizado.

b. Ajuste de parédmetros TIG (23]

En el modo TIG, cambie entre los ajustes de los parametros de soldadura [gas previo. corriente
de arranque . pendiente ascendente....] pulsando el mando (24), el parametro/ajuste
seleccionado se indicara mediante el LED del panel de control y el valor se mostrara en la pantalla
LH (9). Ajuste el parametro girando el mando. Si se deja inactivo durante varios segundos, la
pantalla volvera al ajuste principal de la corriente de soldadura. Cambie entre pulso y sin pulso

girando el mando.

HELIDSWELDS.COM
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® |Indicador de ajuste del caudal de gas previo (1)

El preflujo controla el periodo durante el cual fluira el gas de proteccion cuando se dispare la
antorcha antes de que se inicie el arco. Esto purga la zona de trabajo del gas atmosférico que
podria contaminar la soldadura antes de que ésta comience. Unidad(S) y rango de ajuste (O,1-

2,08).

® |Indicador de ajuste de la corriente de arranque (2)

Disponible en el modo de gatillo4 , establece una corriente de soldadura  del 10-100% de
la corriente de soldadura principal activada cuando se mantiene pulsado el gatillo para "bloquear"
el gatillo antes de que se inicie la corriente de soldadura principal. Una vez que se suelta el gatillo,
la corriente pasara por el periodo de pendiente ascendente (3] si esta ajustado, a la corriente de

soldadura principal (4).
® |ndicador de ajuste de la pendiente ascendente (3)

Cuando se activa el gatillo, la corriente de soldadura aumentara gradualmente durante el tiempo
seleccionado hasta alcanzar la corriente de soldadura principal fijada (4). Unidad(S) y rango de

ajuste (0-10,0S).
® |Indicador de ajuste de la corriente de soldadura TIG (4)

Ajusta la corriente de soldadura principal .  Unidad(A)y rango de ajuste [ 10-320A ).
® |Indicador de ajuste de la corriente de base (5]

Solo disponible cuando se selecciona el modo de pulso (12). Ajusta la corriente del pulso bajo/base.

Unidad(A) y rango de ajuste (10-320A/400A/500A).
® Indicador de descenso de pendientes (6)

Al soltar el gatillo, la corriente de soldadura se reducira gradualmente durante el tiempo
seleccionado hastaO . Esto permite al operario completar la soldadura sin dejar un "crater" al final

del bafo de soldadura. Unidad(S) y rango de ajuste (0-10,0S).
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® |Indicador de ajuste de corriente final (7)

Disponible sélo en el modo de gatillo 4T, establece una corriente de soldadura del 10-100% de la
corriente de soldadura principal activada cuando se mantiene apretado el gatillo para
"desenganchar" el gatillo antes de que termine la soldadura. Si se fija la pendiente descendente
(B), la corriente pasara por el periodo de pendiente descendente antes de ir a la corriente final

fijada. Cuando se suelte el gatillo, el arco se detendra.
L Indicador de ajuste del caudal de gas posterior (8]

Controla el periodo de tiempo durante el cual el gas de proteccion sigue fluyendo después de que
se detiene el arco. Esto protege la zona de soldadura y el tungsteno de la antorcha de la
contaminacién mientras aun esta lo suficientemente caliente como para reaccionar con los gases

atmosféricos, una vez finalizada la soldadura. Unidad(S] y rango de ajuste (0-10,0S).
o Indicador de ajuste de la anchura del pulso (9]

Solo disponible cuando se selecciona el modo pulso (12). Establece la proporcion de tiempo en
porcentaje entre la corriente de pico y la corriente base cuando se utiliza el modo de pulso. El
ajuste neutro es 50%, el periodo de tiempo del pulso de la corriente de pico y de la corriente base
es igual . Un mayor ajuste de la proporcion de impulsos dara una mayor entrada de calor, mientras
gue una menor proporcion de impulsos tendra el efecto contrario. Unidad(%) y rango de ajuste [5-

95%)).
® |ndicador de ajuste de la frecuencia de impulsos (10)

Solo disponible cuando se selecciona el modo de pulso (12). Establece la velocidad a la que la salida
de soldadura alterna entre los ajustes de corriente pico y base. Unidad(Hz) y rango de ajuste (0,5-

999Hz).
L Indicador de modo de pulso 'off' (11)
L Indicador 'On' del modo pulso (12)
® Area de anchura limpia/ Ajuste del balance de CA [13)

Sélo disponible en el modo de soldadura CA (27,28,29). Ajusta el equilibrio en porcentaje entre
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los ciclos de corriente de avance y retroceso al soldar en modo de salida CA. La parte inversa del
ciclo de CA proporciona el efecto de "limpieza" sobre el material de soldadura, mientras que el
ciclo hacia delante funde el material de soldadura. El ajuste neutro es O. Un aumento de la
polarizacion del ciclo inverso dara un mayor efecto de limpieza, menos penetracion de la soldadura
y mas calor en el tungsteno de la antorcha, lo que tiene el inconveniente de reducir la corriente de
salida que se puede utilizar para un tamano de tungsteno dado, para evitar el sobrecalentamiento
del tungsteno. Un aumento del sesgo del ciclo de avance daré el efecto contrario, menos efecto

de limpieza, mayor penetracion de la soldadura y menos calor en el tungsteno.

Para obtener la maxima eficacia, lo ideal es ajustar el equilibrio anchura limpia/ CA con el mayor
sesgo posible del ciclo hacia delante, manteniendo al mismo tiempo un nivel suficiente de
eliminacién de la oxidacién para obtener un  bafo de soldadura libre de contaminacion . Cuanto
mas limpio esté el metal no ferroso antes de soldar, mas eficaz sera la soldadura. Este efecto
también puede utilizarse para reducir el calor en el tungsteno, permitiendo el uso de una forma de

punta de tungsteno puntiaguda para un arco mas definido. rango de ajuste (-5-+5).
® Ajuste de la frecuencia de CA (14)

Sélo disponible en el modo de soldadura CA (27,28,29). El aumento de la frecuencia de CA
centrara la forma del arco, lo que dara lugar a un arco mas cerrado y controlado que provocara
una mayor penetracion y una menor zona afectada calentada para el mismo ajuste de corriente.
Una frecuencia mas lenta dara como resultado una forma del arco mas ancha y suave. Unidad(Hz]

y rango de ajuste (50-250Hz).

9) Modos de salida CA/CC

AC MMA DC MMA u ACTIG DCTIG
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a. Salida de soldadura de CC (corriente continua) (26)

Adecuada para la soldadura TIG de metales ferrosos (con base de hierro) como el acero dulce
y el acero inoxidable, el cobre y el titanio. La soldadura TIG de metales reactivos como el
aluminio, el magnesioy el zinc requiere corriente alterna . Cuando los metales
reactivos se exponen al aire forman una capa de 6xido que aisla el metal base e impide
que fluya la corriente de soldadura, ademas contamina el bafio de soldadura . El flujo
de corriente inversa es necesario para romper/limpiar esta capa de oxido para que
pueda producirse la soldadura, mientras que el flujo de corriente durante el ciclo positivo

realiza la mayor parte del calentamiento de la zona del bafio de soldadura.
b. Salida de soldadura de onda triangular de CA (27]

Menor aporte de calor para el mismo ajuste de corriente. Especialmente Util para soldar

metal fino.
c. Onda cuadrada CA (28]

Arco focalizado para una penetracion maxima, velocidad de desplazamiento rapida con

el mejor control direccional.
d. Salida de soldadura de onda sinusoidal de CA (29)

Forma de onda de soldadura TIG de CA tradicional . M@as silenciosa, caracteristica de

arco 'suave'
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10) Modos de arranque del arco TIG

Modos de encendido TIG HF/ Elevacion (31,32)

Enel proceso de soldaduraTlG , el contacto del tungsteno de la antorcha con la pieza
provocara una contaminacion del tungsteno y de la pieza que afectara negativamente a la calidad

de la soldadura, especialmente cuando el tungsteno esta energizado eléctricamente.

Press Press

Laignicion HF (alta frecuencia) envia  un impulso de electricidad de alta energia a través
del sistema de la antorcha que es capaz de "saltar" entre el tungsteno y la pieza a cortar,
asegurando el arranque del arco sin que haya contacto entre el tungsteno y la pieza a cortar. La

desventaja del encendido por HF es que la alta ener-

El pulso eléctrico crea importantes interferencias eléctricas y de sefales de radio, lo que limita su

uso cerca de equipos electronicos sensibles como los ordenadores.

El encendido Lift TIG es un compromiso que minimiza la contaminacion del tungsteno a la vez que
elimina las interferencias eléctricas de los sistemas de encendido HF . El encendido por

arco Lift funciona apoyando ligeramente el tungsteno sobre la pieza de trabajo,
activando la senal de disparo de la antorcha y, a continuacion, levantando el tungsteno. El circuito
de control detectara cuando se retira el tungsteno de la pieza de trabajo y enviara un impulso de
electricidad de baja potencia a través del tungsteno  que hard que se inicie el arco TIG.
Como el tungsteno no estéa "vivo" cuando esta en contacto con la pieza de trabajo, se minimiza la

contaminacion.
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11)

Las

Memoria de programa/trabajo

oldadora  dispone de 9 espacios de memoria/trabajo en los que se pueden guardar los

parametros para recuperarlos facilmente.

i A =
n %
JDE@ ™ Hz»

a.Para acceder a un programa guardado

Mantenga pulsado [unos 3s] el mando de control (24) hasta que la pantalla digital izquierda
muestre Trabajo', la pantalla digital derecha muestre el numero (El nimero es ajustable de 1

a 9), y el indicador Trabajo' se encendera.

Ajuste el numero de programa deseado girando el mando de control. Una vez haya accedido

al programa, éste se cargara automaticamente.

Para volver a la configuracion normal de los parametros, pulse de nuevo el mando de control

o0 espere 3 segundos (con lo que también se cargaréa el programa seleccionado).

a. Para guardar los pardmetros ajustados como un programa

Mantenga pulsado (unos 3s) el mando de control (24) hasta que la pantalla digital izquierda
muestre Trabajo', la pantalla digital derecha muestre el nimero (El nUmero es ajustable de

1 a 9), y el indicador 'Trabajo' se encendera.

Gire el mando para seleccionar el nimero para guardar los parametros.(Por ejemplo,

elijamos JOB 1)

Pulse el mando para ir al ajuste de parametros. Ajuste los parédmetros que desea guardar

en el JOB nimero 1.
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® Mantenga pulsado (unos 3s) el mando hasta que la pantalla digital izquierda muestre 'Job', y
la pantalla digital derecha muestre el nimero (El nimero es ajustable de 1 a 9). Entonces los

parametros se guardan en JOB 1.

® Pulse el mando o espere 3 segundos, entonces podra soldar. Los parametros de soldadura

seran
TRABAJO 1.
b. ¢Coémo borrar los pardmetros que hemos guardado?

Solo puede ser sustituido por nuevos parametros. Solo tiene que repetir los pasos anteriores de

como guardar parametros y elegir el nUmero de Trabajo que desea sustituir.

12) Soldadura por impulsos

El modo de soldadura por pulsos conmuta la salida de soldadura entre una salida de corriente alta
y baja de forma ciclica. Cuando se utiliza correctamente, esta funcion tiene beneficios sustanciales
en el proceso de soldadura TIG, incluyendo una mayor penetracion de la soldadura para un menor

aporte de calor de trabajo y un mayor control del bafo de soldadura.

La teoria basica para ajustar la corriente de base utilizando el modo de impulsos es que la
corriente de base debe ser suficiente para mantener el bafio de soldadura fundido existente,
mientras que la corriente de pico es suficiente para fundir metal nuevo con el fin de

mover/ampliar el  barfio de soldadura fundido .El aumentodela frecuencia de
impulsos tendra el efecto de hacer que el arco esté mas centrado, lo que resulta Util para trabajos

finos en acero inoxidable y similares.

El pulsado también puede utilizarse para ayudar a mover el bafio de soldadura, esta técnica es Util
para soldar fuera de posicion o con materiales que tienen un bafio de soldadura de mayor
viscosidad. Un ajuste de pulsacion mas alto proporcionard un mayor aporte de calor, mientras que

una pulsacién mas baja tendra el efecto contrario.

13) Refrigeracion por agua
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La soldadora se suministra de serie con antorcha TIG refrigerada por agua . El paquete
estandar del carro incluye el refrigerador de agua integrado. El liquido refrigerante correcto a
utilizar es una mezcla de monopropilenglicol y agua en una proporcion de 1:3 (25% de

propilenglical. Se puede utilizar agua pura como liquido refrigerante, aunque no se
recomienda para la fiabilidad a largo plazo del sistema de refrigeracion por agua, ya que no tiene
las propiedades de lubricacion del glicol y no proporciona proteccion contra la congelacion . El

liquido refrigerante listo para usar puede adquirirse en los distribuidores autorizados de Strata.

No utilice una antorcha refrigerada por agua sin el sistema de refrigeracion en funcionamiento.

§3.2 Entrada de alimentacién Conexién

La soldadora TIG esta disefiada para funcionar con una fuente de alimentacion trifasica de 380

V CA.

Cuando la tensién de alimentacién es superior a la tensién de trabajo segura, hay proteccion
contra sobretension y subtension en el interior de la soldadora, la luz de alarma se encender4, al

mismo tiempo, la salida de corriente se cortara.

Si la tension de alimentacion supera continuamente el intervalo de tension de trabajo seguro, se

acortara la vida util de la soldadora. Se pueden utilizar las siguientes medidas:

® (Cambie la red de entrada de la fuente de alimentacion. Por ejemplo, conecte la soldadora con

la tension de alimentacion estable del distribuidor;
® |nduce las maquinas utilizando la fuente de alimentacion al mismo tiempo;

® Coloque el dispositivo de estabilizacion de tension en la parte delantera de la entrada del cable

de alimentacion.

§3.3 Instalacion y funcionamiento para soldadura MMA

§ 3.3.1 Preparar la instalacién para la soldadura MMA

Conexion de los cables de salida
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Esta maquina de soldar dispone de dos tomas. Para la soldadura MMA se muestra el
portaelectrodo conectado al enchufe positivo, mientras que el cable de masa [pieza de trabajo) se
conecta al enchufe negativo, esto se conoce como DCEP. Sin embargo, varios electrodos
requieren una polaridad diferente para obtener resultados 6ptimos y debe prestarse especial
atencion a la polaridad, consulte la informacion del fabricante del electrodo para conocer la

polaridad correcta.
DCEP: Electrodo conectado a la toma de salida "+".
DCEN: Electrodo conectado a la toma de salida "-'".

MMA (CC]): Elija la conexion de DCEN o DCEP segun los diferentes electrodos. Consulte el manual

del electrodo.

MMA (CA): No hay requisitos para la conexion de polaridad.

(1) Conecte el cable de tierra a "-", apriételo en el sentido de las agujas del reloj;

(2) Conecte la pinza de masa a la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo debe ser

un contacto firme con metal limpio y desnudo, sin corrosion, pintura ni cascarilla en el punto
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(3]

(4)

(3]

(6]

(/)

de contacto.
Conecte el cable del electrodo a "+", apriételo en el sentido de las agujas del reloj;

Cada maquina esta equipada con un cable de alimentacion debe basarse en la tension de
entrada de soldadura cable de alimentacion conectado a la posicion adecuada, no para

recoger la tension incorrecta;

Con el correspondiente terminal o toma de alimentacion de entrada buen contacto y evite

la oxidacion;
Con un multimetro mida la tensién de entrada dentro del rango de fluctuacion;

La toma de tierra esta bien conectada.

§ 3.3.2 Funcionamiento para soldadura MMA

(1)

(2]
(3]

(4)

(3]

(B)

(7]

De acuerdo con el método anterior para instalar es correcta, gire el interruptor de encendido,
de modo que el interruptor de encendido es "ON" posicion, entonces la luz indicadora de

encendido, el ventilador se enciende, el dispositivo funcione correctamente.
Ponga el modo de soldadura 'MMA'.
Ajuste los modos de salida CA/CC a 'CA' 0 'CC..

Ajuste los parametros de soldadura segun sea necesario utilizando el mando de control de

los paréametros (siguiendo las instrucciones del apartado anterior).
Coloque el electrodo en el portaelectrodos y apriételo bien.

Golpee el electrodo contra la pieza de trabajo para crear un arco y manténgalo firme para

mantener el arco.

Comience a soldar. Si es necesario, reajuste el mando de control de los parédmetros de

soldadura para obtener la condicion de soldadura requerida.
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(8) Una vez finalizada la soldadura, la fuente de alimentacion debe dejarse encendida durante 2 6

3 minutos. Esto permite que el ventilador funcione y enfrie los componentes internos.

(9) Coloque el interruptor ON/OFF (situado en el panel trasero) en la posicion OFF.
NOTA:

® Tenga en cuenta la polaridad del cableado, el alambre de soldadura DC general de dos
maneras. Seleccionado de acuerdo con los requisitos técnicos de la soldadura de la

salpicaduras de gran adherencia y otros fenémenos, estos casos pueden ser réapidamente
invertido a las articulaciones.

conexion adecuada, si usted elige incorrectamente dara lugar a la inestabilidad del arco y
([

Si la distancia de la pieza de trabajo a la maquina de soldar, la segunda linea

(portaelectrodos y masa) es mas larga, por lo que la eleccién de la seccion transversal del
conductor debe ser mayor para reducir la caida de tension del cable.

§ 3.3.3 Soldadura MMA

Uno de los tipos mas comunes de soldadura por arco es la soldadura manual por arco metalico

(MMA)] o soldadura con varilla. Se utiliza una corriente eléctrica para crear un arco entre el

material base y una varilla de electrodo consumible o "varilla". La varilla del electrodo esta hecha
una capa

de un material compatible con el material base que se esta soldando y esta recubierta de un

fundente que desprende vapores gaseosos que sirven como gas de proteccion y proporcionan
1I

de

escoria,

)
ambos +

\<+—— Flux coating
Power Source
|

——Gas shield from flux melt

Arc with core wire meilt

— Flux residue forms slag cover
_—— Weld metal
\\'I

|
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elementos protegen la zona de soldadura de la contaminacion atmosférica. El propio ndcleo del
electrodo actia como material de aportacion y los residuos del fundente que forman la escoria

que recubre el metal de soldadura deben desprenderse tras la soldadura.

oE| arco se inicia tocando momentaneamente el electrodo con el metal base.

+—— Core wire oE| calor del arco funde la superficie del metal base para

formar un bano de fusion en el extremo del electrodo.
Flux coating

e El metal fundido del electrodo se transfiere a través del arco

al bano de fusion y se convierte en el metal de soldadura

( «—— Base metal .
\ | depositado.

e El| depdsito estd cubierto y protegido por una escoria que

procede del revestimiento del electrodo.

e El arco y el area inmediata estan envueltos por un

atmaosfera de gas protector.
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Los electrodos manuales de arco metalico ("stick") tienen un

ndcleo de alambre metalico macizo y un recubrimiento de

fundente. Estos electrodos se identifican por el diametro del
Protective gas alambre y por una serie de letras y nimeros. Las letras y los
Y
. '.'-.\!“* 75
":KC':.,J’!II |I |'I"-," e Arc
"'-"w",.'l i .Il [ r
| .

A

nameros identifican la aleacion metalica y el uso previsto del
electrodo.

El ntcleo de alambre metélico funciona como conductor de la
y se deposita en el bano de soldadura.

corriente que mantiene el arco. El alambre del nucleo se funde

El recubrimiento de un electrodo de soldadura por arco
metalico protegido se denomina fundente.

El flup en el electrodo desempefia muchas funciones
diferentes.
Entre ellas se incluyen:
\(yr)
i .'l-",t’\l.. ; Slag
ETINEJ
1 rtf:ﬂ . '|\\"\ #fﬁr
I
\\

| E—

e producir un gas protector alrededor de la zona de soldadura
“Weld pool
S

e suministrar elementos fundentes y desoxidante
soldadura al enfriarse.

e (Creacion de una capa protectora de escoria sobre la
® establecer las caracteristicas del arco

e Anadir elementos de aleacion.

Los electrodos revestidos tienen muchas funciones adicionales a la de aportar metal al bafio de

fusion. Estas funciones adicionales las proporciona principalmente el recubrimiento del electrodo.
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§ 3.3.4 Fundamentos de la soldadura MMA

B Seleccion de electrodos

Por regla general, la seleccion de un electrodo es sencilla, ya que solo se trata de elegir un

electrodo de composicion similar a la del metal de partida. Sin embargo, para algunos metales

existe la posibilidad de elegir entre varios electrodos, cada uno de los cuales tiene propiedades

particulares que se adaptan a clases especificas de trabajo. Se recomienda consultar a su

proveedor de soldadura para la correcta seleccion del electrodo.

B Tamarno del electrodo

Espesor medio del | Diametro maximo
material recomendado del
electrodo
1,0-2,0 mm 2,5 mm
2,0-50 mm 3.2 mm
5,0-8,0 mm 40 mm
>8,0 mm 5,0 mm

B Corriente de soldadura (amperaje)

Tamafo del Rango actual
electrodo (Amperios]
g mm
2,5 mm 60-95
3,2 mm 100130
4,0 mm 130-165
5,0 mm 165-260
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El tamafo del electrodo depende
generalmente del espesor de la seccion a
soldar, y cuanto mas gruesa sea la seccion,
mayor sera el electrodo necesario. La tabla
indica el tamafo maximo de los electrodos que
pueden utilizarse para varios espesores de
seccion basandose en el uso de un electrodo

de uso general del tipo 6013.

La seleccion correcta de la corriente para un
trabajo concreto es un factor importante en
la soldadura por arco.Con la corriente
ajustada a un valor demasiado bajo, se
experimentan dificultades para formar vy
mantener un arco estable. El electrodo tiende
a pegarse a la pieza, la penetracion es
deficiente y se depositan cordones con un
marcado perfil redondeado.Una corriente

demasiado alta va acompanada de un
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sobrecalentamiento del electrodo que provoca socavaduras y quemaduras en el metal base y
produce salpicaduras excesivas. La corriente normal para un trabajo concreto puede
considerarse como la maxima que puede utilizarse sin quemar la pieza, sobrecalentar el electrodo
0 producir una superficie con salpicaduras asperas.La tabla muestra los rangos de corriente

generalmente recomendados para un electrodo tipo 6013 de uso general.

B Longitud del arco

Para encender el arco, el electrodo debe rasparse suavemente sobre la pieza de trabajo hasta
que se establezca el arco. Existe una regla sencilla para la longitud de arco adecuada; debe ser el
arco mas corto que proporcione una buena superficie a la soldadura. Un arco demasiado largo
reduce la penetracion, produce salpicaduras y da un acabado superficial aspero a la soldadura.
Un arco demasiado corto provocara que el electrodo se pegue y dara lugar a soldaduras de mala
calidad. La regla general para soldar a mano baja es que la longitud del arco no sea mayor que el

didmetro del alambre de nicleo.

® Angulo del electrodo

El angulo que forma el electrodo con la pieza de trabajo es importante para garantizar una
transferencia suave y uniforme del metal. Al soldar en bajada, en &ngulo, en horizontal o por encima
de la cabeza, el angulo del electrodo suele ser de entre 5y 15 grados hacia la direccion de avance.
Al soldar en vertical ascendente el angulo del electrodo debe estar entre 80 y 90 grados con

respecto a la pieza de trabajo.

B Velocidad de desplazamiento

El electrodo debe desplazarse en la direccion de la junta que se va a soldar a una velocidad que
proporcione el tamano de pasada necesario. Al mismo tiempo, el electrodo se alimenta hacia abajo
para mantener en todo momento la longitud de arco correcta. Una velocidad de desplazamiento
excesiva provoca una fusion deficiente, falta de penetracion, etc., mientras que una velocidad de
desplazamiento demasiado lenta provocara con frecuencia inestabilidad en el arco, inclusiones de

escoria y propiedades mecanicas deficientes.

B Material y preparacion de juntas

El material a soldar debe estar limpio y libre de humedad, pintura, aceite, grasa, cascarilla de
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laminacion, oxido o cualquier otro material que dificulte el arco y contamine el material de
soldadura. La preparacion de la junta dependera del método utilizado, incluyendo serrado,
punzonado, cizallado, mecanizado, oxicorte y otros. En todos los casos los bordes deben estar
limpios y libres de cualquier contaminante. El tipo de unién vendra determinado por la aplicacion

elegida.

§ 3.3.5 Resolucidén de problemas de soldadura MMA
El siguiente cuadro aborda algunos de los problemas comunes de la soldadura MMA. En todos los
casos de mal funcionamiento del equipo, deben respetarse y seguirse estrictamente las

recomendaciones del fabricante.

NO. | Problemas Razén posible Remedio sugerido

o Compruebe que el cable de tierra
Circuito de soldadura )
esta conectado. Compruebe todas

incompleto ,
las conexiones de los cables.
Compruebe que la maquina esta
1 Sin arco No hay suministro eléctrico | encendida y tiene suministro
eléctrico
Modo incorrecto Compruebe que el selector MMA
seleccionado esta seleccionado

Longitud del arco ,
Acortar la longitud del arco

Porosidad - demasiado larga
equenas cavidades — ,
Peq ] , ) , Elimine la humedad y materiales
0 agujeros Pieza de trabajo sucia, ) ,
2 , como pintura, grasa, aceite y
resultantes de contaminada o con ) , ) )
suciedad, incluida la cascarilla de
bolsas de gas en el | humedad L
laminacion del metal base.
metal de soldadura
Electrodos hiumedos Utilice s6lo electrodos secos
, , Disminuya el amperaje o elija un
Amperaje demasiado alto )
Salpicaduras electrodo mas grande
3

excesivas Longitud del arco

_ Acortar la longitud del arco
demasiado larga
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La soldadura se
asienta en la parte
superior, falta
fusion

Insuficiente aporte de calor

Aumente el amperaje o elija un
electrodo mas grande

Pieza de trabajo sucia,
contaminada o con
humedad

Elimine la humedad y materiales
como pintura, grasa, aceite y
suciedad, incluida la cascarilla de
laminacion del metal base.

Mala técnica de soldadura

Utilice la técnica de soldadura
correcta o busque ayuda para la
técnica correcta

Falta de
penetracion

Insuficiente aporte de calor

Aumente el amperaje o elija un
electrodo mas grande

Mala técnica de soldadura

Utilice la técnica de soldadura
correcta o busque ayuda para la
técnica correcta

Mala preparacion de las
articulaciones

Compruebe el disefio y el ajuste de
la junta, asegurese de que el
material no es demasiado grueso.
Solicite ayuda para el disefio y
ajuste correctos de la junta.

Penetracion
excesiva -
guemadura

Entrada excesiva de calor

Reduzca el amperaje o utilice un
electrodo mas pequefo

Velocidad de
desplazamiento incorrecta

Pruebe a aumentar la velocidad de
desplazamiento de la soldadura

Aspecto irregular
de la soldadura

Mano inestable, mano
vacilante

Utilice las dos manas siempre que
sea posible para estabilizarse,
practique su técnica

Distorsidn -
movimiento del
metal base durante
la soldadura

Entrada excesiva de calor

Reduzca el amperaje o utilice un
electrodo mas pequero

Mala técnica de soldadura

Utilice la técnica de soldadura
correcta o busque ayuda para la
técnica correcta

Mala preparacion y/o
disefo de las juntas

Compruebe el disefio y el ajuste de
la junta, asegurese de que el
material no es demasiado grueso.
Solicite ayuda para el disefio y
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ajuste correctos de la junta.

Soldaduras con

electrodo con Cambie la polaridad, compruebe la
9 caracteristicas de Polaridad incorrecta polaridad correcta con el

arco diferentes o fabricante del electrodo

inusuales

§3.4 Instalacién y funcionamiento para soldadura TIG

§ 3.4.1 Preparar la instalacién para la soldadura TIG

con metal limpio y desnudo, sin corrosion, pintura ni cascarilla en el punto de contacto.

(2] Conecte el cable de la antorcha TIG a "-", apriételo en el sentido de las agujas del reloj.

(3) Conecte la conexién de gas de la antorcha TIG a la salida de gas TIG , asegurandose de que

todas las conexiones estén bien apretadas.

(4] Conecte el enchufe remoto de la antorcha TIG a la toma remota, asegurandose de que todas
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las conexiones estén bien apretadas.

(5] Si utiliza una antorcha refrigerada por agua, Conecte las lineas de refrigeracion por agua de
la antorcha TIG a la parte delantera del refrigerador por agua, asegurandose de que las lineas

de retorno y suministro rojas y azules coinciden con los conectores.

(B]) Si utiliza una antorcha refrigerada por agua, conecte el cable de interfaz del refrigerador por
agua desde la parte posterior de la fuente de energia a la parte posterior del refrigerador por

agua.

(7] Conecte el regulador de gas a la bombona de gas y conecte el conducto de gas al regulador

de gas.

(8) Conecte la linea de gas al conector de gas de entrada de la maquina a traves del conector de

cierre rapido situado en el panel trasero. Compruebe si hay fugas

(9) Abra la valvula de la bombona de gas y ajuste el regulador, el caudal debe estar entre 5-10
|l/min dependiendo de la aplicacion. Vuelva a comprobar la presion de flujo del regulador con
la valvula del soplete abierta, ya que el ajuste estéatico del flujo de gas puede bajar una vez

gue el gas esté fluyendo.

(10) Cada maquina esté equipada con un cable de alimentacion debe basarse en la tensién de
entrada de soldadura cable de alimentacion conectado a la posicion adecuada, no para

recoger la tension incorrecta;

(11) Con el correspondiente terminal o toma de alimentacion de entrada buen contacto y

evite la oxidacion;
(12) Con un multimetro mida la tension de entrada dentro del rango de fluctuacion;
(13) La toma de tierra esta bien conectada.
NOTA:

® Asegure las bombonas de gas en posicion vertical encadenandolas a un soporte fijo para

evitar que se caigan o vuelquen.
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§ 3.4.2 Funcionamiento para soldadura TIG

(1)

(2]

(3]

(4)

(3]

(B)

(/)

(8]

(9]

(10)

(11)

De acuerdo con el método anterior para instalar es correcta, gire el interruptor de encendido
a la posicion "ON", la luz de encendido LEE.D. debe iluminarse, el ventilador se enciende, el

dispositivo funcione correctamente.
Establezca el modo de soldadura en 'TIG de elevacion' o 'TIG de alta frecuencia'.

Si se utiliza un soplete refrigerado por agua y un refrigerador de agua, compruebe que el
refrigerador de agua tiene suficiente nivel de refrigerante y que todas las conexiones estan
firmemente sujetas; a continuacion, encienda el interruptor de alimentacion del refrigerador
de agua situado en la parte posterior del mismo. Coloque el botén de ajuste
agua/aire (14) en "agua (16])".  Si utiliza un soplete refrigerado por aire, coloque el botén

(14] en la posicion "aire" (13].
Ajuste los modos de salida CA/CC a 'CA' o0 'CC..

Ajuste los parametros de soldadura segun sea necesario utilizando el mando de control de

parametros (siguiendo las instrucciones del apartado anterior).

El tungsteno debe afilarse hasta una punta roma para conseguir unos resultados de soldadura
optimos. Es fundamental rectificar el electrodo de tungsteno en la direccién en que gira la

muela.

Instale el tungsteno con aproximadamente 3 mm a 7 mm sobresaliendo de la copa de gas,

asegurandose de que tiene la pinza del tamafo correcto.
Apriete la tapa trasera.

Comience a soldar. Si es necesario, reajuste el mando de control de los parametros para

obtener la condicién de soldadura requerida.

Una vez finalizada la soldadura, la fuente de alimentacién debe dejarse encendida durante

2 0 3 minutos. Esto permite que el ventilador funcione y enfrie los componentes internos.

Cologue el interruptor ON/OFF (situado en el panel trasero) en la posicién OFF.
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§ 3.4.3 Control remoto de corriente

La maquina de soldar puede aceptar el control remoto de la corriente mediante una senal
analogica de potenciometro o una sefal digital de boton arriba/abajo . El control remoto por
potenciometro cambiara la corriente desde el minimo de SA hasta el maximo establecido
mediante el control de corriente de la maquina  .Utilizando una sefal remota de boton
arriba/abajo, la corriente puede aumentar o disminuir en incrementos de 1A, o 'desplazarse'

hasta 30A cada vez si se mantiene pulsado el botén. Esto es muy Gtil para trabajos de precision.

" Potenciometro Arriba/a

Interruptor

Interruptor

Ajuste la corriente de la rueda del

Boton de ajuste de corriente,

r0d|”0, CuandO ruede haC|a cuando se empuja hacia arriba'

al‘riba, la corriente disminuiré., la corriente aumenta' cuando

miimmda wiiada kasia alkaia [ PN . . .
AR AmARLIIA hania  ahaAin I~

Conexiéon de enchufe remoto de 12 clavijas

P 1] [1]
a 2
/3 ) ( s % i4'_| i;r;gte 4]
: \ i min 2
6 1 8 9| | 0] 6
10 I £ . i _ ! L
N8 18/ ) [ i B o Lo fue
\ .\\\ ( : 5 'I_.-' i _(}_ . t i 0
\\'--.\\'"\. T 10 Short 10
11 Circuit 11
12 12
Potenciometro Arriba/a
Clavija Funcion
de , ; .
Potenciémetro Arriba/abajo
enchuf
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e
1 No conectado No conectado
2 No conectado No conectado

Conexion de 10 kohmios [maximo] al
3 potenciometro de control remoto de 10 | No conectado

kohmios

Conexion del brazo del limpiaparabrisas al
4 potenciometro de control remoto de 10 k | No conectado

ohmios

Conexion de cero ohmios [minimo] al
5 potenciometro de control remoto de 10k | No conectado

ohmios
6 No conectado El botén de entrada "ARRIBA
7 No conectado El botén de entrada "ABAJO
8 Entrada del interruptor de disparo Entrada del interruptor de disparo
9 Entrada del interruptor de disparo Entrada del interruptor de disparo
10 Estar en cortocircuito con 11 No conectado

o El boton de entrada
11 Estar en cortocircuito con 10
"ARRIBA"&"ABAJO

12 No conectado No conectado
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§ 3.4.4 Técnicas de soldadura Tig

Soldadura TIG Técnica de fusion

La soldadura TIG manual suele considerarse el mas dificil de todos los procesos de soldadura.
Dado que el soldador debe mantener una longitud de arco corta,
se requiere gran cuidado y habilidad para evitar el contacto entre
el electrodo y la pieza de trabajo. Similar a la soldadura con soplete

de oxigeno-acetileno, la soldadura Tig requiere normalmente las

dos manos y, en la mayoria de los casos, exige que el soldador

introduzca manualmente un alambre de relleno en el bafo de
soldadura con una mano mientras manipula el soplete en la otra. Sin embargo, algunas soldaduras
gue combinan materiales finos pueden realizarse sin metal de aportacién, como las de bordes,
esquinas y juntas a tope. Esto se conoce como soldadura por fusion, en la que los bordes de las
piezas metalicas se funden entre si utilizando unicamente el calor y la fuerza del arco generados
por el arco TIG. Una vez iniciado el arco, el tungsteno de la antorcha se mantiene en su lugar hasta
gue se crea un bafo de soldadura, un movimiento circular del tungsteno ayudara a crear un bafo
de soldadura del tamano deseado. Una vez establecido el bafio de soldadura, incline el soplete en
un angulo aproximado de 75° y muévalo suave y uniformemente a lo largo de la junta mientras

funde los materiales.

[ m—
o 757
Travel direction ~ A™ y f y
—— /N A g
| S = | | == —
Form a wekd pool Angle torch Move the torch slowly

and evenly forward

Soldadura TIG con técnica de hilo de relleno
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En muchas situaciones con la soldadura TIG es necesario afadir un hilo de relleno en el bafio de
soldadura para crear un refuerzo de soldadura y crear una
soldadura fuerte. Una vez iniciado el arco, el tungsteno de la
antorcha se mantiene en su sitio hasta que se crea un bafo
de soldadura; un movimiento circular del tungsteno ayudara a

crear un bafo de soldadura del tamarfo deseado. Una vez

establecido el bafio de soldadura, incline el soplete en un

angulo de unos 75° y muévalo suave y uniformemente a lo
largo de la junta. El metal de aportacion se introduce en el borde anterior del bafio de soldadura.
El alambre de aportacion se suele mantener en un angulo de unos 15°y se introduce en el borde
delantero del bano de fusion, el arco fundiré el alambre de aportacion en el bafio de soldadura a
medida que se avanza con el soplete. También se puede utilizar una técnica de punteado para
controlar la cantidad de alambre de relleno afadido, el alambre se introduce en el bafio de fusion
y se retrae en una secuencia repetitiva a medida que el soplete se mueve lenta y uniformemente
hacia delante. Es importante durante la soldadura mantener el extremo fundido del alambre de
relleno dentro del escudo de gas, ya que esto protege el extremo del alambre de oxidarse y
contaminar el bafo de soldadura.

J

—, 757 e T,

= i T g
Travel direction * {57 e — Sy

— — ¥ 3 e |
e e S

Form a weld pool Angle torch Add Tig filer wire

— o
-\-\:\-\_\-:\"_'\-'-\"‘-\_:;-:- — L= il = ": B
e T &l - e
-—._\_\____\__\:—1 - = S -""{-"'IY \ "'\-Eﬁ_‘__:__\_\_ -

- ;:&_‘h Ly ‘—l =

Retract the filler wire Move the lorch forwarnd to Repeat the processgas

the front of the weld poal

55



GRACIAS POR UTILIZAR NUESTROS PRODUCTOS

§3.4.5 Electrodos

Electrodos de tungsteno

El tungsteno es un elemento metalico raro que se utiliza para fabricar electrodos de soldadura
TIG. El proceso TIG se basa en la dureza y la resistencia a altas temperaturas del tungsteno para
llevar la corriente de soldadura al arco. El tungsteno tiene el punto de fusion mas alto de cualquier
metal, 3.410 grados Celsius. Los electrodos de tungsteno no son consumibles y vienen en una
variedad de tamanos, estan hechos de tungsteno puro o de una aleacion de tungsteno y otros
elementos de tierras raras. La eleccion del tungsteno adecuado depende del material que se vaya
a soldar, de los amperios necesarios y de si va a utilizar corriente de soldadura alterna o continua.
Los electrodos de tungsteno estan codificados por colores en el extremo para facilitar su

identificacion.

Toreco |

Los electrodos de wolframio toriado (clasificacion AWS EWTh-2) contienen un minimo del 97,30
por ciento de wolframio y del 1,70 al 2,20 por ciento de torio y se denominan toriados al 2 por
ciento. Son los electrodos mas utilizados en la actualidad y se prefieren por su longevidad y facilidad

de uso.

El torio aumenta las cualidades de emision de electrones del electrodo, lo que mejora el arranque
del arco y permite una mayor capacidad de transporte de corriente. Este electrodo funciona muy
por debajo de su temperatura de fusion, lo que se traduce en una tasa de consumo
considerablemente menor y elimina la errancia del arco. En comparacion con otros electrodos,
los electrodos toriados depositan menos tungsteno en el bafio de soldadura, por lo que provocan

menos contaminacion de la soldadura.

El torio es un peligro radiactivo de bajo nivel y muchos usuarios se han pasado a otras alternativas.
El torio es un emisor alfa, pero cuando esté encerrado en una matriz de tungsteno, los riesgos
son insignificantes. Por lo tanto, sostener una varilla de tungsteno toriado en la mano no deberia
suponer una gran amenaza, a menos que el soldador tenga cortes abiertos en la piel. El tungsteno

toriado no debe entrar en contacto con cortes o heridas abiertas. El peligro mas importante para
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los soldadores puede producirse cuando el dxido de torio penetra en los pulmones. Esto puede
ocurrir por la exposicion a los vapores durante la soldadura o por la ingestion de material /polvo
en el amolado del tungsteno. Siga las advertencias del fabricante, las instrucciones vy la ficha de

datos de seguridad (FDS) para su uso.

E3 (Codigo de color: morado) _

Los electrodos de wolframio E3 (clasificacion EWG de AWS) contienen un minimo del 98% de
wolframio y hasta un 1,5% de lantano y pequenos porcentajes de circonio e itrio por lo que se
denominan wolframio E3. Los electrodos de tungsteno E3 proporcionan una conductividad similar
a la de los electrodos toriados. Normalmente, esto significa que los electrodos de tungsteno E3
son intercambiables con los electrodos toriados sin necesidad de realizar cambios significativos
en el proceso de soldadura. Los E3 ofrecen un arranque del arco, una vida util del electrodo y una
rentabilidad general superiores. Cuando se comparan los electrodos de tungsteno E3 con los de
tungsteno toriado al 2%, los E3 requieren menos reafilados y proporcionan una vida util general
mas larga. Las pruebas han demostrado que el retardo de ignicion con los electrodos de
tungsteno E3 mejora realmente con el tiempo, mientras que el tungsteno toriado al 2% empieza
a deteriorarse tras soélo 25 arranques. Con una produccion de energia equivalente, los electrodos
de tungsteno E3 funcionan mas frios que los de tungsteno toriado al 2%, lo que prolonga la vida
atil general de la punta. Los electrodos de tungsteno E3 funcionan bien con CA o CC. Pueden
utilizarse como electrodos de CC positivos 0 negativos con un extremo puntiagudo, o esféricos

para su uso con fuentes de alimentacion de CA.

Ceriado (Cadigo de color: naranja) | |

Los electrodos de wolframio ceriados (clasificacion AWS EWCe-2) contienen un minimo de 97,30
por ciento de wolframio y de 1,80 a 2,20 por ciento de cerio y se denominan 2 por ciento ceriados.
Los tungstenos ceriados rinden mejor en la soldadura de CC con ajustes de corriente bajos. Tienen
excelentes arranques de arco a amperajes bajos y se hacen populares en aplicaciones como la
soldadura orbital de tubos y el trabajo de chapas finas. Se utilizan mejor para soldar acero al
carbono, acero inoxidable, aleaciones de niquel y titanio, y en algunos casos puede sustituir a los

electrodos toriados al 2%. El tungsteno ceriado es mas adecuado para amperajes mas bajos,
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deberia durar mas que el tungsteno toriado Las aplicaciones de mayor amperaje es mejor dejarlas

para el tungsteno toriado o lantanado.

Lantanado [Cadigo de color: dorado) | |

Los electrodos de wolframio lantanados (clasificacion AWS EWLa-1.5) contienen un minimo de
97,80 por ciento de wolframio y de 1,30 a 1,70 por ciento de lantano, y se conocen como
lantanados al 1,5 por ciento. Estos electrodos tienen un excelente arranque del arco, un bajo indice
de quemado, buena estabilidad del arco y excelentes caracteristicas de reencendido. Los
tungstenos lantanados también comparten las caracteristicas de conductividad del tungsteno
toriado al 2 por ciento. Los electrodos de tungsteno lantanado son ideales si desea opti-mar sus
capacidades de soldadura. Funcionan bien en negativo con electrodos de CA o CC con un extremo
puntiagudo, o se pueden hacer bolas para utilizarlos con fuentes de corriente alterna sinusoidal.
El tungsteno lantanado mantiene bien la punta afilada, lo que es una ventaja para soldar acero y

acero inoxidable en CC o CA a partir de fuentes de potencia de onda cuadrada.

Circoniado (Cadigo de color: blan

Los electrodos de wolframio circonizado (clasificacion AWS EWZr-1]) contienen un minimo de
99,10 por ciento de wolframio y de 0,15 a 0,40 por ciento de circonio. Es el mas utilizado para
la soldadura de CA El tungsteno zirconiado produce un arco muy estable y es resistente a las
salpicaduras de tungsteno. Es ideal para la soldadura CA porque conserva una punta esférica y
tiene una gran resistencia a la contaminacion. Su capacidad de conduccion de corriente es igual
0 superior a la del wolframio toriado. El tungsteno zirconiado no se recomienda para la soldadura

de corriente continua.

Clasificacion de los electrodos de wolframio para corrientes de soldadura

Tungsteno Amperios de Corriente alterna Corriente alterna
. corriente continua Amperios Amperios
Diametro
m Antorcha Negativa Onda desequilibrada Onda equilibrada
2% Toriado 0,8% Circonio 0,8% Circonio
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1,0 mm 15-80 15-80 20-60

1,6 mm 70-150 70-150 60-120
2,4 mm 150250 140235 100180
3.2 mm 250400 225-325 160250
4,0 mm 400-500 300400 200-320

Preparacion del tungsteno

Utilice siempre muelas de DIAMANTE al esmerilar y cortar. Aunque el tungsteno es un material
muy duro, la superficie de una muela de diamante es mas dura, y esto hace que el amolado sea
mas suave. El esmerilado sin muelas de diamante, como las muelas de dxido de aluminio, puede
dar lugar a bordes dentados, imperfecciones o acabados superficiales deficientes no visibles a

simple vista que contribuiran a la inconsistencia y los defectos de la soldadura.

Asegurese siempre de rectificar el tungsteno en sentido longitudinal sobre la muela. Los
electrodos de tungsteno se fabrican con la estructura molecular del grano en sentido longitudinal
y, por tanto, rectificar en sentido transversal es "rectificar a contrapelo”. Si los electrodos se
rectifican transversalmente, los electrones tienen que saltar a través de las marcas de rectificado
y el arco puede iniciarse antes de la punta y desviarse. Rectificando longitudinalmente con el grano,
los electrones fluyen de forma constante y facil hasta el extremo de la punta de tungsteno. El arco
T't grind across

comienza recto y permanece estrecho, concentrado estcbe = 3
grind longitudinal on 3P yesty grinding wheel

grinding wheel > LN P -
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Punta de electrodo/Plana

La forma de la punta del electrodo de wolframio es una variable importante del proceso en la
soldadura por arco de precision. Una buena seleccion del tamafio de la punta/plano equilibrara la
necesidad de varias ventajas. Cuanto mayor sea el plano, mas probable sera que el arco se
desplace y mas dificil sera el arranque del arco. Sin embargo, aumentar el plano hasta el nivel
maximo que siga permitiendo el arranque del arco y elimine la maravilla del arco mejorara la
penetracion de la soldadura y aumentara la vida atil del electrodo. Algunos soldadores siguen

rectificando los electrodos hasta dejarlos afilados, lo que facilita el arranque del arco. Sin embargo,

2.5 times tungsten diameter

IT.__I_-.*|

pointed fip

)
\/
W
&

iy —Tje— flat tip
'ff '} - .-v-f””r

se arriesgan a que disminuya el rendimiento de la soldadura debido a la fusion en la punta y a la

posibilidad de que la punta se desprenda y caiga en el bafo de soldadura.
Electrodo incluido Angulo/ conicidad

Soldadura de CC Los electrodos de wolframio para soldadura de CC deben rectificarse longitudinal
y concentricamente con muelas de diamante hasta un angulo incluido especifico junto con la
preparacion de la punta/plano. Diferentes angulos producen diferentes formas de arco y ofrecen
diferentes capacidades de penetracion de la soldadura. En general, los electrodos mas romos que

tienen un angulo incluido mayor proporcionan las siguientes ventajas:
- Durar mas
- Tener una mejor penetracion de la soldadura

/-: : - _IE flat spot diameter
- Tener una forma de arco mas estrecha — e

- Puede soportar mas amperaje sin erosionarse.

] | limcluded angle
A P 0y g
Los electrodos mas afilados con menor &angulo

incluido proporcionan:
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- Ofrecer menos soldadura por arco
- Tener un arco mas amplio
- Tener un arco mas consistente

El angulo incluido determina la forma y el tamarno del corddn de soldadura. Generalmente, a

medida que aumenta el angulo incluido, aumenta la penetracion y disminuye la anchura del cordon.

Preparacién del electrodo de wolframio

Didmetro | Didmetro en la | Angulo constante Rango de Rango actual
del punta - mm incluido - Grados corriente ,
_ Amperios pulsados
tungsteno Amperios
1,0 mm 250 20 05-30 05-60
1,6 mm 500 25 08-50 05-100
1,6 mm .800 30 10-70 10-140
2,4 mm .800 35 12 -90 12-180
2,4 mm 1.100 45 15-150 15-250
3,2 mm 1.100 60 20-200 20-300
3,2 mm 1.500 90 25-250 25-350
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§ 3.4.6 Resolucién de problemas de soldadura TIG
El siguiente cuadro aborda algunos de los problemas comunes de la soldadura TIG. En todos los
casos de mal funcionamiento del equipo, deben respetarse y seguirse estrictamente las

recomendaciones del fabricante.

NO. | Problemas Razén posible Remedio sugerido

Utilice argén puro. Compruebe
_ gue la bombona tiene gas, esta
Gas incorrecto o no hay gas _ .
conectada, encendida y la valvula

de la antorcha esta abierta

Compruebe que el gas esta

_ _ conectado, que las mangueras, la
Flujo de gas inadecuado j .
valvula de gas y el soplete no estan

obstruidos.

Asegurese de que la tapa trasera
La tapa trasera no se ajusta | de la antorcha esta colocada de
correctamente forma que la junta térica quede
dentro del cuerpo de la antorcha

Conecte la linterna al terminal de

El tungsteno se Linterna conectada a CC + ,
salida DC-.
1 guema
répidamente Se utiliza un tungsteno Compruebe y cambie el tipo de
incorrecto tungsteno si es necesario

Mantenga el flujo de gas de
proteccion entre 10y 15
Oxidacion del tungsteno tras | segundos después de la parada
finalizar la soldadura del arco. 1 segundo por cada 10
amperios de corriente de
soldadura.

Compruebe que se esté utilizando

el tipo correcto de tungsteno.
El tungsteno vuelve a

, , Compruebe que el control de
fundirse en la boquilla o ) )
equilibrio no estd ajustado
en la soldadura AC i
demasiado alto en la balanza -

reddzcalo a un ajuste inferior
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Tungsteno
contaminado

Toque de tungsteno en el
baro de soldadura

Evite que el tungsteno entre en
contacto con el charco de
soldadura. Eleve la antorcha de
modo que el tungsteno quede
fuera de la pieza de trabajo 2 -
5mm

Tocar el alambre de relleno
con el tungsteno

Evite que el alambre de relleno
toque el tungsteno durante la
soldadura, introduzca el alambre
de relleno en el borde delantero
del bano de soldadura delante del
tungsteno

Fusién del tungsteno en el
baro de soldadura

Compruebe que se estéa utilizando
el tipo correcto de tungsteno.
Demasiada corriente para el
tamano del tungsteno asi que
reduzca los amperios 0 cambie a

un tungsteno mas grande

Porosidad - mal
aspecto y color de
la soldadura

Gas incorrecto / flujo de
gas deficiente / fuga de gas

Utilice argon puro. El gas esta
conectado, compruebe que las
mangueras, la valvula de gas y el
soplete no estan obstruidos.
Ajuste el caudal de gas entre 6-12
|/ min. Compruebe que las
mangueras y los accesorios no
tengan agujeros, fugas et

Metal base contaminado

Elimine la humedad y materiales
como pintura, grasa, aceite y
suciedad del metal base

Alambre de relleno
contaminado

Elimine toda la grasa, aceite o
humedad del metal de relleno

Cable de relleno incorrecto

Compruebe el cable de rellenoy
cambielo si es necesario

Residuo amarillento
/ humo en la
boquilla de alumina

Gas incorrecto

Utilice gas Argon puro

Flujo de gas inadecuado

Ajuste el caudal de gas entre 10y
15 1/min
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y tungsteno
descolorido

GGas de postflujo inadecuado

Aumentar el tiempo de gas
postflujo

Boquilla de gas de alimina
demasiado pequefa

Aumentar el tamafio de la boquilla
de gas de alimina

Arco inestable
durante la
soldadura

Linterna conectada a CC +

Conecte la linterna al terminal de
salida DC-.

Metal base contaminado

Elimine materiales como pintura,
grasa, aceite y suciedad, incluida la
cascarilla de laminacion del metal
base.

El tungsteno esta
contaminado

Retire 10 mm de tungsteno
contaminado y vuelva a rectificar
el tungsteno

Longitud del arco
demasiado larga

Baje la antorcha de modo que el
tungsteno quede fuera de la pieza
de trabajo 2 - 5mm

HF presente pero
sin potencia de
soldadura

Circuito de soldadura
incompleto

Compruebe que el cable de tierra
esta conectado. Compruebe todas
las conexiones de los cables. Si
utiliza un soplete refrigerado por
agua, compruebe que el cable de
alimentacion esta separado.

HF presente pero
sin potencia de
soldadura

Sin gas

Compruebe que el gas esta
conectado y la valvula de la botella
abierta, compruebe que las
mangueras, la valvula de gas y la
antorcha no estan obstruidas

Ajuste el caudal de gas entre 10 -
15 1/min

Fusion del tungsteno en el
bafo de soldadura

Compruebe que se esté utilizando
el tipo correcto de tungsteno.
Demasiada corriente para el
tamano del tungsteno asi que
reduzca los amperios o cambie a
un tungsteno mas grande
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El arco se desplaza
durante la
soldadura

Flujo de gas deficiente

Compruebe y ajuste el caudal de
gasentre 10y 15 |/min.

Longitud de arco incorrecta

Baje la antorcha de modo que el
tungsteno quede fuera de la pieza
de trabajo 2 - 5bmm

Tungsteno incorrecto o en
mal estado

Compruebe que se esté utilizando
el tipo correcto de tungsteno.
Retire 10 mm del extremo de
soldadura del tungsteno y vuelva a
afilar el tungsteno

Tungsteno mal preparado

Las marcas de esmerilado deben
ser longitudinales con el
tungsteno, no circulares. Utilice el
meétodo de esmerilado y la muela
adecuados.

Metal base o alambre de
relleno contaminado

Elimine los materiales
contaminantes como pintura,
grasa, aceite y suciedad, incluida la
cascarilla de laminacion del metal
base. Elimine toda la grasa, aceite
0 humedad del metal de
aportacion.

Cable de relleno incorrecto

Compruebe el cable de rellenoy
cambielo si es necesario

Arco dificil de
arrancar o no
arranca la
soldadura

Ajuste incorrecto de la
maquina

Compruebe que la configuracion
de la maquina es correcta

No hay gas, flujo de gas
incorrecto

Compruebe que el gas esta
conectado y la valvula de la botella
abierta, compruebe que las
mangueras, la valvula de gas y el
soplete no estan obstruidos.
Ajuste el caudal de gas entre 10y
15 1/min.

Tamano o tipo de tungsteno
incorrecto

Compruebe y cambie el tamarno
y/ 0 el tungsteno si es necesario

El tungsteno esta

Retire 10 mm de tungsteno
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contaminado contaminado y rectifique el
tungsteno

. , Compruebe todos los conectores 'y
Conexion floja .
apriételos

, , Conecte la pinza de masa
Pinza de tierra no , , ,
, directamente a la pieza de trabajo
conectada al trabajo ) ,
siempre que sea posible

Compruebe que la antorcha y los
Pérdida de alta frecuencia cables no tengan el aislamiento
agrietado o estén mal conectados.
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§3.5 Configuracién del mando a distancia

§ 3.5.1 Mando a distancia inaldmbrico Configuracion

La maquina de soldar puede configurarse para comunicarse exclusivamente con el pedal

inalambrico o el panel de control remoto. Esto se consigue mediante un sencillo proceso de

sincronizacion de las frecuencias del mando a distancia inaldmbrico y de la maquina. Cada

frecuencia de interfaz asignada es Unica, por lo que es posible utilizar varios sistemas de mando
inaldmbricos/maquinas en el mismo lugar  sin problemas. El alcance directo del

sistema de control inaldmbrico  es de aproximadamente 100 m, aunque se vera afectado por la

ubicacion fisica de la maquina y del mando a distancia.

Sincronizacién del mando a distancia con la soldadora, siga estas instrucciones:

1) Asegurese de que la fuente de alimentacion de soldadura esta desconectada.

2) Mantenga pulsado el botdn de seleccion/ ajuste de parametros del panel frontal de la fuente
de alimentacion (2-4 segundos) mientras enciende al mismo tiempo la maquina mediante el

interruptor ON-OFF de la parte posterior de la fuente de alimentacion de soldadura.

3) Cuando la pantalla del panel frontal de la fuente de alimentacion esté en blanco, suelte el mando
de control. Encienda el mando a distancia o el pedal mientras pulsa al mismo tiempo cualquier
botén del panel del mando a distancia o del pedal, el medidor digital del panel frontal de la
fuente de alimentacion para soldadura parpadea dos veces para indicar que la sincronizacion
se ha realizado correctamente y se ha completado.[ La sincronizacion tiene que realizarse en

10s después de que la pantalla esté en blanco.]
4) Apague la maquina y vuelva a encenderla para iniciar la operacion de soldadura.
9) Sila operacion no tiene éxito, repita los pasos del 1 al 4.

6) Durante el funcionamiento, el control del panel frontal de la fuente de alimentacion sigue

funcionando, pero el panel de control remoto o el pedal tienen un nivel de prioridad superior.

7] Cuando el panel de control remoto o el pedal estén inactivos durante 10 segundos, entraran
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automaticamente en modo "reposo".

8) Sodlo el panel frontal

estan en modo "dormir". Cualquier operacion en el panel del mando a distancia inalambrico o

Control esta activo cuando el mando a distancia inaldambrico o el pedal

en el pedal lo "despertara" y reanudara el control de la maquina.

Reinicie el mando a distancia, siga estas instrucciones:

1) Asegurese de que la fuente de alimentacion de soldadura esta desconectada.

2] Mantenga pulsado el botén de seleccion/ajuste de parametros del panel frontal de la fuente

de alimentacion (unos 10 segundos) mientras enciende la maquina con el interruptor ON-

OFF de la parte posterior de la fuente de alimentacion de soldadura.

3) Cuando el medidor digital del panel frontal de la fuente de alimentacion muestre "rSt" para

indicar que el reinicio se ha realizado correctamente y se ha completado.

§3.5.2 Pedal de cable Configuracién

e Cuando enchufe la toma aero de doce terminales del interruptor de pedal en ella. Soldadora

identificara el interruptor de pedal, la perilla de corriente de soldadura en el panel frontal no se

puede utilizar, y solo se puede seleccionar 2T.

e Cuando utilice el mando de ajuste de la corriente maxima de soldadura junto al pedal, podréa

ajustar la corriente maxima que desee.

O

COM-

Vg

enchufe

Funcion

1

Estar en cortocircuito con 2
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2 Estar en cortocircuito con 1

3 Conexion de 20 kohmios (méaximo) al potenciémetro de control remoto de
20 kohmios

4 Conexion del brazo del limpiaparabrisas al potenciémetro de control remoto
de 20 k ohmios

5 Conexién de cero chmios (minimo) al potenciémetro de control remoto de
20k ohmios

6 No conectado

7 No conectado

8 Entrada del interruptor de disparo

9 Entrada del interruptor de disparo

10 No conectado

11 No conectado

12 No conectado

§3.6 Entorno operativo

A Altura sobre el nivel del mar <1000 M
A Rango de temperatura de funcionamiento -10~+40°C
A La humedad relativa del aire es inferior al 90 %[ 20°C)

A Es preferible situar la maquina algunos angulos por encima del nivel del suelo, el angulo maximo

no exceda de 15°C.
A Proteja la maquina de la lluvia intensa Y de la luz solar directa.

A El contenido de polvo, acido, gas corrosivo en el aire circundante o sustancia no puede exceder

el estandar normal.
A Procure que haya suficiente ventilacion durante la soldadura. Debe haber al menos 30 cm de
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distancia libre entre la maquinay la pared.

§3.7 Avisos de funcionamiento

A | ea atentamente la seccion §1 antes de empezar a utilizar este equipo.
A Conecte directamente el cable de tierra con la maquina.
A Asegurese de que la entrada sea trifasica: 50,/60Hz, 380V +10%.

A Antes del funcionamiento, ninguna persona interesada debe estar cerca de la zona de trabajo

y especialmente los nifnos. No mire el arco con los ojos desprotegidos.
A Asegure una buena ventilacion de la maquina para mejorar el ciclo de trabajo.
A Apague el motor cuando termine la operacion para mayor eficiencia en el consumo de energia.

A Cuando el interruptor de alimentacion se apague de forma protectora por averia. No lo reinicie

hasta que se resuelva el problema. De o contrario, se ampliara el alcance del problema.

A jEn caso de problemas, péngase en contacto con su distribuidor local si no dispone de personal

de mantenimiento autorizado!
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§4 Mantenimiento y resolucién de problemas
§4.1 Mantenimiento

Para garantizar un funcionamiento seguro y adecuado de las maquinas de soldar, éstas
deben recibir un mantenimiento regular. Permita que los clientes comprendan el procedimiento
de mantenimiento de las maquinas de soldar. Permita a los clientes realizar examenes e
inspecciones sencillas. Haga todo lo posible para reducir la tasa de averias y los tiempos de

reparacion de las maquinas de soldar para alargar la vida util de la maquina de soldar por arco.

En la tabla siguiente se detallan los puntos de mantenimiento.

e Advertencia: Para mayor seguridad durante el mantenimiento de la maquina, desconecte la

alimentacién principal y espere 5 minutos hasta que la tensién de los condensadores descienda a

36 V.

Fecha

Articulos de mantenimiento

71




GRACIAS POR UTILIZAR NUESTROS PRODUCTOS

Examen
diario

Observe que los mandos e interruptores de la parte delantera y trasera de
la maquina de soldadura por arco sean flexibles y estén colocados
correctamente en su sitio.  Si alguna perilla no ha sido colocada
correctamente en su lugar, por favor corrijala.  Si no puede corregir o fijar la
perilla, por favor reemplacela inmediatamente;

Si algun interruptor no es flexible o no se puede colocar correctamente en
su sitio, jreemplacelo inmediatamente! Pdngase en contacto con el servicio
de mantenimiento si no hay accesorios.

Después de conectar la alimentacion, observe/escuche si la maquina de
soldadura por arco presenta temblores, silbidos u olores peculiares. Si se
produce alguno de los problemas anteriores, averigte el motivo y eliminelo. Si
no puede averiguar la razdn, péngase en contacto con el servicio técnico local
o0 con su distribuidor/agente.

Observe que el valor de visualizacion del LED esté intacto. Si el nUmero de
visualizacion no esté intacto, por favor sustituya el LED dafiado. Si sigue sin
funcionar, realice el mantenimiento o sustituya la placa de circuito impreso de
la pantalla.

Observe que los valores min./max. del LED coinciden con el valor ajustado.
Si hay alguna diferencia y ha afectado a los resultados normales de
soldadura, por favor ajustelo.

Compruebe si el ventilador esta danado y si es normal que gire o se
controle. Si el ventilador esté dafiado, cambielo inmediatamente. Si el
ventilador no gira después de que la maquina se haya sobrecalentado,
observe si hay algo bloqueando el aspa. Si esté bloqueado, por favor
solucione el problema. Si el ventilador no gira después de solucionar los
problemas anteriores, puede pinchar el aspa por el sentido de rotacion del
ventilador. Si el ventilador gira con normalidad, debera cambiar la capacidad
de arranque. Sino, cambie el ventilador.

Observe si el conector rapido esta suelto o sobrecalentado. Si la soldadora
de arco presenta los problemas anteriores, debe fijarse o cambiarse.

Observe si el cable de salida de corriente estd dafado. Si estd danado,
debe aislarse o cambiarse.

Examen
mensual

Utilice el aire comprimido seco para limpiar el interior de la maquina de
soldadura por arco. Especialmente para limpiar el polvo del radiador, el
transformador de tension principal, los inductores, los madulos IGBT, los
diodos de recuperacion rapida, las placas de circuito impreso, etc.
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Compruebe los tornillos y pernos de la maquina. Si alguno estéa suelto, por
favor, atornillelo bien.  Si esta afilado, sustitiyalo. Si esta oxidado, por favor
borre el 6xido de todos los pernos para asegurar que funcione bien.

£ Compruebe si la corriente real coincide con el valor indicado. Si no
xamen :
i tral concuerdan, deben regularse. El valor real de la corriente de soldadura puede
rimestra _ . . .
medirse y regularse con un amperimetro tipo pinza.
Mida la impedancia de aislamiento entre el circuito principal, la placa de
Examen | circuito impreso y la caja, si es inferior a 1MQ, se cree que el aislamiento esta
anual dafado y necesita cambiarse, y es necesario cambiar o reforzar el
aislamiento.
§4.2 Solucién de problemas

® Antes de que las maquinas de soldar salgan de fabrica, ya han sido probadas y calibradas con

precisién. jEsta prohibido que cualquier persona que no esté autorizada por nuestra empresa

realice cualquier cambio en el equipo!

® [l curso de mantenimiento debe realizarse con cuidado. Si algun cable se vuelve flexible o se

coloca mal, jpuede suponer un peligro potencial para el usuario!

® Solo el personal de mantenimiento profesional autorizado por nuestra empresa puede revisar

la maquina.

® Asegurese de desconectar la alimentacion de entrada principal antes de realizar cualquier

trabajo de reparacién en la méquina de soldar.

® Si hay algun problema y no hay personal de mantenimiento profesional autorizado in situ,

ip6ngase en contacto con el agente local o con el distribuidor!

Si tiene algun problema sencillo con la soldadora, puede consultar la siguiente tabla:
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S/

Problemas Razones Solucién
N
Hay algo en el ventilador Despejar
Enciende la fuente de alimentacion, y la
El condensador de arranque del
1 ldmpara de encendido se enciende, Cambiar condensador
ventilador dafiado
pero el ventilador no funciona
El motor del ventilador dafiado Cambiar ventilador
El nimero que aparece en la pantalla
2 El LED de la pantalla estéa roto Cambiar el LED
no esta intacto.
Ajuste el potenciémetro Imax en la
El valor méximo no es acorde
El valor maximo y minimo mostrado no placa de control.
3
eoincide con el valor sjustado. Ajuste el potenciometro Imin en el
El valor minimo no es acorde
medidor de corriente.
Compruebe el circuito principal y el
4 Sin salida de tension en vacio La méaquina esta danada
Pra.
El cable de soldadura no esta
Conecte el cable de soldadura a la
conectado con las dos salidas de la
salida de la soldadora.
soldadora.
El cable de soldadura dafiado. Reparelo o cambielo.
El cable de tierra se ha conectado de
) Compruebe el cable de tierra.
Hay chispa en el forma inestable.
tablero de encandido El cable de soldadura es demasiado | Utiice un cable de soldadura
Bl arco no | HF. largo. adecuado.
puede
5 . .
Hay aceite o polvo en la pieza de
encenderse . Compruébelo y retirelo.
(TIG) trabajo.

La distancia entre el electrodo de
wolframio y la pieza es demasiado

larga.

Reduzca la distancia (unos 3 mm).

No hay chispa en la
placa de encendido

HF.

El tablero de encendido HF no

funciona.

Reparar o cambiar Pr8

La distancia entre el descargador es

demasiado corta.

Ajuste esta distancia (unos 0,7 mm).
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S/

Problemas Razones Solucién
N
Compruebe el interruptor de la pistola
El mal funcionamiento del interruptor
de soldar, el cable de control y el
de la pistola de soldar.
enchufe aerodindmico.
La bombona de gas esté cerrada o la
Abrir o cambiar la bombona de gas
presion de gas es baja
6 Sin flujo de gas (TIG) Algo en la vélvula Quitelo
La valvula electromagnética esta
Cémbielo
dafnada
La prueba de gas del panel frontal | La prueba de gas en el panel frontal
esta encendida esta apagada
Algo en la vélvula Quitelo
El gas siempre fluye
2 La valvula electromagnética esta
Cambielo
dafnada
El botén de ajuste del tiempo de
pregas en el panel frontal estd | Repararlo o cambiarlo
dafnado
El potenciémetro de corriente de
La corriente de soldadura no se puede
8 soldadura de la conexién del panel | Repare o cambie el potenciémetro
ajustar
frontal no esta bien o esta dafiado
El valor minimo mostrado no coincide | Ajuste el potenciémetro Imin en la
La corriente de soldadura mostrada no | %" el valor real. placa de potencia.
9
coincide con €l valor real. El valor méaximo mostrado no | Ajuste el potenciémetro Imax en la
coincide con el valor real. placa de potencia.
La penetracion del bafio de fusi6nnoes | La corriente de soldadura esta
10 Aumente la corriente de soldadura
suficiente. ajustada demasiado baja
Dos mucha
- Reduzca la salida de corriente de
Proteceion corriente de
. soldadura
" La luz de alarma del panel frontal estd | contra soldadura

encendida

sobrecalenta

miento Tiempo de trabajo

demasiado largo

Reducir el ciclo de trabajo (trabajar de

forma intermitente)
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§4.3 Lista de cddigos de error

_ Cédigo de . .
Tipo de error Descripcion Estado de la ldmpara
error
, . Lampara amarilla
Sobrecalentamiento(1er relé .
EO1 o (proteccion térmica)
térmico) . .
siempre encendida
, . Lampara amarilla
Sobrecalentamiento(2° relé .
EO2 . (proteccion térmica)
térmico) , ,
siempre encendida
, ) Lampara amarilla
o Sobrecalentamiento(3er rele .
Relé térmico | EO3 . (proteccion térmica)
térmico) _ _
siempre encendida
, . Lampara amarilla
Saobrecalentamiento(4° relé .
EOQ4 . (proteccion térmica)
térmico) , ,
siempre encendida
, Lampara amarilla
Sobrecalentamiento(Programa por .
EOS (proteccion térmica)
defecto) , ,
siempre encendida
Lampara amarilla
E10 Pérdida de fase (proteccion térmica)
siempre encendida
Lampara amarilla(falta
E11 No hay agua de agua) siempre
encendida
, Luz roja siempre
Soldadora E12 Sin gas )
encendida
Lampara amarilla
E13 Bajo tension (proteccion térmica)
siempre encendida
Lampara amarilla
E14 Sobretension (proteccion térmica)

siempre encendida
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Ladmpara amarilla
E15 Sobrecorriente (proteccion térmica)
siempre encendida

£16 Sobrecarga del alimentador de
alambre

) Lampara amarilla
Fallo del botdn del panel de mando .
E20 o (proteccion térmica)
al encender la maquina , ,
siempre encendida

Lampara amarilla
Otros fallos en el panel de control al L
E21 . (proteccion térmica)
encender la maquina , ,
siempre encendida

Interruptor
Lampara amarilla
Fallo de la antorcha al encender la .
E22 . (proteccion térmica)
maquina . :
siempre encendida
Lampara amarilla
Fallo de la antorcha durante el .
E23 , (proteccion térmica)
proceso normal de trabajo , ,
siempre encendida
» Parpadeo de la lampara
E30 Desconexion del soplete de corte _
roja
Accesorio

. , Lampara amarilla(falta
Desconexion del refrigerador de ,
E31 de agua) siempre
agua _

encendida

Problema de conexion entre el

E40 alimentador de alambre y la fuente

Comunicacion de alimentacion

E41 Error de comunicacion
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§ 4.4 Esquema eléctrico
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