FURIUS FIRE TIG 225AC/DC

E MANUAL TECNICO DE INSTRUCCIONES.

CODIGO. SOFUFW225

ESTE EQUIPO DEBE SER UTILIZADO POR PROFESIONALES.
EN BENEFICIO DE SU TRABAJO LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL.
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1. SEGURIDAD

La soldadura puede producirle lesiones a ustedy alos demas, por lo que le rogamos que implemente medidas de
proteccion durante la misma. Vea mas detalles al respecto en la Guia de Proteccion y Seguridad para Usuarios que
satisface los requisitos del fabricante acerca de la prevencion de accidentes.

jEsteequipo debe ser manejado exclusivamente por profesionales

debidamente cualificados!

e Utilice equipos de proteccion personal para soldadura que estén
homologados por el érgano de supervision en materia de seguri-
dad.

= Los operarios deben ser trabajadores especializados con acredita-
ciones envigorparallevaracabo "Trabajos de soldadura (Corte
por gas) de metales".

< Nodebellevaracabo tareas dereparacion o mantenimientoconel
equipo enchufado a lacorriente.

iUnadescargaeléctricapuedeocasionarlesiones graveseinclusola

muerte!

< Instale undispositivo equipotencial de puesta a tierraconforme a
los estandares de uso.

< Notoquelaspartesconductorasdecorrienteconlapielal descu-
bierto, ni con los guantes o ropa de trabajo mojados.

= Aseglrese de que se encuentra aislado de la tierray de la pieza.

e Confirme la seguridad de su estacion de trabajo.

iEl humo puede ser nocivo para la salud!

= Mantengasucabezaalejadadelhumo paraevitarlainhalaciondel
gas emanado de lasoldadura.

= Cuandosuelde,mantenga el entorno de trabajo bienventilado
utilizando los equipos de extraccion y ventilacion.

jLasradiacionesdelarco puedenocasionarlesionesensusojosy
quemaduras en la piel!
= Alobjeto de proteger sus ojos y su cuerpo, equipese con lamasca-
ra para soldadura y la ropa de proteccion adecuada.
= Paraproteger a los observadores contra posibles lesiones, utilice
las mascaras y cortinas apropiadas.

El uso y manejo inadecuado del equipo puede dar alugar aincen-

dios o explosiones.

= Laschispasoproyeccionesde soldadura pueden generarunincen-
dio, por lo que debe asegurarse de que no se encuentran produc-
tosinflamables cercade la estacion de soldadura, al tiempo de
prestar atencion alos medios de seguridad contra incendios.

= Asegirese de que existen extintores contra incendios en las proxi-
midades, y asegurese también de que cuenta con personal entre-
nado para su manejo.

= No suelde contenedores cerrados.

e No utilice esta maquina para la descongelacién de tuberias.

Las piezas calientes pueden ocasionar quemaduras graves.

< No toque una pieza caliente con las manos desnudas.

« Enfrielaantorchadurante untiempo después de unfuncionamien-
to de manera continua.
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‘ El ruido excesivo produce un gran dafio alaaudicion delas perso-
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= Alsoldar, pongase tapones y/u orejeras de proteccion o utilice
NIX*——-J otros protectores contra el ruido.
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= Adviertaalosobservadores queelruido puederepresentarun
riesgo potencial para eloido.

R
7

El campo magnético puede dar lugar a un mal funcionamiento de

marcapasos.

= Laspersonasconmarcapasos debenpermaneceralejadasdelas
estaciones de soldadura, siantes nolohanconsultado conel mé-
dico.

Las piezas moviles pueden causarle dafios fisicos.

= Manténgasealejado, porfavor,delaspiezas méviles(comoun
ventilador).

= Todas las puertas, paneles, tapas, deflectores y dispositivos de
proteccion deben estar cerrados y colocados correctamente.

Cuando le surjan problemas busque la ayuda de un profesional.

= Cuando se le presenten problemas de instalacion y/o de funcio-
namiento,lerogamos querevise el equipo siguiendo las instruc-
ciones incluidas en el presente manual.

= Sicontindasin entenderlo en su totalidad, o sigue sin poder solu-
cionar el problema, le rogamos que se ponga en contacto con su
distribuidor o Servicio Técnico Oficial de FURIUS paraobtenerel

apoyo profesional que necesita.
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2. EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

WARNING

A
L[]
i

E0a000

Precauciones de funcionamiento

Apartados que requieren una formacion especial

arco(Arcforce) Veamasdetalles enelDVD.

Esta prohibido eliminar los residuos eléctricos,
junto con otros residuos normales. Por favor,
cuide nuestro entorno.

Tiempo de soldadura por puntos

Los mandos giratorios permiten el manejocomo
pulsador

Diametros de las agujas o electrodos de tungs-
teno

Advertencia Configuracion de parametros

Modo de control remoto o modo de control de
antorcha

TIG

MMA

Parametros relativos al gas de soldadura.

Conexion a tierra

E Intensidaddefuerzade

7 ©

Corriente
Frecuencia
. Porcentaje
A
H Z Time

% Frecuencia deimpulso

Anchura de la cresta de impulso

-Illl Conexion a tierra

a I Intensidad de la fuerza de arco (Arc force)
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3. VISION CONJUNTA DEL PRODUCTO

FIRE TIG 225 ACDC es un equipo de soldadurainverter AC/DC controlado digitalmente de tecnologias avanzadas,
multi- ples funciones y con un rendimiento excepcional. Equipado con soldadura TIG por arco deondacuadrada
CA con proteccion de ARGON, soldadura TIG por arco pulsado CA con proteccion de ARGON, soldadura TIG por
arco CCcon proteccion de ARGON, soldadura MMA CC con electrodos revestidos de fundente, soldadura por
pun-tos por arco protegido de ARGON (CC, pulsado o CA) y soldadura TIG por arco de onda compleja
protegido de ARGONyotrasfunciones TIGAC/DC,esmuysolicitadaparalasoldaduradelicadadevarios
materiales metalicos.
Laintegraciondeunaestructuraeléctricaexclusivaconeldisefiodelascanalizacionesdeaireenlaserie FIRE
TIG 225 ACDC puede acelerarladisipaciondecalordelosdispositivos de potencia,al objeto de mejorarelfactorde
marcha. La eficiencia en la disipacion de calor mediante una canalizacién de aire exclusiva evita de manera eficaz los
daios alosdispositivos de potenciaycircuitos de control derivados del polvo absorbido porel ventilador, al tiempo
de mejorar considerablemente asi la fiabilidad del equipo de soldadura.

Eldiseiio aerodinamico general conla transicion de un granarcointegrado en los paneles delantero y trasero, con-
forman las articulaciones mas coherentes y naturales de la maquina. Para conseguir una textura suave, una sensacion
de calidad al tacto, y una apariencia calida y agradable, tanto al panel delantero como el trasero se les aplica una capa
de aceite de semillas de caucho. Unrendimiento de soldadura optimizado, laintegracion de miiltiples funciones de
soldadura, la combinacion de una alta eficiencia con un tamaiio pequeiio, un peso reducido, y un precio bajo lo con-
viertenenel equipoideal tanto paralaindustriapesadacomo paralas operaciones sobre el terreno. Independiente-
mente de que usted sea un soldador experimentado o que esté dando sus primeros pasos, este equipo TIG 200P
AC/DC seria sin duda su mejor opcion para satisfacer sus necesidades de caraalos distintos campos y sectores.

No es valido paratodos los productos. Pueden existir diferencias entre distintas méaquinas en base alas dife-
rentes necesidades del cliente

4. VISION DE CONJUNTO DE LAS FUNCIONES

» Disefio de las Multi-funciones

= Dispone de modos de soldaduray modos de control de antorcha multiples; control remoto de antorchade
soldadura y pedal:

= Visualizacion en tiempo real de la corriente de soldadura: visualizacion oportuna del estado de la potencia de
salida de soldadura.

= MMA con funcion Hot-Start (arranque en caliente): un inicio de arco MMA mas facil y fiable.

= VRD (opcional): garantizar la seguridad del operario en modo reposo

= Anti-sticking /anti-pegado (opcional): reduce la intensidad de trabajo de la maquina

= Intensidad delafuerzade arco/Arc-force autorregulable: garantizalacalidad de la soldadura en modo inin-
terrumpido de largos cordones.

= Iniciodearco/Arc-startH.F.:integrado en el circuito de arranque del arco presurizado; también es valido pa-
ra el arranque del arco sin H.F. en modo TIG.

= Control inteligente de temperatura del ventilador: prolonga la vida util del ventilador.

= Funcionde auto-guardado de los parametros de soldadura al apagar la maquina; funcion de auto-
recuperacion de los ultimos parametros de soldadura guardados.

5. CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMIENTO

» Tecnologiainverter IGBT

4 Laadopcion de unafrecuencia de ondulacion de 43 KHz y una fuerte resistencia de choque IGBT parael
bucle principal contribuye a reducir el tamaiio y el peso del equipo, asi como a aumentar su fiabilidad.

€ Laconsiderablereduccion enlapérdida de cobre y nicleo mejora enormemente la eficiencia de la solda-
dura y el ahorro de energia.

€ Lafrecuencia de conmutacion se sitiia fuera de la gama de frecuencias acusticas, con lo que casi se elimina
la contaminacion acustica.
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Técnica de control de vanguardia

*

*

*
*

Sistema de control avanzado de crateres para diferentes requisitos del proceso de soldadura y que mejora
considerablemente los rendimientos de la maquina.

Lanueva tecnologia de control contribuye a un pico de tension mas bajo que el causado poruna segunda
ondulacion, consiguiendo por tanto una mayor fiabilidad y eficiencia, al tiempo de un tamafo mas peque-
fo.

La adopcion de la tecnologia de control digital inteligente MCU y las funciones basicas de soldadura digi-
tal controlada por software se traduce en lamejoria de los rendimientos si comparamos este equipo con
otros equipos tradiciones de soldadura.

Aplicable a diferentes electrodos basicos y acidos con diametros de 0,6 a 0,9 mm.

Facil arranque del arco, bajo nivel de salpicaduras, corriente estable y buena conformacion.

Disefio estructural y forma agradable

*
*

*
*

Diseiio aerodinamico delos paneles delantero y trasero paraconseguirun mejoraspecto integral.

Los paneles fabricados de plasticos industriales de alta intensidad garantizan una alta eficiencia de trabajo
en el caso de un fuerte impacto o caida u otras condiciones de adversas.

Excelente propiedad aislante.

Tres disefos de prueba; buen rendimiento antiestatico y anticorrosivo.

Auto-proteccion optimizada

*

FIRE TIG 225 AC/DCes una funcion de auto-proteccion optimizada. Cuando existen unas fluctuaciones
de ten- sion desproporcionadas, el equipo de soldadura se apaga automaticamente y visualiza la
informaciondel fallo; el equipo sereiniciaracuando se estabilice latension dered. El equipo de soldadura
se apagara tam- bién en caso de sobreintensidad, sobretemperatura. u otras anomalias, se visualizara la
informacion de fa- llo correspondiente. Las multi-protecciones protegen considerablemente la vida
utildel equipo.

Consistenciay rendimiento excelentes

*

Este producto adopta una tecnologia de control digital inteligente que no es sensible al cambio de los pa-
rametros de componentes; los cambios de determinados componentes no afectaran al rendimiento del
equipo de soldadura. Este tampoco se ve afectado por latemperaturay la humedad. Todo lo anterior con-
tribuye a una mejor consistencia y prestaciones al compararlo con los equipos tradicionales de soldadura.

Facil ajuste de los parametros de soldadura y oportuna actualizacién del software.

*

Un control comiin analégico del circuito o un control hibrido analégico-digital del circuito dependen del
respectivo circuito para llevar a caho funciones multi-soldadura y ajustes de los parametros de soldadura,
lo que se traducira en un circuito eléctrico complejo cuando existan multi-parametros y sera duro también
paraconseguirlos ajustes. Las funciones principales del equipo de soladura de control digital inteligente
son ejecutadas mediante software, lo que proporciona un facil manejo y una alta precision. Ademas, la
modernizacion y montaje del equipo no tiene por qué suponer un cambio de circuito, sino que sélo es ne-
cesario descargar una actualizacion del software.

Interfaz de féacil interaccién

*

El equipo de soldadura dispone de una pantalla en forma de diagrama de interaccion, la cual es facil de
comprender y practica para conseguir un funcionamiento preciso para diferentes tipos de usuarios.

Idoneo para soldadura MMA de alta calidad.

*

El equipo incorpora un inmejorable algoritmo de control que mejora sensiblemente el rendimiento de sol-
dadura MMA, que aporta un facil inicio de arco, una corriente de soldadura estable, minimizalas salpica-
duras, el anti-pegado del electrodo, una excelente conformacion del cordon de soldadura y la auto-
adaptacion a distintas longitudes y secciones de cables.
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» Ildbéneo parala muy exigente soldadura por arco con proteccion de ARGON

4 Sutecnologia optimizada de ajuste CC digital garantiza un arco estable y bajo ruido; al mismo tiempo la
precisa tecnologia de control proporciona el perfecto funcionamiento de la corriente de soldadura. Este
equipo soporta la soldadura por puntos/2T/4T satisfaciendo las exigencias de los distintos procesos de
soldadura.

» Dispone de control remoto

¢ Este equipo soporta el control remoto mediante pedal, permitiendo al operario controlar en tiemporealla
corriente de soldadura incluso a una distancia superior alas 10 m.

» Una memoria automatica perfecta

¢ Esteequipode soldadura puede guardar automaticamente el tiempo de marcha acumulado, el tiempo de
encendido acumulado, el tiempo de soldadura acumulado, el tiempo de soldadura por arco con protec-
cion de ARGON acumulado, el tiempo de soldadura MMA acumulado, el tiempo de alarma acumulado, el
tiempo de sobrecalentamiento acumulado, el tiempo de sub-tension acumulado, el tiempo de sobreten-
sion acumulado, etc. en una memoria FLASH al objeto de facilitar informacion a efectos de mantenimiento.

6. CARACTERISTICAS DE VOLTAMPERIO DE SALIDA

Este equipo es de caracteristicas de salida CC. La caracteristica de voltamperio marca la tension maxima de salidayla
intensidad maxima de salida. El resto de parametros de soldadura se encuentran dentro del rango de la curva. Ten-
gan en cuentalas curvas caracteristicas de voltamperio de diferentes modos de soldadura de abajo.

N 1\
(V) (V)
v W\ (\/1
ocy OCY V)

ey
ULV p

10V
54 160A (A) 25A 200A (A) oA 2008 (A)

MMA Lift Arc HF Arc Start

Fig. 6.1 Curva de caracteristicas del voltamperio

Nota: Lift-Arc no es una funcién de serie, aunque en definitiva ello depende de las necesidades reales del
cliente.
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7. PARAMETROS TECNICOS

Modelo FIRE TIG 225 AC/DC
Tension de alimentacién (VAC) Monoféasica AC220V+15% 50/60Hz
Frecuencia de entrada (Hz) 50/60Hz
Intensidad nominal maxima de entrada (A) 30A
Capacidad de potencia 6KVA
Intensidad nomi- | MMA 160A
nal de salida (A) TIG 200A
Rango de co- MMA 10~160A
rriente de salida TIG 5—200A
Rango de intensidad de fuerza de arco (Arc force) 0-40

., . Con VRD 56V
Tension en vacio Sin VRD oV
Tiempo de pre-soplado (S) 0,1-10
Corriente inicial (A) 5-200
Frecuencia de salida CA (Hz) 20~250
Balance (%) 15-85
Tiempo de caida (S) 0-15
Tiempo de post-soplado (S) 0,5-15
Corriente base (A) 5~200
Frecuencia Resolucion 0,1Hz 0,2~20,0
?Hezgmp“'so Resolucion 1Hz 21~200
Factor de 0,2Hz~10Hz 1~99
marcha de
impulsos (%) 11Hz~200Hz 10~-90
Control remoto Sl
Inicio del arco Oscilacion HF
Rendimiento (%) 85
Factor de marcha (%) 160A (ARC) -60% 200A (TIG) -60%
Factor de potencia 0,7
Grado de aislamiento B
Clase de proteccion carcasa IP21S
Peso (kg) 9
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8. DESCRIPCION DE FUNCIONAMIENTO

8.1. Descripcién exterior de la maquina

1. Panel de control: seleccion de funciones y configuracién
de parametros.

2. Terminal de salida (+): para conecta el porta-antorcha

3. Terminal de salida (-): para conectar la pinza de masa o el
porta-antorcha

4. Conector del gas de proteccion Argén

5. Zbcalo de activacion del conmutador de laantorcha

6. FURIUS

7. Regulador delacorriente de soldadura; para ajustar la
corriente de salida

8. Empufiadura

9. Interruptor general ON/OFF: conmutador de control de la
corriente

10. Precaucién

11. Entrada de red: cable de entrada

12. Ventilador del radiador

13. Entrada de gas de proteccién Argén

Fig. 8-2
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8.2. Descripcion del panel

Fig. 8-3 Descripcion de las funciones del panel

{Unidad de corrriente ]

[Unidad de tiempo ]

Pantalla de parame-
tros o cédigos de
error

de relacion tiempo/impulso

Unidad de balance o unidadJ

Frecuencia CA o unidad de
frecuencia de impulso

Fig. 8-4 Descripcion pantalla de datos
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[TIG CA
[TIG PULSADO CA
[TIG cc
. : Boton de seleccién de
[TIG PULSADO CC : " Funci6n
[MMA
[ZT
ﬁBotén de seleccion de
[41- Funcion
[Soldadura por puntos

Fig. 8-6 Descripcion panel de seleccién modo de conmutacién de la antorcha

Arc force o tiempo de

[ Corriente de pico J [ Frecuencia CA }
soldadura por puntos

impulso

Frecuencia o ancho de ]

Tiempo de rampa

Rampa descendente ]
ascendente

[ Corriente inicial

)

[ Corriente base ]

Tiempo de post-flujo J

[ Tiempo de pre-flujo J

Fig. 8-7 Descripcion panel de seleccion ajuste de parametros

Control remoto o | —» @
local : :
Q—‘ Seleccion de electrodos ]

Y H -
Electrodos de tungsteno no compen- : :
sados E— » :

> rvaaani .

Fig. 8-8 Descripcion de otras funciones
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8.3. Descripcion de las operaciones claves

8.3.1 Selecciéon modo de soldadura

Pulse n cuando no haya carga; puede seleccionar los distintos modos de soldadura en funcion de las solicita-
cionesreales; este boton se anulaunavez comenzada la soldadura; el conmutador de modo no se podra moverhasta
que el equipovuelvaal estado de sincarga.Lerogamos vealadescripcion que seincluye acontinuacion:

Soldadura manual por arco TIGCA TIG Pulsado CA TIGCC TIG Pulsado CC

Fig. 8-9 Seleccion modos de soldadura

8.3.2 Seleccién modo de control antorcha de soldadura

¢ Enmodo TIG o modo de antorcha controlada digitalmente, pulse Kl para seleccionar los diferentes modos de
control de antorcha en base a las solicitaciones reales de soldadura. Este boton se anula una vez iniciada la soldadura;

el conmutador de modo no recuperara su funcionalidad hasta que el equipo vuelva al estado de sin carga. Le roga-
mos vea la descripcion qu se incluye a continuacion:

2T 4T Soldadurapor puntos

Fig. 8-10 Seleccion modos de soldadura 1

¢ Enmodo TIGy ajustando el control de antorcha o caja de control remoto mediante pedal, pulse n para selec-
cionar los diferentes modos de control de antorcha en base a las solicitaciones reales de soldadura. Este boton se

anula una vez iniciada la soldadura; el conmutador de modo no recuperara su funcionalidad hasta que el equipo
vuelva al estado de sin carga. Le rogamos vea la descripcion que se incluye a continuacion:

Control remoto mediante pedal o Modo de antorcha controlada analégicamente.

Fig. 8-11 Seleccion modos de soldadura 2

Nota: Este modo se basa en la premisa de entrar el modo de control remoto a través del control del conmuta-
dor de la antorcha
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8.3.3 Configuracion de parametros de soldadura

‘\ »
Pulse el potenciometro codificador incremental =  para configurar los parametros de soldadura en base alas
solicitaciones reales de soldadura. La configuracion de los parametros puede llevarse a cabo tanto en estado sin carga
como durante la soldadura sin que ello afecte a la misma.

F Y

Tiempo
Modo del de
Modo de | conmuta- Pre-flujo Co.rr.ie.n- rampa Corr.iente Corriente Frecuencia Balance
soldadura | dor de la teinicial | ascen- de pico base CA
antorcha
dente
MMA NO X x x ° X X x

2T ° ° ° ° x x x

4T ° ° ° ° x x x
TIG CC

Soldadu-

ra por | ® ° ° ° ° X x

puntos

2T ° ° ° ° ° X x
TIG pulsa- ol * ° ® ® ® x x
do CC

Soldadu-

ra por | ® ° o ° ° x x

puntos

2T ° ° ° ° ° ° °

4T ° ° ° ° ° ° °
TIG CA

Soldadu-

ra por | ® ° ° ° ° ° °

puntos

2T ° ° ° ° ° ° °
TIG pulsa- 4T ° ° ° ° ° ° °
do CA

Soldadu-

ra por | ® ° ° ° ° ° °

puntos

Sentido de ajuste
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Inten-
sidad .
. Tiem- .
Modo del dela Tiempo Corrien- Electrodos de
Modo de po de . Ancho
conmuta- | fuerza | de solda- Frecuencia te del . tungsteno o
soldadu- rampa . de Post-flujo L.
do dela de dura por de impulso | . arco seleccion de
ra ascen- impulso .
antorcha arco puntos piloto electrodos
dente
(Arc
force)

MMA NO ° x x x X x x °
e ___________________________________________ __________ |
2T x x ° x X ° ° °
47 x x ° x x ° ° °

TIG CC
Soldadura
por pun-| X X ° ° ° ° ° °
tos

2T x x ° ° ° ° ° °
TIG 4T x x ° ° ° ° ° °
pulsado
cC Soldadura

por pun- | X ° ° ° ° ° ° °

tos

2T x x ° x x ° ° °

4T x x ° x x ° ° °
TIG CA

Soldadura

por pun- | X ° ° ° ° ° ° °

tos

2T x x ° ° ° ° ° °
TIG 4T x x ° ° ° ° ° °
pulsado
CA Soldadura

por pun- | X ° ° ° ° ° ° °

tos

Sentido de ajuste

Notas:
1.e opciones disponibles, x opciones nulas.

2. Pulsando el mando giratorio durante dos segundos seguidos se entra en modo bloqueo; si el indicador no se en-
cuentra en la corriente pico y deja de girar el mando, éste volvera ala posicion de corriente de pico transcurridos 10
S.

3. La funcion de seleccion de electrodos sirve para seleccionar el parametro de soldadura apropiado; por ej.: corriente
de inicio de arco, rango de corriente de soldadura; en el caso de que el electrodo seleccionado por el operario no se

corresponda a los parametros del electrodo en el panel de control, éste se iluminara en color amarillo, lo que
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significa que ello afectara al rendimiento de soldadura; por lo que sélo con los parametros de electrodo y corriente

de soldadura correctos, se apagara elindicadory se conseguiran mejores prestaciones de soldadura.

4. Alcambiar el modo de soldadura, si parte de los parametros son iguales, no sera necesario cambiarlos durantela
configuraciony estos parametros cambiaran automaticamente alos limites de funcionamiento del nuevo modo.

8.4. Descripcion del modo de soldadura

Comenzaremos por seleccionar nuestro idioma de configuracion. Apareciendo en la barra de identificacion la bandera
representativa del idioma seleccionado.

8.4.1 MMA
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Fig. 8-12 Cambio de intensidad y tension en modo de soldadura MMA

Note: t0—En estado de reposo (standby): Sin corriente de soldadura; la tensién de salida es la tensién en
vacio.
tl—Ignicion del arco: La corriente de soldadura es la corriente de ignicion del arco (11). t3—
Combustién del arco: La corriente de soldadura es la corriente pre-configurada (12). t4—Transferencia
de cortocircuito: La corriente de soldadura es la corriente de transferencia de corto- circuito (13).

Enmodo SMAW, se encuentran disponibles para estamaquina 4 parametros que pueden ser ajustados directamente
y 1 parametro que sélo puede ser ajustado mediante programacion. Descripcion de los cuales facilitamos a continua-
cion:

= Corriente (12): Se trata de la corriente de soldadura cuando el arco esta en combustion, y puede ser configurada
por los usuarios con arreglo a sus propios requisitos técnicos.

= Arcforce/Fuerzadearco: Serefiere alarampaascendente de lacorriente en cortocircuito, y se configuraco-
mo el amperaje aumentado por milisegundo en esta maquina. La corriente subira desde el valor preconfigurado
para esta rampa después de producirse el cortocircuito. (Por ej.: Si la corriente pre-configurada es de 100A y la
fuerzade arco esde 20, lacorriente serade 200A 5mldespués de producirse el cortocircuito). Si el estadode cor-
tocircuito se mantiene cuando la corriente alcanza el valor maximo admisible de 250A, la corriente dejarade as-
cender. Si el estado de cortocircuito se prolonga durante 0,8 s 0 mas, la maquina entrara en proceso de pegado
del electrodo: esperarla desconexion o despegado del electrodo en régimen de bajaintensidad. Lafuerzade ar-
co (Arc force) debera ajustarse conforme al diametro del electrodo, a la corriente pre-configurada y a las especifi-
caciones técnicas. Silafuerza de arco es alta, la gota de metal fundido puede ser transferida rapidamente, y se
produce muy pocas veces el pegado del electrodo. No obstante, una fuerza de arco demasiado alta puede dar
lugaraunexceso de salpicaduras. Silafuerzade arco es pequeiia, las salpicaduras se reduciran notablementey
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se conformara de una manera optima el cordon de soldadura. Sin embargo, una fuerza de arco demasiado baja
puede traducirse en un arco suave, asi como el pegado del electrodo. Porlo tanto, la fuerza de arco debe aumen-
tarse al soldar con un electrodo grueso en régimen de baja corriente. En la soldadura en general, la fuerza de ar-
co puede ajustarse entre 5~50.

e Corrientedeignicion del arco (I11) y tiempo deignicién del arco (T1): La corriente de ignicion de arco corres-
ponde a la corriente de salida de la maquina en el momento de ignicion del arco. El tiempo de ignicién del arco
se corresponde al tiempo que le cuesta a la corriente de iniciar el arco. Cuando el modo de ignicién es sin con-
tacto, estos parametros no tienen sentido. Enmodo de ignicion de altaintensidad, la corriente de ignicion del ar-
co es por regla general de 1,5 a 3 veces la corriente de soldadura, y el tiempo de ignicion del arco es de 0,02 a
0,05 s. En modo de ignicion de baja intensidad, la corriente de ignicion del arco es por regla general de 0,2 a 0,5
veces la corriente de soldadura, y el tiempo de ignicion del arco es de 0,02 20,1 s.

% Consejos de funcio-

. Modos de ignicién del arco en SMAW
namiento

= Ignicion del arco de bajaintensidad: A este también le podemos llamar ignicion de arco suave /
elevado. Ajustando la corriente de ignicion del arco (I1) aunvalor inferior al2, lamaquina entrara
en modo de ignicion del arco de baja intensidad. Al tocar la pieza a soldar con el electrodo, y ele-
varlo hastalaposicion normal de soldadura el arco se inicia a continuacion.

« |Ignicién del arco de altaintensidad: A este también le podemos llamar ignicion de arco por
contacto / térmica. Ajustando la corriente de ignicion del arco (I1) a un valor no inferior al2, la
maquina entrara en modo de ignicion del arco de alta intensidad. Al tocar la pieza a soldar con el
electrodo, se puede soldar de manera normal sin elevar el electrodo.

= Seleccion del electrodo. Véase paramés detalles la Tabla4.1

Tabla4-1 Tablade referencia especificaciones de proceso MMA

Diametro elec- | Corriente de soldadura recomen- | Tension de soldadura recomendada
trodo /mm dada (A) (V)

1,6 3060 21~23

2,0 50~90 22~-24

2,5 80~120 23~25

3,2 100~140 2426

4,0 140~160 26~28
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8.4.2 Soldadura TIG CC
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Fig. 8-13 Forma de onda para cambio de corriente en TIG CC

Enmodo TIG CC, estamaquinadispone de 8 parametros configurables. Descripciondelos cuales facilitamos a conti-
nuacion:

Corriente (13): Este parametro puede serajustado conarreglo alosrequisitos técnicos delos propios usuarios.

Corriente inicial (I11): Se trata de la corriente de ignicion del arco al apretar el disparador de la antorcha, y debe-
ra ajustarse segin los requisitos técnicos de los propios usuarios. Si la corriente inicial es lo suficientemente alta,
el arco se iniciara con mayor facilidad. No obstante, ésta no debera ser excesivamente alta si pretendemos soldar
chapade reducido espesor, al objeto de evitar que se perfore la pieza a soldar durante laignicion del arco. En al-
gunos modos de funcionamiento, la corriente no sube, sino que se mantiene en el valor de corriente inicial para
precalentar la pieza a soldar o iluminarla.

Corriente del arco piloto (I5): En algunos modos de funcionamiento, el arco no se interrumpe después de la
rampa descendente de corriente, sino que permanece en estado de arco piloto. A la corriente de trabajo en este
estado seladenominacorriente del arco piloto,y debera configurarse con arreglo alos requisitos técnicos delos
usuarios.

Tiempo de pre-flujo: Nos indica el tiempo, en modo de no contacto, el tiempo que transcurre desde la pulsa-
cion del disparador de la antorcha hasta que el arco se inicia. Normalmente, éste debera superar los 0,5 s para
asegurarse que se ha suministrado el flujo normal de gas de proteccion ala antorcha de soldadura antes de laig-
nicion del arco. El tiempo de pre-flujo debe incrementarse en el caso de utilizarse una manguera larga para el
suministro del gas.

Tiempo de post-flujo: Nos indica el tiempo transcurrido desde el corte de la corriente de soldadura hasta que se
cierrala valvula del gas situada en el interior de la maquina. Si éste es demasiado prolongado, supondra un des-
pilfarro de gas argon; si por el contrario es demasiado corto, dara lugar a la oxidacion del cordon de soldadura.
Para TIG CA o determinados materiales especiales, el tiempo debe ser mayor.

Tiempo de rampa ascendente (ir): Nos indica el tiempo que tarda en subir la corriente desde 0 hasta el valor
preconfigurado, y éste debe ajustarse con arreglo a los requisitos técnicos de los usuarios.

Tiempo derampadescendente (td): Nos indica el tiempo que tarda en caer la corriente desde el valor precon-
figurado hasta 0,y éstedebe ajustarse conarreglo alosrequisitos técnicos delos usuarios.

Seleccion de electrodos de tungsteno: Para mas informacion véase la Tabla 4.2.
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Tabla 4-2 Tabla de referencia especificaciones de proceso TIG

Diametro elec- | Corriente de soldadura recomen-
trodo /mm dada (A)

1,0 5~30

1,6 20~90

2,0 45~135

2,5 70~180

3,2 130~200

8.4.3 Soldadura TIG por arco pulsado
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Fig. 8-14 Forma de onda para cambio de corriente en TIG CC por arco pulsado

En modo TIG por arco pulsado, todos los parametros TIG CC excepto el de corriente (13) y otros 4 parametros confi-
gurables estan disponibles para esta maquina. Descripcion de los cuales facilitamos a continuacion:

Corriente de pico (Ip): Esta debe ajustarse con arreglo a los requisitos técnicos de los usuarios.
Corriente de base (Ib): Esta debe ajustarse con arreglo a los requisitos técnicos de los usuarios.
Frecuenciapulsada (1/T): T=Tp+Th. Esta debe ajustarse con arreglo alos requisitos técnicos de los usuarios.

Ratio de duracion del impulso (100%*Tp/T): El porcentaje de tiempo de corriente de pico mantenidaen el
periododeimpulso. Estadebe ajustarse conarreglo alosrequisitos técnicos delos usuarios.
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8.4.4 Soldadura TIG de corriente alterna con tecnologia QWave (onda cuadrada CA)
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10-Corriente inicial, I1-corriente de soldadura, 12-Corriente del arco piloto,
tu-tiempoderampaascendente, td-tiempoderampadescendente

tp-periodo CA, tc-tiempo de corriente catodica

Fig. 8-15 Forma de onda para cambio de corriente en TIG onda cuadrada CA

En la soldadura TIG de onda cuadrada CA, los tiempos de pre-flujo y post-flujo son los mismos que en la soldadura
TIG CC. A continuacion, se describen el resto de parametros.

Corriente inicial (10), corriente de soldadura (I11) y corriente de arco piloto (12): El valor preconfigurado de
estos tres parametros es aproximadamente lamediaabsolutade la corriente de soldadura funcional y puede ser
ajustado con arreglo a los requisitos técnicos de los usuarios.

Frecuenciadeimpulso (1/tp): Estadebe ajustarse con arreglo alosrequisitos técnicos de los usuarios.

Potencialimpiadora (100%*Tc/Tp): Normalmente, en soldadura CA, cuando se toma el electrodo como anodo,
alacorriente selellamacorriente catodica Sufuncion principal consiste enromperlacapaoxidadadelapieza,y
lapotencialimpiadoraes elporcentaje delacorriente catédicamantenido enel periodode CA. Este parametroes
normalmente 10~40%. Cuando este valor es menor, el arco es de tipo concentrativo, y el baiio de fusion es estre-
cho y profundo, y cuando es mayor, el arco es de tipo dispersivo, y el baio de fusion es ancho y poco profundo.
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8.4.5 Soldadura TIG CA por arco pulsado
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tc-tiempo de corriente catédica, tp-periodo CA

Tp-tiempo de corriente de pico pulsada, T-periodo de impulso

Fig. 8-16 Forma de onda para cambio de corriente en TIG CA por arco pulsado

La soldadura TIG CA por arco pulsado es practicamente igual que la soldadura TIG CA de onda cuadrada, y lo que las
hace diferentes es que en la soldadura TIG CA por arco pulsado, la corriente de soldadura varia con el impulso y la
corriente de pico y la corriente de base se generan debido a que la corriente de soldadura es controlada por un im-
pulso de baja frecuencia. La corriente de pico y la corriente de base preconfiguradas son el valor de pico de impulso
de baja frecuencia (valor medio) y el valor base (valor medio) respectivamente. Parala seleccion y configuracionde
parametros de CA de onda cuadrada, le rogamos que consulte los contenidos correspondientes en el apartado Sol-
dadura TIG CA de onda cuadrada. A efectos de lafrecuencia de impulso y la ratio de duracion del impulso, los usua-
rios pueden consultar los contenidos correspondientes en el apartado Soldadura TIG CC por arco pulsado. La fre-
cuencia de impulso (1/T) es un tanto baja, por lo que puede ajustarse entre 0,5Hz y 5Hz. La ratio de duracion del
impulso (Tp/T) puede ajustarse entre 10% y 90%.

8.5 Modo de funcionamiento TIG

Laentradaenfuncionamientodelarefrigeracion se produce al oprimirel pulsadordelaantorchade soldadura.
El modo de funcionamiento TIG es un tipo de estipulacion especial, que establece los modos para controlar la co-
rriente de soldadura a través de un funcionamiento diferente del disparador de la antorcha en modo de soldadura
TIG(TIGCC, TIGpulsadoy TIGCA).Laactivacion delmodode funcionamiento TIG potencialaaplicaciéndelafuncién
de control remoto del disparador de la antorcha, de forma que los usuarios pueden disfrutar de controles remotos
reales de los equipos de soldadura sin que ello suponga inversiones adicionales.

Elmodo de funcionamiento TIG debera seleccionase de acuerdo alos requisitos técnicos de los usuarios y alos habi-
tos de funcionamiento. En la Tabla de Modos de funcionamiento TIG, que se incluye a continuacion, se relacionan
todos los modos de funcionamiento TIG para este equipo.
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Observaciones acerca del funcionamiento del disparador de la antorcha.

v

Pulse el disparador de la antorcha. 4

Suelteeldisparadordelaantorcha.

vt

Pulse el disparador de la antorcha y suéltelo
acontinuacion en cualquier momento.

IR

Suelte el disparador de la antorcha y
pulselo a continuacion en cualquier
momento.

Modos de funcionamiento TIG

N° de
modo

Funcionamiento

Modo de soldadura por puntos/1T

o Pulse el disparador de la antorcha: el arco se ini-
ciaylacorriente sube hasta alcanzar el valor pre-
configurado.

n Cuando el tiempo de soldadura por puntos es
ascendente, la corriente baja gradualmente, y el
arco se interrumpe.

Nota: El tiempo de soldadura por puntos esunadé-

cima parte del tiempo de rampa ascendente.

Funcionamiento del disparador de la
antorchay curva de corriente

Modo 2T estandar:

(D Pulse el disparador de la antorcha: el arco se
ini- ciay la corriente sube gradualmente.

(2) Suelte el disparador de la antorcha: la
corriente baja gradualmente, y el arco se
interrumpe.

(3) Si vuelve a pulsar el disparador de la
antorcha antes de que el arco se interrumpa,
la corriente subira gradualmente para volver a
continuacion a

Modo 4T estandar:

6 Pulse el disparador de la antorcha: el arco se ini-
ciayla corriente sube hasta alcanzar el valor ini-
cial.

nSuéltelo: la corriente subira gradualmente.

Pilselo de nuevo: la corriente baja hasta el nivel
de corriente del arco pilo.

Suéltelo: El arco se interrumpe.

Cuando lea la tabla anterior, le rogamos que tenga en cuenta lo siguiente:

Independientemente de que el cebado del arco sea por HF o por contacto del electrodo, y que no se ha seleccio-
nado ningun tipo de modo de funcionamiento, después del inicio con éxito del arco, éste entra en corriente ini-

cial, para pasar a continuacion a control de modo de funcionamiento.

Algunos modos de funcionamiento adoptan el modo salida al pulsar el disparador de la antorcha. El operario
debera soltarlo después de la salida de soldadura. De este modo, pulsando el disparador de la antorcha puede

introducirse una nueva operacion de soldadura.

Las curvas de soldadura se han dibujado en todos los modos de funcionamiento dando por sentado que la ma-
quina trabaja en modo TIG CC. En el caso de que la maquina funcione en modo TIG pulsado, la curva de corriente
serepresentaenformadeimpulsos;silamaquinatrabajaenmodo TIG CA,lacurvade corriente serepresentaen

forma de impulsos de polaridad variable.

Habitualmente, los modos de funcionamiento TIG mas utilizados son 2T y 4T, que se corresponden exactamente a

los modos de funcionamiento 2 y 4 respectivamente de esta maquina.
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9. INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO

Aviso: Lerogamos queinstalelamaquinasiguiendo estrictamentelos pasos siguientes. Corte el suministrode corriente antes delle-
var a cabo cualquier operacion de conexion eléctrica. El grado de proteccion de la carcasa es IP21, por lo que le rogamos que no exponga el
equipo ni lo ponga en marcha en condiciones de lluvia.

9.1 INSTALACION

9.2

4)

Conecte porfavorlalineaprincipal de alimentacion al tipo de tension establecido. Asegiirese de que lalineade alimentacion se conectaal
tipo correcto de tension.
Asegirese de que el contacto de la fuente primaria con el terminal o enchufe de la linea de alimentacion establecida es bueno y evita la
oxidacion.
Mida la tension de salida con un multimetro y asegurese de que los valores se situan dentro del rango de fluctuacion.
Introduzca porfavor el conector macho del cable del porta-electrodo en el conector hembra "+" de la parte superior del panel delantero, y
enrosquelo firmemente en el sentido de las agujas del reloj.
Introduzca por favor el conector macho del cable de la pinza de masa en el conector hembra "-" de la parte inferior del panel delantero, y
enrdésquelo firmemente en el sentido de las agujas del reloj.
Asegurese por favor que la alimentacion de corriente cuenta con unas condiciones 6ptimas de puesta a tierra.
Los puntos 4) y 5) anteriores corresponden a DC NC segun se muestra en la Fig. 6.6. Los operarios pueden elegir el método DC PC para ma-
teriales metalicos y electrodos. Por regla general, para electrodos basicos se opta por DC PC (con electrodos conectados a polaridad positiva),
mientras que para electrodos acidos no hay ningun requisito especial.

FUNCIONAMIENTO

Después de una correctainstalacion siguiendo los procedimientos anteriormente descritos, le rogamos que en-
cienda el equipo poniendo el interruptor general en la posicion "ON". Mientras que la fuente de alimentacion se
encuentre en "ON", el equipo comienza a funcionar normalmente con el indicador de corriente encendido y el
ventilador funcionando (el funcionamiento del ventilador esta condicionado a la temperatura y puede detenerse).
Le rogamos que preste atencion a la polaridad en el momento de conectar el equipo. Se dan normalmente dos
tipos de cableados: NC (conexion a negativo) y PC (conexion a positivo). NC: porta-electrodo conectadoa ™"y
pinza de masa/pieza a "+"; PC: pinza de masa/pieza a "-" y porta-electrodo a "+". Le rogamos que seleccione la
conexion correcta en funcion de la pieza a soldar y el método de procesamiento. Si se ha seleccionado un ca-
bleado incorrecto, pueden acontecer fenomenos tales como un arco inestable, salpicaduras, y el pegado del elec-
trodo. De producirse las situaciones anormales antes sefialadas, le rogamos que invierta los conectores de aco-
plamiento rapido al objeto de solucionar el problema de polaridad.

Fig. 9.1 Croquis para MMA

Antes de trabajar en modo TIG, le rogamos que conecte la pinza de masa al conector hembrade lamaquina"+"y
el porta-electrodo al "-" (seguin se muestra enla Fig. 11.2). No se permite el tipo PC de cableado o de lo contrario
el proceso de soldadurano se llevara a cabo de forma satisfactoria. Conecte el cable de control de laantorchaal
conector establecido y seleccione el modo de soldadura correcto segiin el material de la pieza a soldar y verifique
si el electrodo de tungsteno coincide con los parametros de corriente y los de electrodo de tungsteno del panel
de control. En modo de soldadura con corriente CA, un parametro de compensacion erréneo puede dar lugar a
un comportamiento anormal de la soldadura.
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5) Enelcasode queladistanciaentrelapiezaasoldaryel soldadorsealargaylos cables secundarios de soldadura
(cable porta-electrodo y cable de la pinzade masa) se tengan que adecuar a esadistancia, le rogamos que selec-
cione cables con una seccion mayor de forma que no se produzca una caida de tension por esa circunstancia.

Le rogamos que pre-configure la corriente de acuerdo a las especificaciones del electrodo, y sujete firmemen-
te el electrodo. La soldadura puede arrancar mediante el cebado del arco por cortocircuito. Consulte por favor los
parametros de soldadura de la Tabla4.2.

9.3 Antorcha de soldadura TIG

De serie

Modelo de antorcha: WP-26K-E
Corriente max.: 200A
Corriente nominal: 160A
Sistema de enfriamiento: Por aire
Conector gas: M10x1,0

Factor de marcha nominal: 60%
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Accesorios para la antorcha de soldadura

N o o M w0 DN

v

208 B

] S

Tapodn largo

Aguja de tungsteno
Electrodo de tungsteno )
Cabezal antorcha I J B I. ? L

Porta-electrodo

Boquilla ceramica

Casquillos aislantes

Monte la antorcha de soldadura tal y como se muestra arriba.
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10. PRECAUCION

10.1 ENTORNO DE TRABAJO

1) Lasoldaduradebe llevarse a cabo en un entorno seco con un nivel de humedad no superior al 90%.

2) Latemperatura del entorno de trabajo debe situarse entre -10° C y 40°C.

3) Evite soldaral aire libre amenos que esté protegido de laluz solary de la lluvia. Mantenga el equipo de soldadu-
ra bien seco.

4) Evite soldarenzonas polvorientas o en entornos con la presencia de agentes quimicos corrosivos.

5) Lasoldaduraporarcocongasdeprotecciondeberealizarse enentornosconunabuenacirculaciondeaire.

10.2. CONSEJOS EN MATERIA DE SEGURIDAD

En esta maquina se han instalado circuitos de proteccion contra sobreintensidad, sobretension y sobrecalentamiento.
Lamaquinadejarade funcionarautomaticamente cuando la tension de lared, la corriente de salida o latemperatura
interna supere los parametros preconfigurados. No obstante, el funcionamiento excesivo (sobretension) puede
conducir ala averia de la maquina. Por consiguiente, le rogamos que tenga en cuenta lo siguiente:

1) Ventilacién
Hay que tener presente que se trata de una maquina de soldadura industrial y que puede generar corrientes de
alta intensidad que requieren dispositivos eficaces de refrigeracion a parte de la ventilacion natural. Por lo tanto,
los dos ventiladores internos son muy importantes para garantizar el enfriamiento efectivo y un rendimiento de
trabajo estable. El operario debera asegurarse de que las rejillas de ventilacion no estén ni obstruidas ni blo-
queadas. La distancia minima entre lamaquina y los objetos de alrededor no debe serinferior a 30 cm. Una bue-
na ventilacion es primordial para el funcionamiento normal y la vida util de la maquina.

N
—

Se prohibe la sobrecarga

El equipo de soldadura se manejara conforme al factor de marcha admisible (consulte previamente el factor de mar-
cha correspondiente). Asegurese de que la corriente de soldadura no supera la corriente maxima de carga. Las sobre-
cargas pueden acortar la vida util de la maquina e incluso danarla.

3) Se prohibe la sobretension

Le rogamos que consulte el apartado "Parametros Técnicos" para el rango de tension de la alimentacion de corriente.
Esta maquina dispone de un sistema de compensacion automatica de la tension, que le permite garantizar el rango
detensiondentrodeloslimites predeterminados. Enel casode que latensionde entrada superase el valor estableci-
do, ello causaria probablemente daiios alos componentes de la maquina. En este caso el operario tendria que adop-
tar las medidas oportunas.

4) Conexion a tierra fiable En la parte trasera de cada maquina se localiza un tornillo de puesta a tierra (con
la observacion "Puesta a tierra". Para evitar la posibilidad de descargas eléctricas y estaticas, conecte en este
tornillo de puesta a tierra el cable de masa (secciéon >6 mm?)

Con lamaquina en estado de sobrecarga, se puede producir una parada repentina al tiempo que se enciende el indi-
cadorrojo del panel delantero. En esta situacion, huelgareiniciarlamaquina tras la parada derivada del sobrecalen-
tamiento y de la activacion del conmutador de control de temperatura. Mantenga los dos ventiladores internos en
funcionamiento para bajar la temperatura de la maquina. La soldadura se podra reanudar cuando la temperatura se
sitie dentro del rango admisible y se apague el indicador rojo.
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11.CONOCIMIENTOS BASICOS DE SOLDADURA
11.1. CONOCIMIENTOS BASICOS DE MMA

Lasoldadura manual por arco eléctrico con electrodo revestido (MMA) es una soldadura por arco eléctrico mediante
electrodo accionado manualmente. El modo de soldadura MMA requiere un equipo sencillo y es tipo de proceso de
soldadura adaptativo, flexible y practico. El modo MMA se aplica para la soldadura de diferentes materiales metalicos
con un grosor superior a 2 mm. Es recomendable para distintas estructuras de materiales, especialmente para piezas
con una estructuray forma compleja, una unién de soldadura corta o una forma curvada, asi como uniones soldadas
en diferentes localizaciones espaciales.

11.1.1 Proceso de soldadura de MMA

Conecte los dos terminales de salida del equipo a la pieza y al porta-electrodo respectivamente, y a continuacion
sujete el electrodo con la pinza porta-electrodo. Al soldar, el arco se inicia entre el electrodo y la pieza, y el extremo
del electrodo y parte de la pieza se funden para formar el crater de soldadura bajo el arco de alta temperatura. El
crater de soldadura se enfria y condensa rapidamente formando la uniéon soldada que firmemente puede unir inte-
gramente las dos partes independientes de la pieza de trabajo. El revestimiento del electrodo se funde para producir
la escoria que cubre el crater de soldadura. La escoria enfriada puede formar la corteza de escoria para protegerla
union soldada. Por ultimo, la corteza de escoria se elimina, y la soldadura finaliza.

11.1.2 Herramientas para MMA

Las herramientas habituales para MMA incluyen el porta-electrodo, la mascara de soldadura, la piqueta de soldador y
el cepillo de alambre (véase la Fig. 5. 8), los cables secundarios de soldaduray los equipos de proteccion laboral.

a) Porta-electrodo b) Mascara de soldadura c) Piqueta de soldador d) Cepillo de alambre

Fig. 11.1 Herramientas para MMA

a) Porta-electrodo: herramienta que sujeta el electrodo y conduce la corriente, incluye principalmente los tipos de
300A y 500A.

b) Méascarade soldadura: herramienta de proteccion que se utiliza para proteger los ojos y el rostro de posibles
lesiones ocasionadas por las salpicaduras del arco, incluyendo los modelos tipo caretay tipo casco. Lentes planas
coloreadas quimicamente se colocan en la ventana de visualizacion de la mascara para filtrar los rayos ultravioletas e
infrarrojos. Estas lentes permiten poder observar durante la soldadura el estado de combustion del arco y el estado
delcraterde soldadura.De este modo, lasoldadura puede serllevadaacabo poreloperariocomodamente.

c) Piqueta de soldador (martillo de bola): se utiliza para eliminar la corteza de escoria sobre la superficie de la
unioén soldada.

d) Cepillo de alambre: se utiliza para eliminar la suciedad y el 6xido de las uniones de la pieza a soldar antes de la
soldadura, asi como para limpiar la superficie de la union soldada y las salpicaduras después de la soldadura.

e) Cables secundarios de soldadura: normalmente son cables formados por muchos hilos finos de cobre. Se pueden
utilizan tanto el cable con funda de goma para soldadura por arco tipo YHH como el cable superflexible confundade
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goma para soldadura por arco tipo THHR. El porta-electrodo y el equipo de soldadura se conectan mediante un ca-
ble, y a este cable se llama "cale de soldadura” (cable de corriente). El equipo de soldadura y la pieza se conectan
mediante otro cable (cable de masa). El porta-electrodo esta recubierto con un material aislante que ala vez de pro-
porcionarle aislamiento también hace las veces de aislante térmico.

11.1.3 Funcionamiento basico de MMA
1) Limpieza de la union de la soldadura

Paraacometer convenientemente el cebado del arco yla estabilizacion del arco, asi como para garantizarla calidad
de la union de la soldadura, se tendra que eliminar totalmente de la union cualquier tipo de suciedad como dxido,
grasa, etc., antes de comenzar a soldar. El cepillo de alambre puede ser utilizado para estados con bajas exigencias de
eliminacion de suciedad; recurriendo al uso de una amoladora (con muela abrasiva) para estados con una alta exigen-
cia de eliminacion de suciedad.

2) Postura a adoptar al soldar

Considere a modo de ejemplo la soldadura plana de uniones a tope y la union en forma de T de izquierda a derecha.
(Véase laFig. 13.2). El operario debera permanecer al lado derecho de la direccion de trabajo de la union de soldadu-
ra con la mascara en la mano izquierda y el porta-electrodo en la derecha. El codo izquierdo del operario se debe
colocar en su rodilla izquierda para evitar que la parte superior de su puerto continilie bajando, y su brazo se debe
separar del costado de forma que pueda estirarse libremente.

Y\

as ‘-\

a) Soldadura plana b) Soldadura vertical

Fig. 11.2 Postura al soldar
3) Cebado del arco

El cebado del arco es el proceso destinado a generar un arco estable entre el electrodo y la pieza a soldar al objeto
de calentarlos para acometer la soldadura. El modo habitual de cebado del arco incluye el modo de rascado y el mo-
dode contacto. (VéaselaFig.13.3). Durante lasoldadura, toque la superficie de lapiezaasoldarconlapuntadel elec-
trodo mediante unraspado o un ligero contacto para generar un cortocircuito y a continuacion levante rapidamente
el electrodo 2-4 mm parainiciar el arco. Si el cebado del arco no tiene éxito, sera debido probablemente que revesti-
miento cubra la punta del electrodo, lo que repercute negativamente en la conduccion de la corriente. En este caso, el
operador puede golpear con fuerza el electrodo para eliminar el revestimiento aislante hasta que se pueda ver el
alma del electrodo.
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a)Mododecontacto b) Modo deraspado

Fig. 11.3 Modos de interrupcion del arco
4) Soldadura discontinua

Al objeto defijarlas posiciones relativas de dos piezas de soldaduray soldarlas convenientemente, cordones cortos
de soldadura de 30-40 mm se sueldan cada cierta distancia al objeto de fijar las posiciones relativas de la pieza du-
rante larealizacion de la soldadura. A este proceso se le denomina de "soldadura discontinua”.

5) Manipulacion del electrodo

La manipulacion del electrodo es en realidad un movimiento resultante en el que el electrodo se mueve al mismo
tiempo en tres direcciones basicas: el electrodo se mueve gradualmente alo largo de la direccion de soldadura; el
electrodo se mueve gradualmente hacia el crater de soldadura; y el electrodo se balancea transversalmente. (Véase la
Fig.13.4). Unaveziniciado el arco, el electrodo debera ser manipulado correctamente en las tres direcciones de mo-
vimiento. Tanto enlasoldadura atope como enlaplana,lo masimportante es controlarlos tres aspectos siguientes:
angulo de soldadura, longitud del arco, y velocidad de soldadura.

(1) Angulo de soldadura: el electrodo debera inclinarse 70-80° hacia delante. (Véase la Fig.13.5)
(2) Longitud del arco: porregla general, lalongitud correcta del arco seraigual al diametro del electrodo.

(3) Velocidad de soldadura: la velocidad correcta de soldadura debe generar una anchura de crater del cordon de
soldadura aproximadamente dos veces el diametro del electrodo, y la superficie del cordén de soldadura debe ser
planaconligeras ondulaciones. Silavelocidad de soldadura es demasiado alta, y el cordon de soldadura es estrecho
y alto, las ondulaciones sonirregulares, y la fusion no se hallevado a cabo correctamente. Si por el contrario la velo-
cidad es demasiado baja, la anchura del crater es excesiva, y es muy probable que se atraviese la pieza. Ademas, la
corriente debe serla correcta, el electrodo debe estar alineado, el arco debe ser bajo, ylavelocidad de soldadura no
debe ser muy alta y debe mantenerse constante durante todo el proceso de soldadura.

/

Electrodo

Electrodo

Pieza
]

1.- alimentacion descendente
2.-mover hacialadirecciéon de soldadura
3.- balanceotransversal

Fig.11.4 Tresdirecciones basicas de movimiento del electrodo Fig. 11.5 Angulos del electrodo en soldadura plana




FIRE TIG 225 ACDC 30

6) Interrupcion del arco

La interrupcion del arco es inevitable durante la soldadura. La interrupcion de un arco de un arco deficiente/inestable
puede conllevar un crater de soldadura de poca profundidad y una tension y densidad deficiente del metal de solda-
dura que a su vez propician que se produzcan con facilidad grietas, sopladuras, inclusiones de escoria y carencias.
Separe gradualmente la puntadel electrodo de lagargantay eleve el arco cuando éste se interrumpa, para estrechar
elcraterde soldadurayreducirel metal ylatemperatura. De este modo, se pueden evitar defectos comolasfisurasy
sopladuras. Acumule el metal de aportacion del crater, para poder transferir éste suficientemente. A continuacion,
elimine los excesos después de la soldadura. En la Fig. 13.6 se muestran las dos modalidades de interrupcion del arco.

.

i
(€€ -
a) Interrupcion del arco fuera del cordon b) Interrupcion del arco sobre el cordon

de soldadura de soldadura

Fig. 11.6 Modalidades de interrupcion del arco
7) Limpieza de la soldadura

Después de soldar, limpie las escorias y salpicaduras de soldadura con un cepillo de alambre y herramientas similares.

11.2. Soldadura por arco Argon

11.2.1 Descripcion general de la soldadura por arco Argén

Lasoldadura porarco Argon esun tipo de soldadura porarco protegido por gas que utiliza el Argéncomo gasde
proteccion. En la Fig. 13.7 se muestra el proceso de soldadura por arco Argon. Mediante la salida de un flujo de gas
de Argon de la boquilla de la antorcha, se forma una capa de proteccion herméticamente cerrada. De este modo, el
baio de fusion puede ser protegido y aislado de los efectos del aire. Mientras tanto, el alambre de aportaciony el
metal base se funden por el calor generado por el arco. Una vez que el baio de fusion liquido se enfria, se forma el
cordon de soldadura.

Boquilla

Bafiodefusion|

Alambre deaportacio Electrodo tungsteno

Gas de proteccion

Corddn de soldadura

Fig.13.7 Croquis de la soldadura por arco con gas de proteccion Argon

Dado que el Argon es un gas inerte que no reacciona con los metales, los elementos de aleacion en el metal de apor-
tacion no se quemarany el baio de fusion puede ser protegido integramente de la oxidacion. Ademas, debido a que
el gas argon es insoluble en metales liquidos a altas temperaturas, se podran evitar las sopladuras en el cordon de
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soldadura. Por consiguiente, el efecto protector del gas argon es efectivo y fiable, y puede obtenerse una mejor cali-
dad de soldadura.

11.2.2 Caracteristicas de la soldadura por arco con gas de protecciénargén.

En comparacion con otros métodos de soldadura por arco, la soldadura por arco con gas de proteccion argon tiene
las caracteristicas siguientes.

1) Elgas argén proporciona una funcion protectora excelente, por lo que el flujo correspondiente no es necesario
durante la soldadura. Se trata basicamente de un proceso simple de fusién y cristalizacion del metal, y se puede
obtener un cordén de soldadura pura de alta calidad.

2) Debido al efecto de comprension y enfriamiento del flujo de gas argon, el calor del arco se concentra a una alta
temperatura. Por consiguiente, lazona afectada por el calores muy estrecha, y se produce una pequeiia tenden-
cia alafisuracion y tension de deformacion de la soldadura. Por lo tanto, la soldadura por arco con gas de pro-
teccion argon es recomendable especialmente ala soldadura de chapas de poco espesor.

3) Lasoldaduraporarcocongasde proteccionargon esun tipo de soldadura por arco descubierto, facil de realizar
yobservar, por lo que lamecanizacion y automatizacion del proceso de soldadura puede conseguirse con facili-
dad. Ademas, se puede llevar a cabo en determinadas circunstancias la soldadura en diferentes localizaciones es-
paciales.

4) Lasoldadura porarco con gas de proteccion argon puede ser aplicada a una amplia gama de materiales de sol-
dadura. Aunque casi todos los materiales metalicos pueden ser soldado mediante la soldadura por arco con gas
de proteccion argon, esta especialmente recomendada para la soldadura de aleaciones y materiales quimicamen-
te activos. Porregla general, se utiliza para la soldadura del aluminio, titanio, cobre, aceros hipoaleados, acero
inoxidable, acero refractario, etc.

Con el aumentode la estructurade productos de metales noferrosos, aceros hiperaleados y metales raros, los méto-
dos normales de soldadura por arco con gas de proteccion y los métodos de soldadura por arco es dificil de conse-
guir la calidad de soldadura necesaria. No obstante, la soldadura por arco con proteccion de gas argon esta siendo
cadavez mas utilizada debido a sus excepcionales caracteristicas descritas anteriormente.

11.2.3 Soldadura por arco de tungsteno por gas (GTAW)
a) Antorchade soldadura

Lafuncionde antorchade soldadura para GTAW es sujetar el electrodo, conducirlacorriente y transportar el flujo de
gas argon. Para la soldadura manual, el pulsador ON/OFF se monta en la empuiadura de la antorcha de soldadura.
Normalmente, las antorchas de soldadura se pueden dividir en tres categorias: tipo largo, tipo medio y tipo pequeiio.
Paralas antorchas de soldadura del tipo pequeiio, la corriente maxima de soldadura es de 100A. La corriente de sol-
dadurapuede alcanzarhastalos 400~600A paralas antorchas de soldaduradel tipo largo conrefrigeracion poragua.
Elcuerpodelaantorchaes de nailon prensado, porlo que esligero, de tamaiareducido, aislado yresistente al calor.

La tobera de la antorcha juega un papel fundamental es la funcion protectora del argon. EnlaFig. 13.1 se muestran
las formas de boquillas mas habituales. La boquilla cilindrica con punta esférica o en forma de cono proporciona el
mejor efecto protector, ya que la velocidad del flujo de gas argon es uniforme, y el flujo laminar es facil de mantener.
El efecto protector de la boquilla conformada es peor, debido a que el flujo de gas argon se acelera. Sin embargo,
este tipo de boquillas es facil de manejar y la visibilidad del bafio de fusion es bueno, por lo que es la que se utiliza
normalmente en soldadura.
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(a) Bogquilla cilindrica con
puntaenformadecono

(c) Boquilla coniforme

(b) Boquilla cilindrica con
punta esférica

Fig.11.1 Croquisdelaformadeboquillas
11.2.4 Proceso GTAW

@ Limpieza pre-soldadura

Limpie el electrodo y lazona proxima alaunion de soldadura de la pieza. Para garantizar la calidad optimadel
cordonde soldadura, eliminelasimpurezas talescomolacontaminacionde aceiteylaspeliculas de 6xido sobre
lasuperficie del metal antes dellevara cabola soldadura porarco con gas de proteccion argén. Los métodos pa-
ralalimpieza pre-soldadura son: la limpieza mecanica, lalimpieza quimica y la limpieza mecanico - quimica.
A. Limpiezamecanica: Este método es simple conun efecto aceptable,y estarecomendado parapiezasdegran
tamaiio. Porregla general, la pelicula de 6xido se elimina desbastando con un cepillo de alambre de acero de
pequeiaseccionoescardandoconunrastrillohastaconseguirquelaposicionde soldaduraaparezcaconsubri-
llo metalico,yacontinuacion limpiarlazonadelaunion condisolvente organico paralaeliminacion de contami-
nacion por lubricantes.
B. Limpiezaquimica: Lalimpieza quimicaeslautilizadanormalmente paralimpiezadelos electrodos de aporta-
cion y de piezas de pequeiio tamaiio. En comparacion con la limpieza mecanica, este método tiene caracteristicas
talescomounaaltaeficienciadelimpieza,unacalidad estable yuniformeyunalargaduraciondelalimpieza.Los
procesos y soluciones quimicas utilizadas en la limpieza quimica deben ser elegidos de acuerdo a los materiales y
requisitos de soldadura.
C. Limpiezamecanico-quimica: Al limpiar por primeravez, utilice el método de limpieza quimica, y limpie el lu-
garde lasoldadura con el método de limpieza mecanica antes de comenzar asoldar. Este método de limpieza
combinado es aconsejable para soldadura de alta calidad.

@ Efecto protector del gas

Elargon es el gas de proteccion ideal. El punto de ebullicion del gas argén es -186 °C, que se sitia entre ladel
helioy el oxigeno. El argon es un subproducto cuando lainstalacion de oxigeno recibe oxigeno porfracciona-
miento de aire-liquido. En nuestro pais, el argén embotellado se utiliza para soldar. La presionderelleno esde
15MPa a temperatura ambiente, ylabotella se pintade colorgrisy serotulacon"Ar". Los requisitos de lacom-
posicion quimica del argon puro son: Ar>99.99%; He<0.01%; 0-.<0.0015%; H»<0.0005%; C<0.001%;
H,0<30mg/m3,

Enlasoldaduraenposicionplanaelarcopuede protegerse mejor,asicomoreducirseelconsumodegasde
proteccion. Como gas inerte, el argon no reacciona quimicamente con los metales incluso con altas temperaturas.
De este modo, los elementos de aleacion no se oxidaran o quemaran, ni tendran que evitarse los problemas que
ello ocasiona en consecuencia. Por otra parte, el gas argon es insoluble en metales liquidos, pudiendo evitarse asi
las sopladuras. El argon es un tipo de gas monoatomico, presente en estado atomico, sindescomposicion mole-
cular y endotermia atomica a altas temperaturas. Ademas, la capacidad y la conductividad calorifica especificas
son bajas, por lo que no es que se pierda la temperatura del arco. En consecuencia, lacombustion del arco de
soldadura es estable y permite la concentracion del calor generado, lo que es beneficioso parala soldadura.
Ladesventajadel gas argénlaencontramos en que su potencial deionizacion es alto. Cuando el envolvente del
arco esta totalmente lleno de argén, el arco resultadificil de cebar. No obstante, unavez que se consigue un ce-
bado con éxito, el arco se convierte en muy estable.

Durante la soldadura el efecto protector del gas argon puede verse afectado por distintos factores del proceso.
Porconsiguiente,sedebe prestarunaespecial atencionalaproteccion efectivadelargonen GTAW al objetode
evitar interferencias y dafios. Ya que, en caso contrario, es muy dificil conseguir una calidad optima de soldadura.

Factores del procesode soldadura tales como elflujo de gas,laformay el diametro delaboquilla,ladistancia
entre laboquillaylapieza asoldar,lavelocidad de soldadura y launion de soldadura pueden afectar al efecto
del gas de proteccion, por lo que todos ellos deberan ser considerados integramente y seleccionados correcta-
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mente.

El efecto protector del gas puede analizarse mediante un método de verificacion de puntos de soldadura que
consiste enlamediciondel tamaiio del areade proteccion efectivadel gas. Porejemplo, mantenertodos los fac-
tores del proceso de soldadurafijos al llevar a cabo la soldadura por puntos en una plancha de aluminioconTIG
manual CA, mantenerlaantorchaenunaposicionfijadespués del cebado del arco,ycortarlacorriente después
de 5~10 s, habra un punto de soldadura fundido dejado sobre la plancha de aluminio. Debido a la accién de lim-
piezadel catodo contralazonaalrededordel punto de soldadura, se habra eliminado la copade oxidacion sobre
lasuperficiedelaplanchade aluminio, yapareceraunazonagris conbrillo metalico. Talycomo se muestraenla
Fig.13.9,aestazonaseladenominala“zonade proteccion efectivadel gas argon”. Cuanto mayores el diametro
de la zona de proteccion efectiva del gas, mejor es el efecto protector del gas.

Zonaoxidada .
(a) Efecto protector 6ptimo (b) Efecto protector deficiente

Fig. 13.9 Zona de proteccion efectiva del gas argon.

Ademas, el efecto de proteccion del gas puede analizarse observando directamente el color de la superficie del cor-
don de soldadura. Escojamos la soldadura de acero inoxidable, por ejemplo. Sila superficie del cordén de soldadura
aparece de un color blanco plateado o dorado, esto nos indica que el efecto protector del gas es bueno. Sin embar-
go, si la superficie del cordon de soldadura aparece de un color gris o negro, esto nos indica que el efecto protector
del gas no es bueno.

11.2.5 Parametros del proceso de soldadura

Tanto el efecto protector del gas, comola estabilidad de la soldadurayla calidad del cordon de soldadura de GTAW
tienen una relacion directa con los parametros del proceso de soldadura. Por consiguiente, para garantizar una union
soldadade altacalidad es necesario seleccionarlos parametros de proceso de soldadura apropiados.

Los parametros de proceso de soldadura para GTAWincluyen el tipoy polaridad de la corriente, el diametro del
electrodo de tungsteno,lacorriente de soldadura, el flujo de gas argon,lavelocidad de soldadura, los factores del
proceso, etc.

A. Eltipoypolaridaddelacorriente para GTWA deberan seleccionarse de acuerdo con el material delapiezaasoldar
y también del modo defuncionamiento.

B. Seleccione el electrodo de tungsteno con el diametro correcto de acuerdo principalmente con el espesordela
pieza. Ademas, cuando el espesor de la pieza es homogéneo, deberan seleccionarse electrodos de tungsteno con
diametros diferentes debido alos diferentes tipos de corriente y polaridades y alos diferentes rangos de corriente
admisibles para el electrodo de tungsteno. Un diametro incorrecto del electrodo dara lugar a la inestabilidad del arco,
a graves quemaduras y a la presencia de tungsteno en el cordon de soldadura.

C. Una vez determinado el diametro del electrodo de tungsteno, seleccione la corriente de soldadura apropiada. Una
corriente de soldadura excesivamente alta o excesivamente baja provocara un cordon de soldadura deficiente o de-
fectosde soldadura.Lerogamos consultelatablaque seincluye acontinuacién (Tabla2-1) aefectodelosrangosde
corriente admisibles para electrodos de tungsteno/cerio y Tungsteno/torio de diferentes diametros.
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13 Tabla2-1 Rangos de corriente admisibles para electrodos de tungsteno de diferentes diametros

t[:ioé‘;‘)eé;orgﬁ:'e'ec' DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1,0 15~80 - 20~60
1,6 70~150 10~20 60~120
2,4 150~250 15~30 100~180
3,2 250~400 25~40 160~250
4,0 400~500 40~55 200~320

D. Elflujo de gas argon se selecciona principalmente atendiendo al diametro del electrodo y de la boquilla. Para una
boquilla con una determinada abertura, el flujo de gas argon debera ser el apropiado. Si el flujo de gas es demasiado
alto, se aumentara la velocidad del flujo. Asi, es dificil mantener estable el flujo laminar, y no se puede proteger de
una manera satisfactoriala zona de soldadura. Al mismo tiempo, se perdera una mayor temperatura del arco, lo que
afectaraasuestabilidad. Si el flujo de gas es demasiado bajo, el efecto protectordel gas se veraafectado porlainter-
ferencia del flujo de aire ambiental. Por regla general, el flujo de gas argon debe situarse entre 3~20 I/min.

E. En condiciones de un diametro de electrodo, corriente de soldadura y flujo de gas argon fijos, la velocidad de sol-
dadura excesivamente alta provocara que el flujo del gas de proteccion se desvie del electrodo y del bafio de fusion,
por lo que el efecto protector del gas se vera afectado en consecuencia. Ademas, la velocidad de soldadura afecta
significativamente a la forma del cordon de soldadura. Por consiguiente, es muy importante seleccionar la velocidad
de soldadura apropiada.

F. Losfactores del proceso se refieren principalmente alaformaydiametro de laboquilla, ladistancia entre laboqui-
llaylapiezaasoldar,laproyeccionydiametro del alambre de aportacion, etc. Aunque lamodificacion de estos facto-
res no seaimportante, es cierto que tiene mas o menos influencia en el proceso de soldaduray en el efecto protector
del gas. Por consiguiente, todos los factores deberan seleccionarse de acuerdo a los requisitos especificos de la sol-
dadura.

Porregla general, el diametro de la boquilla debe situarse entre 5~20 mm, la distancia entre la boquillay la pieza a
soldar no debera superar los 15 mm, la distancia entre la punta de contacto y la pieza a soldar debe serde 3-4 mmy
eldiametrodel alambre de aportacion deberaserseleccionado de acuerdo al espesordelapiezaasoldar.

11.2.6 Requisitos generales de la soldadura por arco con flujo deargon

1) Elcontrol del gas: En la soldadura por arco con gas de proteccion argon, se necesita configurar los tiempos de
pre-flujo y post-flujo. El argén es un tipo de gas que puede descomponerse rapidamente. Liene en primer lugar
con gas argon el espacio entre la pieza a soldary el electrodo de tungsteno, lo que facilitara el cebado del arco.
Mantenga el flujo de gas hasta la finalizacion de la soldadura, de este modo la pieza no se enfriara tan rapida-
mente. Sdlo asi, se puede evitarla oxidacion de la pieza, y puede garantizarse un efecto 6ptimo parala soldadu-
ra.

2) El interruptor manual de control de corriente: Cuando el interruptor manual se activa, la alimentacion de corriente
deberaretardarse porel tiempo de pre-flujo. Después de ladesactivacion delinterruptor manual y finalizacion de
lasoldadura,laalimentacionde corriente deberacortarse primeroy mantenerse el flujo de gas durante el tiempo
de post-flujo predeterminado.

3) Lageneraciony control de alta tension: Los equipos de soldadura por arco con gas de proteccion argon adoptan
elmodo de cebado del arco eléctrico por alta tension. Se debe disponer por tanto de corriente de alta tensionen
el momento de cebar el arco, ya que en caso contrario el cebado no tendra éxito.
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4) Proteccioncontrainterferencias: Enlasoldaduraporarco con proteccion de gas argon, la alta tensionvaacom-
painada de la alta frecuencia, lo que genera graves interferencias al circuito de la maquina. Por lo tanto, es im-
prescindible que el circuito disponga de una capacidad anti-interferencias aceptable.

12. DESCRIPCION DE FUNCIONES OPCIONALES

12.1 Funcionamiento por control remoto mediante

Como se muestraenlaFig.12.1 que seincluye a continuacion, la estructurainternadel control remoto mediante pe-
dal esta compuesta por un conmutador de avance gradual y un potenciometro de corredera.

Fig. 12.1 Controlador remoto mediante pedal.
La funcion de control mediante pedal se utiliza principalmente en modo de soldadura TIG.

e conecte el pedal de control remoto a la interfaz del controlador del pedal del panel delantero mediante el cable
especial suministrado. Véase la Fig. 12.2

Conectorantorcha

Potenciémetro de
regulaciénde co-
rriente

Disparador antorcha

Fig. 12.2

¢ Pise el pedal durante 5 s en modo de carga en vacio; el indicador de control remoto del panel delantero se ilumina-
ra después de 3 pitidos. Suelte el pedal e introduzca el modo de control remoto mediante pedal.

| ®
e Cuando utilice lafuncién de control remoto mediante pedal --- n tendra que ajustar a 2T el modo de conmuta-
ciondelaantorcha.Pre-configure latension maximade soldadura del paneldelanteroycomience asolar.

¢ Pise el pedaly el cebado del arco se inicia. EImétodo mas aplicado es el cebado del arco sin contacto. Después de
que el cebado del arco se ha iniciado sin problemas, la corriente de soldadura sera controlada por el pedal. La co-
rriente maxima de salida se correspondera a la corriente pre-configurada.

Nota: La funcidon de control remoto mediante pedal es opcional. Le rogamos que antes de hacer los pedidos
ponga en claro sus necesidades.
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12.2 Funcionamiento por control remoto mediante

Existen dos tipos de control, uno analdgico y otro digital. Véase la Fig. 12.3

Potenciémetro para la

regulacion de la corriente
Seleccién de parametros o Control de

rampa ascendente & rampa descen-
dente

Parametro (-)

arametro (¥)
Conmutador de la antorcha
Tipoderegulacion analégica Tipo de regulacion digital

Fig. 12.3
La antorcha de soldadura con arrastre de alambre se utiliza en modo TIG.

o Conecte la antorcha de soldadura con arrastre de alambre al conector de aviacion del control remoto mediante
pedal situado en el panel delantero utilizando el cable especial suministrado. Véase laFig. de abajo:

~~Corriente +
Conector antorcha
Corriente -
® O
o @; Potenciéme_t[o Seleccion de
\ D / de regulacion parametros o
<l de corriente control de rampa
ascendente &
< rampa descenden-
/"§ te
P
Disparadorantorcha Disparador antorcha
Interfaz conector antorcha Tipo regulacion analégica Interfaz conector antorchaTipode regulacion digital

Fig. 12.4

e Pulse el conmutador de la antorcha durante 5 s en modo de carga en vacio; el indicador de control remoto del pa-
nel delantero se iluminara después de 3 pitidos e introduzca a continuacion el modo de control remoto mediante
pedal.

It ®
e Cuando utilice la funcién de regulacion analégica n tendra que ajustar a 2T el modo de conmutacion de la
antorcha. Pre-configure la tension maxima de soldadura del panel delantero y comience a solar. La corriente de sol-
dadura puede ajustarse mediante el potenciometro de la antorcha. La corriente maxima admisible se corresponde al
valor de la corriente de pico pre-configurada.

e Cuando utilice la antorcha con tipo de regulacion digital, las funciones pueden dividirse en dos grupos: 1) en modo
de cargaenvacio, se pueden ajustar parametros de soldadura utilizando el hoton"Seleccion de parametros orampa
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ascendente & rampa descendente” de la antorcha. Los valores se pueden ajustar mediante "Parametros +"y "Para-
metros -". 2) El conmutador de la antorcha sélo controla el ON/OFF. Durante la soldadura, el boton "Seleccion de
parametros o Rampa ascendente & Rampa descendente™ sélo puede regular la rampa ascendente o la rampa des-
cendente de la corriente de soldadura. Los valores se pueden ajustar mediante "Parametros +" y "Parametros -".

Nota: 1. La antorcha con arrastre de alambre es opcional. Le rogamos que antes de hacer los pedidos ponga
en claro sus necesidades.

2.Los equipos de soldadura con antorcha estandar o de regulacién digital son incompatibles con lafuncién de
control remoto mediante pedal. Esta funcion solo es compatible con equipos de soldadura con antorcha de
regulacién analdgica.

13. MANTENIMIENTO

WARNING Las operaciones siguientesrequieren ser llevadas acabo por profesionales especia-
lizados en equipos eléctricos y con un exhaustivo conocimiento en materia de se-
guridad. Los operarios deben estar en posesiéon de los correspondientes certifica-
dos de cualificacion que demuestren sus habilidades y conocimientos. Asegurese
de que el suministro de corriente esta cortado antes de quitarle la carcasa a la ma-
quina.

1) Compruebe periédicamente que la conexion interna del circuito se encuentra en perfectas condiciones (enchufe
esp.). Apriete la conexion floja. Si esta oxidada, elimine la oxidacion con papel delijayvuelvaaconectarlaacon-
tinuacion.

2) Mantengalas manos, el peloylas herramientas alejados de las piezas en movimiento tales como el ventilador, al
objeto de evitar lesiones corporales o dafios a la maquina.

3) Quite periddicamente el polvo utilizando aire comprimido seco y limpio. Si la operacion de soldadura se lleva a
cabo enun ambiente cargado de humo y polucion, la limpieza de la maquina debera hacerse diariamente. La pre-
sion del aire comprimido deberaregularse al nivel correcto para evitar que se daiien las piezas pequeias interio-
res de la maquina.

4) Evite que la lluvia, el agua y el vapor entre en la maquina. Si asi fuese, séquela y compruebe el aislamiento del
equipo (incluyendo la que pudiera existirentre las conexiones y entre las conexiones ylacarcasa). Sélo se podra
seguir utilizando la maquina, cuando hayan desaparecido los procesos anormales.

5) Compruebe periodicamente silafundaaislante de los cables se encuentra en perfectas condiciones. Siobserva
algun deterioro, enrolle la zona con cinta aislante o cambielo.

6) Coloque la maquina dentro de la caja de embalaje original y en un lugar seco, si no va a utilizarla dentro de un
periodo largo de tiempo.
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14. LOCALIZACION DE AVERIAS

WARNING Las operaciones siguientes requieren ser llevadas acabo por profesionales especia-

lizados en equipos eléctricos y con un exhaustivo conocimiento en materia de se-
guridad. Los operarios deben estar en posesion de los correspondientes certifica-
dos de cualificacion que demuestren sus habilidades y conocimientos. Asegurese
de que el suministro de corriente esta cortado antes de quitarle la carcasa a la ma-
quina.

14.1 Analisis

soluciones comunes en caso de fallo

Los fallos que se relaciona a continuacion pueden estar relacionados con el estado de sus accesorios, el gas, el en-
torno de trabajo y la fuente de alimentacion. Le rogamos que trata de mejorar lo anterior de forma que evite fallos
similares.

Tabla 14-1 Soluciones comunes a fallos para MMA

Sintomas del mal
funcionamiento

Andlisis de las causas

Soluciones

Después de encen-
der el equipo, el
ventilador no fun-
ciona o tiene una
velocidad de rota-
cion irregular.

La temperatura es demasiado
baja o el ventilador esta averia-
do.

Cuando la temperatura es demasiado baja, le
rogamos que trabaje con el equipo durante un
tiempo y espere hasta que suba la temperatura
interna; si el ventilador sigue sin funcionar, cam-
bielo.

Cebado del | Bajo nivel de corriente de ceba- | . . .
. . . . . Ajuste (aumente) el tiempo y la corriente de
arco dificul- | do o tiempo insuficiente de ce-
cebado del arco.
toso bado
Cebado exce-
sivo d?' arco Lacorrientedecebadoesdema- | . I . .
o bafio de | . . Ajuste (disminuya) el tiempo y la corriente de
‘s siado alta o el tiempo demasia-
fusion sobre- cebado del arco.
. . do largo.
dimensiona-
M do.
Mala conexion cable de alimen-| Asegurese de que la calidad de la conexion del
Arco anormal . s . .. e
tacion cable de alimentacion es 6ptima.
El electrodo | Baja intensidad de la fuerza del | Ajuste (aumente) la intensidad de la fuerza del
se pega arco (Arc force) arco
El porta- La corriente nominal del porta- _
electrodo se . . Suba la corriente del porta-electrodo.
electrodo es demasiado baja.
quema
_E | arco se La tension de lared es demasia- | Le rogamos que reinicie el trabajo cuando se
interrumpe . .z
. do baja. restablezcalatension dered asuvalornormal.
con facilidad.
Otros fallos. Le rogamos se ponga en contacto con el perso-

nal técnico de FURIUS.




FIRE TIG 225 ACDC

Tabla 14-2 Soluciones comunes a fallos para TIG

Sintomas del mal

. . Analisis de las causas
funcionamiento

Soluciones

Después de encen-
der el equipo, el
ventilador no fun-
ciona o tiene una
velocidad de rota-
cion irregular.

La temperatura es demasiado
baja o el ventilador esta ave-
riado.

Cuando la temperatura es demasiado baja, le ro-
gamos que trabaje con el equipo durante un tiem-
poy espere hasta que subala temperatura interna;
sielventilador sigue sinfuncionar,cambielo.

No hay co-
rriente de
salida conel
conmutador
de la antor-
cha acciona-
do.

Algunas funciones TIG permi-
tenlafinalizacion de la solda-
dura aun con el conmutador
de la antorcha activado.

Suelte el conmutador de la antorcha y reinicie la
soldadura.

Desconexion del circuito de
soldadura.

Compruebe el circuito y vuélvalo a conectar.

Trabajando
en modo de
cebado del
arco por HF,
el arco nose
inicia cuando
se activa el
conmutador
de la antor-
cha.

Mala conexion del conmuta-
dor de la antorcha de solda-
dura.

Vuelva a conectay apriete la antorcha de soldadu-
ra.

Distancia de disrupcion super
ancha

Ajuste la distancia de disrupcion (0,8 mm aprox.).

Sobre-
combustion
del electrodo
de tungsteno.

Polaridad invertida de la an-
torchade soldaduray el cable
de masa.

Invertir la posicion de los dos conectores.

La intensidad de compensa-
cion es demasiado alta.

Disminuir la intensidad de compensacion.

Punto de
soldadura
negro.

El punto de soldadura no se
ha protegido con la eficiencia
necesariayse haoxidado.

1. Aseglrese de que la valvula de la botella de gas
argon esta abiertay que tiene lasuficiente presion.
Si la presion interna es inferior a 0,5 Mpa, le roga-
mos que rellene elgas.

2. Le rogamos que verifique si el flujo de argon es
normal o no. Puede seleccionar entre los diferentes
flujos de gas el que corresponde a la corriente de
soldadura a aplicar. En caso contrario, un bajo
volumen de flujo de gas puede producir que no se
cubra en su totalidad el punto de soldadura. Re-
comendamos un flujo de argon minimo de 5I/m,
independientemente de cual sea el nivelinferiorde
la corriente de soldadura.

3. Lerogamos que se asegure del correcto sellado
de todos los circuitos de gas, asi como de la pureza
del gas.

4. Le rogamos que verifique la existencia de una
corriente de aire fuerte en el entorno de trabajo.
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El arco se 1. Cambiar los electrodos de tungstenos por otros
inicia con de mejor calidad.
dificultad, y el | Electrodos de tungsteno de . .
arco de inte- | baia calidad o intensa oxida- 2. Eliminar la capa de 6xido.
rrumpe con | ¢ion de los electrodos de | 3 Ajargar el tiempo de post-flujo para evitar la
facilidad. tungsteno. oxidacioén del electrodo.
4. Ajusteladistanciadedisrupcion (0,8 mmaprox.).
T
I
G Fluctuacion considerable de la
Corriente de | tension de la red o mala co- | 11 Asegurese de que la red de alimentacion es
soldadura nexionconlaredeléctrica. | normaly que la conexion del conector de la fuente
inestable de alimentacion esbuena.
Interferencia de otros equi-
durante la pos. 2, Utilice distintos cables de alimentacion para
soldadura. aquellos equipos congraves interferencias.
Le rogamos que se ponga en contacto con el per-
Otros fallos. sonal técnico de FURIUS.

Lerogamos que resuelvalos fallos de soldadura oportunamente: Sélo personal cualificado puede resolver los fallos
del equipo de soldadura; esta totalmente prohibido el desmontaje o reparacion del equipo por personal no cualifica-
do,yaque podria ocasionar daios graves o relevantes para otros componentes esenciales del equipo.
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14.2 Alarmas y soluciones (Tabla 14-3)

UGl Reaccion
Tipo Alarma de . Motivo Soluciones
error del equipo
El indicador
de sobreca-
len- Cierre provi- .
Sobrecalen- . Sobrecarga de tra- No apague el equipo, puede volver
tamientose | E-1 sional del bajo del circuito a trabajar cuando el indicador de
tamiento encienéje y g:ggjl'to PMIN= | orincipal sobrecalentamiento se apague.
se produce
un sonido de
alarma.
Le rogamos que vuelva a poner en
Cierre de marcha el equipo; si la advertencia
modo per- se mantiene, es que existe una
manente el sub-tensién continua de la red de
Se visualiza c!rcuito .prin' - alimentacion, espere por favory _
B el codigo de cipal y tiene | Sub-tension en |<'_:l' vuelva a poner en marcha el equipo
Sub-tensién error y sue- E-2 que volver a | red de alimentacion cuando se restablezca la tension
na la alarma. poner en (inferior a 160VAC) ngrmal d(_ella red de allment_auon.
marcha el Si la tensién de la red de alimenta-
equipo. cion es normal, y se mantiene la
advertencia de sub-tension, le
rogamos que se ponga en contacto
con un técnico de mantenimiento.
Apague por favor el equipo y vuelva
Cierre de a ponerlo en marcha. Si existe una
sobre-tension continua de la red de
modo per- . .
Se visualiza manente ¢ "leiva & poner en marcha el 6quipo
Sobre el codigo de circuito prin- | Sobre-tension de la | o0y, sg restablezca la tensign P
E-3 cipal y tiene | red de alimentacion i 2
tensién error y sue- que volver a | (superior a 270VAC) n(_)rmal de,la red de allment'amon.
na la alarma. poner en S_l,la tension de la red de gllmenta-
marcha el cion es no_rmal, y se mantlgne la
equipo. advertencia de sobre-tension, le
rogamos que se ponga en contacto
con un técnico de mantenimiento.
La corriente de car- Vuelva por favor a poner en marcha
El circuito _ _ Cierre de gaes demasiagip el eq_uipo. Si se mantiene la adver-
: Se visualiza alta o el dispositivo tencia, le rogamos que se ponga en
Interno se el cédigo de modo per- principal de potencia | contacto con un técnico de mante-
comporta error y sue- E-4 manente (_al se encuentra en nimiento
de modo circuito prin- M '
) lar na la alarma. cipal modo proteccion
Irregu contra sobre-

intensidades.
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14.3 Listado de piezas de repuesto para mantenimiento

Tabla 14-5
N°. Denominacion del Material: N°. Denominacion del Material:
1 Placa de aislamiento 13 Perno de doble tornillo de cobre 1
2 Puente del rectificador 14 Perno de doble tornillo de cobre 2
3 IGBT 15 Asiento de apoyo
4 Radiadorde barra de seccion tubular 1 16 Segundo ondulador PCB
5 Columna de soporte 17 Placa de aislamiento
6 Parabrisas 18 Pieza de adaptacion de cobre 2
7 PCB 19 Pieza de adaptacion de cobre 3
8 Resistencia recubrimiento de aluminio 20 Diodo de recuperacion rapida
9 Tubo de efecto de campo 21 Campana del ventilador de tiro
10 Radiador de barra de seccion tubular 2 22 Ventilador de tiro DC
1 Pieza de adaptacion cobre PCB 23 PCB principal
12 Pieza de adaptacion cobre 1 24 Radiador de barra de seccion tubular 3




ANEXO C: ESQUEMA ELECTRICO DE TODA LA MAQUINA
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