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[ESPANOL]

MANUAL DE INSTRUCCIONES

EXPLICACION DE LAS SENALES DE PELIGRO, OBLIGATORIAS Y DE
PROHIBICION.

PELIGRO DE DESCARGA
ELECTRICA

PELIGRO DE LOS HUMOS
DE SOLDADURA

PELIGRO DE EXPLOSION

PELIGRO DE RADIACION
ULTRAVIOLETA DE LA
SOLDADURA

USAR ROPA PROTECTORA
ES OBLIGATORIO

USAR GUANTES PROTECTORES
ES OBLIGATORIO

PELIGRO DE FUEGO

PELIGRO DE
QUEMADURAS

jALERTA! PARTES EN
MOVIMIENTO

jALERTA! CUIDA TUS MANOS,
PARTES EN MOVIMIENTO

PELIGRO DE RADIACION
IONIZANTE

PELIGRO GENERAL

NO UTILICE LA MANIJA PARA
COLGAR LA MAQUINA DE
SOLDADURA

PROHIBIDO LA ENTRADA A
PERSONAS NO AUTORIZADAS

PROTECTOR DE OJOS
DEBE ESTAR PUESTO

USAR MASCARA PROTECTORA
ES OBLIGATORIO

USUARIOS DE APARATOS ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS VITALES NUNCA DEBEN
USAR LA MAQUINA

PERSONAS CON PROTESIS DE METAL
NO ESTAN AUTORIZADAS A USAR LA
MAQUINA

BWOR@OX PP PP >

NO USE NI LLEVE OBJETOS
METALICOS, RELOJES O
TARJETAS MAGNETIZADAS

NO UTILIZAR POR PERSONAS NO

AUTORIZADAS, USO DESTINADO

UNICAMENTE PARA EXPERTOS O
PERSONAS INSTRUIDAS

I @ @@ D> B> Ok P

Indica la separacion de aparatos eléctricos y
electronicos para su recogida selectiva en un
contenedor de basura. Sefiala que el
dispositivo no debe desecharse junto con la
basura domestica. Es responsabilidad del
usuario asegurarse gue estos aparatos se
entregan en centros de recogida autorizados.
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MAQUINA DE SOLDADURA DE HILO CONTINUO PARA SOLDADURA MIG-MAG Y FLUX, TIG, MMA
PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto que sigue, se utilizara el término “maquina de soldadura”.

1. CONSIDERACIONES GENERALES DE SEGURIDAD PARA LA SOLDADURA POR
ARCO.

El operador debe estar debidamente capacitado para utilizar la maquina de soldadura de manera segura y debe
estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de soldadura por arco, las medidas de
proteccidon asociadas y los procedimientos de emergencia. (Por favor, consulte la norma aplicable EN 60974-9:
Equipos de soldadura por arco — Parte 9: Instalacion y uso).

N

- Evite el contacto directo con el circuito de soldadura: la tension en vacio suministrada por la maquina de
soldadura puede ser peligrosa en ciertas circunstancias.

- Cuando se conecten los cables de soldadura o se realicen inspecciones y reparaciones, la maquina de soldadura
debe estar apagada y desconectada de la toma de corriente.

- Apague la maquina de soldadura y desconéctela de la toma de corriente antes de reemplazar las piezas
consumibles de la antorcha.

- Realice las conexiones eléctricas y la instalacién de acuerdo con las normas de seguridad y la legislacion vigente.
- La maquina de soldadura debe conectarse Unica y exclusivamente a una fuente de alimentacién con el
conductor neutro conectado a tierra.

- Asegurese de que el enchufe de alimentacién esté correctamente conectado a la toma de proteccioén a tierra.

- No utilice la maquina de soldadura en lugares himedos o mojados y no suelde bajo la lluvia.

- No suelde sobre contenedores o tuberias que contengan o hayan contenido productos liquidos o gaseosos.

- No trabaje sobre materiales limpiados con disolventes clorados ni cerca de dichas sustancias.

- No suelde sobre contenedores bajo presion.

- Retire del area de trabajo todos los materiales inflamables (por ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

- Proporcione una ventilacion adecuada o sistemas de extraccion para la eliminacién de humos de soldadura cerca
del arco; es necesario un enfoque sistematico para evaluar los limites de exposicidén a los humos de soldadura,
considerando su composicidn, concentracién y tiempo de exposicion.

- Mantenga la botella de gas (si se usa) alejada de fuentes de calor, incluida la luz solar directa.

- Utilice aislamiento eléctrico adecuado para la antorcha, la pieza de trabajo y cualquier parte metdlica que pueda
estar en el suelo o cerca (accesible). Esto se puede lograr normalmente usando guantes, calzado, proteccion para
la cabeza y ropa adecuada para el proposito, ademas de emplear tableros o alfombrillas aislantes.

- Proteja siempre sus ojos con filtros adecuados que cumplan con las normas UNI EN 169 o UNI EN 379,
montados en mascaras, 0 use cascos que cumplan con la norma UNI EN 175.

- Use ropa ignifuga adecuada (conforme a UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes a UNI EN 12477),
evitando exponer la piel a los rayos ultravioleta e infrarrojos producidos por el arco; la proteccion también debe
extenderse a otras personas cercanas al arco mediante pantallas o cortinas protectoras.

Ruido: Si la exposicion personal diaria al ruido (LEP d) es igual o superior a 85 dB(A) debido a operaciones de
soldadura particularmente intensivas, se deben utilizar medios de proteccion personal adecuados.

- La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF) alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con ciertos equipos médicos (por ejemplo, marcapasos, equipos
respiratorios, protesis metalicas, etc.). Se deben adoptar medidas de proteccion adecuadas para las personas que
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utilicen este tipo de aparatos médicos. Por ejemplo, se debe prohibir su acceso al area donde operan las
maquinas de soldadura.

Esta maquina de soldadura es apta para uso doméstico, soldadura amateur, trabajos de hobby e incluso para uso
industrial. Cuando se utilice para fines no industriales, preste atencion a los efectos del campo electromagnético
en el entorno doméstico.

-El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la exposicion a los campos
electromagnéticos:

- Asegurar que los dos cables de soldadura estén lo mas juntos posible.

- Mantener la cabeza y el torso lo mas alejados posible del circuito de soldadura.

- Nunca enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- Evitar soldar con el cuerpo dentro del circuito de soldadura. Mantener ambos cables en el mismo lado del
cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se esta soldando, lo mas cerca posible
de la junta de soldadura.

- No soldar estando cerca, sentado o apoyado sobre la maquina de soldadura (mantener al menos 50 cm de
distancia).

- No dejar objetos de material ferromagnético cerca del circuito de soldadura.

- Distancia minima recomendada: d = 20 cm.

- Equipo de Clase A:

Esta maquina de soldadura es apta para uso doméstico e industrial. Preste atencion a los efectos del campo
electromagnético en el entorno doméstico y en instalaciones conectadas directamente a un sistema de
alimentacion de baja tension que suministre energia a edificios.

PRECAUCIONES ADICIONALES.

OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica.

- En espacios confinados.

- En presencia de materiales inflamables o explosivos.

- Estas situaciones DEBEN ser evaluadas previamente por un “Supervisor Experto” y siempre deben realizarse en
presencia de otras personas capacitadas para intervenir en emergencias.

- Todas las medidas de proteccién técnica DEBEN ser aplicadas segun lo establecido en las secciones 7.10; A.8;
A.10 de la norma aplicable EN 60974-9: Equipos de soldadura por arco — Parte 9: Instalacion y uso.

- NO SE PERMITE soldar si la maquina de soldadura o el alimentador de alambre estd siendo sostenido por el
operador.

- NO SE PERMITE que el operador suelde en posiciones elevadas a menos que se utilicen plataformas de
seguridad.

- VOLTAJE ENTRE PORTAELECTRODOS O ANTORCHAS:

Trabajar con mas de una maquina de soldadura en una misma pieza o0 en piezas conectadas eléctricamente
puede generar una acumulacion peligrosa de tension en vacio entre dos portaelectrodos o antorchas, cuyo valor
puede llegar a duplicar el limite permitido.

Se debe designar un Coordinador Experto para medir los equipos y determinar si existen riesgos, adoptando las
medidas de proteccion adecuadas, conforme a la seccion 7.9 de la norma aplicable EN 60974-9: Equipos de
soldadura por arco — Parte 9: Instalacién y uso.

RIESGOS RESIDUALES.

Page 4/ 42



[ESPANOL] MANUAL DE INSTRUCCIONES SMARTMIG 230

VUELCO: Coloque la maquina de soldadura sobre una superficie horizontal y resistente que pueda soportar su
peso. De lo contrario (por ejemplo, en superficies inclinadas o irregulares), existe peligro de vuelco.

- USO INADECUADO: Es peligroso utilizar la maquina de soldadura para cualquier propdsito distinto al que fue
disefiada (por ejemplo, para descongelar tuberias de agua potable).

- USO INADECUADO: El uso de la maquina de soldadura por mas de un operador al mismo tiempo puede ser
peligroso.

- MOVIMIENTO DE LA MAQUINA DE SOLDADURA: Tome las precauciones adecuadas para evitar que la maquina
caiga accidentalmente durante su traslado.

- No utilice la manija para colgar la maquina de soldadura.

PAN

Los resguardos de seguridad y las partes mdviles de la cubierta de la maquina de soldadura y del alimentador de
alambre deben estar en su posicion correcta antes de conectar la maquina de soldadura a la fuente de
alimentacion.

iADVERTENCIA!

Cualquier operacion manual realizada en las partes moviles del alimentador de alambre, como:

- Reemplazo de rodillos y/o la guia del alambre.

- Insercion del alambre en los rodillos.

- Carga de la bobina de alambre.

- Limpieza de los rodillos, los engranajes y el area debajo de ellos.

Lubricacion de los engranajes.

DEBE REALIZARSE CON LA MAQUINA DE SOLDADURA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA FUENTE DE
ALIMENTACION.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL.

Esta maquina de soldadura es una fuente de corriente para soldadura por arco, disefiada especialmente para la
soldadura MAG de acero al carbono o aleaciones débiles con gas protector CO, o mezclas de Argdn/CO,,
utilizando alambres de electrodo macizos o tubulares con nucleo. También es ideal para la soldadura MIG de
acero inoxidable con gas Argdn que contenga 1-2% de CO,, asi como para la soldadura de aluminio y CuSi3,
CuAlI8 (bronceado) con gas Argdn, utilizando alambres de electrodo adecuados para la pieza de trabajo a soldar.
Se pueden utilizar alambres con nucleo sin gas protector Flux, adaptando la polaridad de la antorcha segun las
indicaciones del fabricante del alambre.

Es especialmente adecuada para trabajos de fabricacion ligera y talleres de carroceria, permitiendo la soldadura
de chapas galvanizadas, acero inoxidable de alta resistencia y aluminio. Su funcionamiento sinérgico garantiza
un ajuste rapido y sencillo de los parametros de soldadura, asegurando siempre un alto control del arco y una
excelente calidad en la soldadura.

La maquina de soldadura también puede utilizarse para soldadura TIG en corriente continua (DC), con encendido
del arco por contacto (modo LIFT ARC). Permite soldar todo tipo de aceros (carbono, de baja y alta aleacion) y
metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con una proteccién de gas Argdn puro (99,9%) o, para
aplicaciones especiales, con una mezcla de Argén/Helio. )

Ademas, puede utilizarse para soldadura MMA con electrodos revestidos (Rutilo, Acido, Basico) en corriente
continua (DC).
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2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES.

MIG-MAG
- Pulso y Doble Pulso.
- Operacion sinérgica (automatica) o manual.
- Curvas sinérgicas preestablecidas.
- Velocidad del alambre, voltaje de soldadura y corriente de soldadura mostrados en una pantalla LCD.
- Ajustes: pendiente de subida del alambre, regulacién de inductancia, tiempo de retraccion del alambre,
pre-gas, post-gas, modos 2T, 4T y seleccidén de operacion por puntos.
- Cambio de polaridad para soldadura MIG-MAG con gas/BRAZING o sin gas/FLUX.

TIG
- Encendido LIFT ARC.
- Corriente de soldadura mostrada en pantalla LCD.
MMA
- Dispositivos VRD, arc force, hot start y anti-stick.
- Indicacién del diametro de electrodo recomendado segln la corriente de soldadura.
- Corriente de soldadura mostrada en pantalla LCD.
PROTECCIONES

- Proteccion térmica.

- Proteccién contra cortocircuitos accidentales causados por contacto entre la antorcha vy la tierra.
- Proteccion contra voltaje irregular (tension de alimentacion demasiado alta o baja).

- VRD y Anti-stick en modo MMA.

2.2 ACCESORIOS ESTANDAR
- Antorcha MIG.
- Pinza de masa.
- Porta-electrodos con cable.

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES
- Adaptador para botella de Argon.
- Casco auto oscurecedor.
- Kit de soldadura MIG-MAG.
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS
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3.1 PLACA DE FECHA.
Los datos mas importantes sobre el uso y rendimiento de la soldadora se resumen en la placa de caracteristicas y
tienen el siguiente significado:

1- Norma europea de referencia para la seguridad y construccion de maquinas de soldadura por arco.
2- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
3- Simbolo del procedimiento de soldadura proporcionado.
4- Simbolo S: indica que las operaciones de soldadura pueden realizarse en entornos con alto riesgo de descarga
eléctrica (por ejemplo, muy cerca de grandes volimenes metalicos).
5- Simbolo de la linea de alimentacién:
- 1~: voltaje alterno monofasico; 3~: voltaje alterno trifasico.
6- Grado de proteccion de la cubierta.
7- Especificaciones técnicas de la alimentacion eléctrica:
- U1: Voltaje alterno y frecuencia de alimentacion de la soldadora (limite permitido £10%).
- I1 max: Corriente maxima absorbida por la linea.
- I1eff: Corriente efectiva suministrada.
8- Rendimiento del circuito de soldadura:
- U0: Voltaje maximo en vacio (circuito de soldadura abierto).
- I2/U2: Corriente y voltaje normalizado correspondiente que la soldadora puede suministrar durante la
soldadura.
- X: Factor de trabajo: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede suministrar la corriente
correspondiente (misma columna).
Se expresa en %, basado en un ciclo de 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos de pausa, y asi sucesivamente).
Si se exceden los factores de uso (en la placa, referidos a un ambiente de 40°C), se activara la proteccion
térmica
(la soldadora permanecera en espera hasta que su temperatura vuelva a los limites permitidos).
- A/V-A/V: muestra el rango de ajuste de la corriente de soldadura al voltaje de arco correspondiente.
9- NUmero de serie del fabricante para la identificacion de la soldadora (indispensable para asistencia técnica,
solicitud de repuestos, identificacion del origen del producto).
10- Tamanio de los fusibles de accion retardada a utilizar para proteger la linea de alimentacion.
11- Simbolos relacionados con normativas de seguridad, cuyo significado se detalla en el capitulo 1
“Consideraciones generales de seguridad para la soldadura por arco”.

Nota: La placa de datos mostrada arriba es un ejemplo para ilustrar el significado de los simbolos y numeros; los
valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion deben verificarse directamente en la placa
de datos de la misma.

3.2 DATOS TECNICOS DE LA MAQUINA DE SOLDADURA:
| Ciclo da

Modelo| “® I NN | e (X%) —8— ® -]@f-w'" [opm | & i

[+ . D . -

SEOH: Tmax MIG STI EK | TIG 100% 0% mimn | OCV | ﬂ|::TH:II:1 I:LI:::::- A de entrade LOWsHm) KG

ULTRAMIG| 230v | 3184 | 20-200a | 20-2004 | 20-2004 | 155A 000 | or | oaey |t ome |100mM [ 200mm| oo | e R
1 SV | OB = 1. 2mr TIKW | Su2dndd 15

200BY) [ syov | assa | 20-12sm | 201254 | 2o-1zse | 125 Thg | kg

ULTRAMIG| 230v | 3334 | 20-2304 | 20-2004 | 20-Z304 | 1784 2304 5 | 750 | 06-1.2mm [120mm | 20000 | oo | onoa i

230(BY) | 11ov | 3ssa | 2o-1zse | 20125 | 20-125e | 12sa thy | Sk |
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4. DESCRIPCION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA.
4.1 CONTROL, AJUSTE Y DISPOSITIVOS DE CONEXION.
4.1.1 MAQUINA DE SOLDADURA. (Fig. B)

PANEL FRONTAL (Fig. B)

Pantalla LCD

Botdn del mend de primer nivel.

Botdn de configuracion avanzada.
Alimentacion rapida de alambre.

Boton de guardar/cargar memoria de trabajo
(JOB MEMO).

Perilla de corriente de soldadura / velocidad
de alimentacion de alambre.

o Gire para seleccionar el modo de
soldadura (menu de primer nivel).

o Gire para ajustar el didmetro del
metal/alambre / gas / modo de
operacion (menu de segundo nivel).

o Presione para seleccionar Ia
configuracion de metal/alambre / gas
/ modo de operacion.

7. Perilla de voltaje de soldadura / longitud de
arco.

o Gire para seleccionar "Atras" o
"Siguiente".
o Presione para "Atras" o "Siguiente".

8. Conector EURO para antorcha MIG.

9. Conector positivo (+).

10. Conector negativo (-).

11. Cable y conector para inversion de polaridad.

Nota: Inversion de polaridad para soldadura FLUX

nmhwn =

o

e e, (sin gas).
|II|. |, L “'I ] .Illlu
f 7 « _
@[j PANEL TRASERO (Fig. B)
. @ 12. Cable de alimentacion.
s | 13. Interruptor de encendido.
® | 14. Conector de entrada de gas.

/ ." 15. Cubierta del ventilador.
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DISPOSICION INTERIOR (FIG.B)

16. Soporte de carrete
17. Alimentador de alambre de 4 rodillos

Alimentacién

Proceso de S AL

Soldadura

Configuracion Memorando
Avanzada de trabajo

Atras/Siguiente

-
(1L
AL CE =
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Fig. C-1

1. Pantalla LCD
Todas las funciones de soldadura, procesos y valores de parametros se mostraran claramente en la

pantalla.
Fig. C-2

2. Boton de proceso de soldadura.
Si se presiona, se puede seleccionar el modo de soldadura.

PROCESO

Gable du Polaradad

Modo de N
Soldadura Descripcion
Son dos pulsos que ocurren simultaneamente. El primer pulso es tu pulso estandar con
PULSO DOBLE | una corriente base. El segundo pulso, que no transfiere ningin alambre, enciende y apaga
el primer pulso.
:Il;:f& Alterna entre la corriente pico y la corriente baja.
SOLDADURA | La maquina calculard los ajustes optimos en funcion del alambre / gas / grosor del
SINERGICA | material seleccionado.
SOLII:)JB(URA Soldadura MIG sin gas.
SOLDADURA | Controles estandar MIG, configure sus parametros ajustando la velocidad del alambre y el
MIG voltaje.
SOLDADURA | La maquina calculara los ajustes optimos en funcion del electrodo / grosor del material
MMA seleccionado.
La maquina calculara los ajustes dptimos en funcion del alambre / gas / grosor del
SOLDADURA | material seleccionado. La soldadura TIG DC es adecuada para todo tipo de acero de baja
TIG CC aleacion y alto contenido de carbono, asi como metales pesados como cobre, niquel,
titanio y sus aleaciones.
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Fig.C-3
Boton de configuracion avanzada.
- Si se presiona, permite acceder a los menus de configuracion.

2. PULSO DOBLE / PULSO SIMPLE / SOLDADURA SINERGICA / SOLDADURA FLUX / SOLDADURA
MIG MANUAL.

8 9
Vieso n 12

I Fin “ Fin

Ibase

(1) Regulacion de inductancia (-10 ~ 10): Establece qué tan rapido sube la corriente para alcanzar los amperios
seleccionados al soldar.

(2) Pre-gas (0~3s): Establece cuanto tiempo fluye el gas antes de que comience el arco. (NO disponible en el
modo FLUX)

(3) Pendiente del arranque del alambre (0~100%): Se utiliza para ajustar la rampa de inicio del alambre en el
retroceso, evitando cualquier acumulacion inicial en la costura de soldadura.

(4) Tinicio: Ajuste de corriente de inicio, disponible solo en los modos S2T y S4T.

(5) Vinicio: Ajuste de voltaje de inicio, disponible solo en los modos S2T y S4T.

(6) Tinicio: Duracion de la corriente de inicio y el voltaje de inicio, disponible solo en los modos S2T y S4T.

(7) Ciclo de trabajo (10% ~ 80%):

(8) Ibase: Ajuste de corriente base.

(9) Vbase: Ajuste de voltaje base.

(10) Ajuste de frecuencia de pulso (0~5):

(11) Ifin: Ajuste de corriente final, disponible solo en los modos 4T y S4T.

(12) Vfin: Ajuste de voltaje final, disponible solo en los modos 4T y S4T.

(13) Ajuste de tiempo de retroceso de alambre: Establece cuanto tiempo el alambre se retrocedera una vez que
se haya soltado el gatillo de la antorcha.

(14) Post-gas (0~5s): Establece cuanto tiempo deseas que fluya el gas después de que termine el arco. (NO
disponible en el modo FLUX)
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)

Arranque en
caliente

Arranque
en caliente
I
2) MMA:
Configuracion Valores Descripcion
VRD ON/OFF | Configurar el VRD ENCENDIDO o APAGADO.
Antipegado ON/OFF | Configurar el ANTI-STICK ENCENDIDO o APAGADO.
Arranque en Caliente | 0~100% | Configurar el valor de HOT-START.
Fuerza del Arco 0~100% | Configurar el valor de ARC-FORCE
Fig.C-4

Botdn de alimentacidn rapida de alambre.

Fig.C-5
Boton JOB-MENU
Si se presiona, guarda o carga los parametros de soldadura que has configurado. Admite hasta 10 trabajos.
1. Guardar trabajo
1. Selecciona los parametros como el proceso de soldadura, material, didmetro del alambre, valores
de configuracion avanzada o corriente.
2. Presiona el botdn v elige el icono "GUARDAR”,
3. Gira la perilla (Fig. C-6) y selecciona el canal (CH 0 ~ 9).
4. Presiona el botdn (Fig. C-6) para confirmar la grabacion de los parametros.
También puedes sobrescribir un trabajo existente seleccionando la opcion de guardar la configuracion actual
como un trabajo, mientras que un trabajo actual ha sido cargado y sus configuraciones han sido alteradas.
Selecciona la opcién de sobrescribir el trabajo actual para confirmar.
2. Cargar trabajo
1. Presiona el boton vy elige el icono “"CARGAR”.
2. Gira la perilla (Fig. C-6) y elige el nimero del canal que guardaste. Presiona el botén (Fig. C-6)
para cargar.
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Fig. C-6

Si se gira:
- Selecciona el modo de soldadura en la pagina “PROCESQ".
- Selecciona el tipo de metal especifico / diametro del alambre / gas / modo de soldadura.
- Ajusta la corriente o la velocidad de alimentacion del alambre.

Si se presiona, selecciona el tipo de metal / didmetro del alambre / gas 0 modo de soldadura.

0.6mm €02 ooy 2T i

“m

Arz oo
i . Arz2 s + G022 $2T .
| CuSi | 12mm | @NOGAS | SPOT -

1) Pulsado / Doble Pulso MIG-MAG

Material del Alambre de Diametro del alambre Boton de gas
Soldadura
Fe - Hierro (Ferrum) 0.8mm/0.9mm/1.0mm Ar + CO2
NiCr - Niquel- Cromo 1.0mm Ar + CO2
AlMg - Aluminio- Magnesio 1.0mm/1.2mm Ar
AlSi - Aluminio- Silicio 1.0mm/1.2mm Ar
CuSi - Cobre-Silicio 1.0mm Ar
CuAl - Cobre- Aluminio 1.0mm Ar

2) Sinérgico / Manual MIG-MAG

Material del Alambre de Diametro del alambre Boton de gas
Soldadura
Fe - Hierro (Ferrum) 0.6mm/0.8mm/0.9mm/1.0mm Ar + CO2/CO2
NiCr - Niguel- Cromo 0.8mm/0.9mm1.0mm Ar + CO2
AIMg - Aluminio- Magnesio 1.0mm/1.2mm Ar
AlSi - Aluminio- Silicio 1.0mm/1.2mm Ar
CuSi - Cobre-Silicio 0.8mm/0.9mm1.0mm Ar
CuAl - Cobre- Aluminio 0.8mm/0.9mm1.0mm Ar
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3) Modo de antorcha

Modo de antorcha Tipo de soldadura disponible
2T Doble Pulso / Pulso / Soldadura SYN/ Soldadura MAN /
Soldadura con Flux
S2T Doble Pulso / Pulso
4T Doble Pulso / Pulso / Soldadura SYN/ Soldadura MAN /
Soldadura con Flux
S4T Doble Pulso / Pulso / Soldadura SYN/ Soldadura MAN
Spot Soldadura SYN/ Soldadura MAN
Fig.C-7
Si se rota,

K selecciona "Atras" o "Siguiente".
X Ajuste de voltaje.

Si se presiona, confirma "Atras" o "Siguiente".

5. INSTALACION

AiADVERTENCIA !

TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN REALIZARSE SIEMPRE CON LA
MAQUINA DE SOLDADURA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA FUENTE DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS SOLO DEBEN SER REALIZADAS POR TECNICOS EXPERTOS O CUALIFICADOS.

MONTAIJE
Desembale la maquina de soldadura y ensamble las piezas incluidas en el paquete.

¥ Ensamblaje del cable de retorno con la pinza de tierra.
X Ensamblaje del cable de soldadura con el porta-electrodos.

5.1 POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA DE SOLDAR

Elija el lugar donde se instalara la maquina de soldar para que no haya obstrucciones en las entradas y salidas de
aire de refrigeracién; al mismo tiempo, aseglirese de que no se puedan aspirar polvo conductor, vapores
corrosivos, humedad, etc., hacia la maquina. Deje al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la maquina de
soldar.

iADVERTENCIA !

Cologue la maquina de soldar sobre una superficie nivelada con suficiente capacidad de carga, de modo que no
pueda volcarse ni desplazarse de manera peligrosa.

5.2 CONEXION A LA FUENTE DE ENERGIA PRINCIPAL

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, verifique los datos de la placa de caracteristicas de la maquina
de soldar para asegurarse de que corresponden al voltaje y la frecuencia de la fuente de alimentacion
disponible donde se instalara la maquina.

La maquina de soldar debe conectarse Unicamente y exclusivamente a una fuente de alimentacién con el
conductor neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra contactos indirectos, utilice los siguientes tipos de dispositivos de
corriente residual: Tipo A (1~) para maquinas monofasicas; Tipo B (3~) para maquinas trifasicas.

Para cumplir con los requisitos de la norma EN 61000-3-11 (Flicker), se recomienda conectar la maquina de
soldar a los puntos de interfaz de la fuente de alimentacion principal que tengan una impedancia inferior a
Zmax = 0.24 ohm.

La norma IEC/EN 61000-3-12 no es aplicable a la maquina de soldar. Si la maquina de soldar se conecta a
una red eléctrica, el instalador o usuario debe asegurarse de que la maquina pueda ser conectada (si es
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necesario, consulte con la empresa que gestiona la red eléctrica).

5.2.1 ENCHUFE Y SALIDA.

- (1~) Interruptor automdtico: El terminal de tierra correspondiente debe estar conectado al conductor de
tierra (amarillo-verde) de la fuente de alimentacion.

- (3~) El terminal de tierra debe estar conectado al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
suministro de energia.

- Latabla (TAB. 1) muestra los tamafios recomendados de fusibles retardados en amperios, elegidos segin la
corriente nominal maxima suministrada por la maquina de soldar y el voltaje nominal de la fuente de
alimentacioén principal.

iADVERTENCIA !

El incumplimiento de las regulaciones anteriores hace que el sistema de seguridad del fabricante (clase I) sea
ineficaz, con riesgos graves para las personas (por ejemplo, descarga eléctrica) y para los objetos (por ejemplo,
incendio).

6. GUIA DE SOLDADURA MIG-MAG.
6.1 DESCRIPCION DE LA SOLDADURA MIG-MAG.
Soldadura MIG (Gas Inerte de Metal).
La soldadura MIG (Gas Inerte de Metal), también conocida como GMAW (Soldadura de Arco Metalico con Gas) o
MAG (Soldadura con Gas Activo de Metal), es un proceso de soldadura por arco semiautomatico en el que un
electrodo de alambre consumible y un gas protector se alimentan a través de una pistola de soldadura.
Generalmente, se utiliza una fuente de alimentacion de corriente continua y voltaje constante con la soldadura
MIG. Existen cuatro métodos principales de transferencia de metal en la soldadura MIG: transferencia por
cortocircuito (también conocida como transferencia por inmersion), transferencia globular, transferencia por
rociado y rociado pulsado, cada uno de los cuales tiene propiedades distintas y ventajas y limitaciones
correspondientes. Para realizar la soldadura MIG, el equipo necesario incluye una pistola de soldadura, una
unidad de alimentaciéon de alambre, una fuente de alimentacion de soldadura, un alambre de electrodo y un
suministro de gas protector.
Transferencia por Cortocircuito.
La transferencia por cortocircuito es el método mas cominmente utilizado, en el cual el electrodo de alambre se
alimenta de manera continua a través de la antorcha de soldadura hasta la punta de contacto. El alambre toca la
pieza de trabajo y causa un cortocircuito. El alambre se calienta y comienza a formar una perla fundida, la perla
se separa del extremo del alambre y forma una gota que se transfiere al charco de soldadura. Este proceso se
repite alrededor de 100 veces por segundo, haciendo que el arco aparezca constante a la vista humana.

Campo

Calentamiemnto magnético
| del cable [ | comprime el
I Cortocircuito mLAmie

| | | |

El alambre se acerca a la pieza
de trabajo y toca el metal base,
creando un cortocircuito entre el
alambre y el metal base. Debido
a que no hay espacio entre el
alambre y el metal base, no hay
arco y la corriente fluye a través
del alambre.

El alambre no puede soportar
todo el flujo de corriente, se
genera resistencia y el alambre se
calienta, se debilita y comienza a
derretirse.

El flujo de corriente crea un
campo magnético que comienza
a pellizcar el alambre que se esta
derritiendo, formando una gota.
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Campo
Calentamiento magnético
del cable W comprime al
alambre
Cortocircuito
- i6 La velocidad de alimentacion
El pellizco hace que la gota en Ze Icrea un arlco Ien Ia; sfeparac;orlw del alamb | calor del
L . el alambre supera el calor de
formacion se separe y caiga €la golta,yelca oryla uclarz:: € | al P b |
. arco y el alambre vuelve a
hacia el charco de soldadura en Zrco aIFleazan a;_;lota Ien ed CI arco y la pieza d bai
g . acercarse a la pieza de trabajo
formacion. e fo fa ura calor del arco p > tra j
derrite ligeramente el extremo del para crear un cortocircuito y
alambre a medida que se alimenta repetir el ciclo.
hacia el metal base.

Soldadura MIG Basica

La buena calidad de la soldadura y el perfil de la soldadura dependen del dngulo de la pistola, la direccion de
avance, la extension del electrodo (stick out), la velocidad de avance, el grosor del metal base, la velocidad de
alimentacion del alambre (amperaje) y el voltaje del arco. A continuacion, se presentan algunas guias basicas
para ayudar con la configuracion.

Posicion de la Pistola - Direccién de Avance y Angulo de Trabajo

La posicién de la pistola o técnica generalmente se refiere a cdmo se dirige el alambre hacia el metal base, el
angulo y la direccion de avance elegidos. La velocidad de avance y el angulo de trabajo determinaran las
caracteristicas del perfil de la perla de soldadura y el grado de penetracion de la soldadura.

Técnica de Empuje

El alambre se ubica en el borde delantero del charco de soldadura y se empuja hacia la superficie de trabajo no
derretida. Esta técnica ofrece una mejor vista de la junta de soldadura y la direccion del alambre hacia la junta de
soldadura. La técnica de empuije dirige el calor lejos del charco de soldadura, permitiendo velocidades de avance
mas rapidas, proporcionando un perfil de soldadura mas plano con ligera penetracion, Util para soldar materiales
delgados. Las soldaduras son mas anchas y planas, lo que permite un tiempo minimo de limpieza / pulido.

Técnica Perpendicular

El alambre se alimenta directamente en la soldadura. Esta técnica se utiliza principalmente para situaciones
automatizadas o cuando las condiciones lo hacen necesario. El perfil de la soldadura es generalmente mas alto, y
se logra una mayor penetracion.

Técnica de Arrastre / Tirén

La pistola y el alambre se arrastran alejandose de la perla de soldadura. El arco y el calor se concentran en el

charco de soldadura. El metal base recibe mas calor, una mayor fusion, mas penetracion y el perfil de la soldadura
es mas alto con mas acumulacion.
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Técnica Técnica Técnica de
da empuje perpendicular arrastre
- ’ =
Diraccidn Diraccidn Direccitn
de viaje de viaje de viaje
f— d— ol —
Viata Vista Vista
- lateral .!atﬁrnl .lutaral.
Perfil de soldadura plana Perfilde soldadura mas Perfil de soldadura mas
y uniforme, penetracién estrecho, penestracidn estrecho y alto, con
ligera uniforme mayor panetracion

Angulo de Avance

El dngulo de avance es el dngulo de derecha a izquierda, relativo a la direccion de la soldadura. Un angulo de
avance de 5° a 15° es ideal y produce el nivel adecuado de control sobre el charco de soldadura. Un angulo de
avance superior a 20° generara una condicién de arco inestable, con una mala transferencia del metal de
soldadura, menor penetracion, altos niveles de salpicaduras, débil proteccién de gas y una soldadura terminada
de mala calidad.

Mo hay dngule

515" suficienbe
o 3 o (%)

Dirsceisn
de viaje .
Buen mivel de control sobre el charco de Manas control sobre &l charco de Mal control, arco inestable, menos
soldadura, soldadura plana y uniforme. saldadura, mas salpicaduras penetracion, muchas salpicaduras

Angulo de trabajo

El angulo de trabajo se refiere al angulo formado entre el electrodo o alambre de soldadura y la superficie de la
pieza de trabajo, en relacion con la direccion de avance de la soldadura. Este angulo tiene un impacto significativo
en la penetracion de la soldadura, el perfil de la perla y la calidad general de la soldadura.

Demasiado
angula
Buan nivel de contrel sobre el charco da Menos contrel sobre el charco da Mal control, arco inestable, menos
soldadura, soldadura plana yuniforme. soldadura, mas salpicaduras panetracion, michas salpicaduras
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Extension del Electrodo

La extension del electrodo es la longitud del alambre no derretido que sobresale del extremo de la punta de
contacto. Una extensidn constante y uniforme de 5-10 mm producird un arco estable y un flujo de corriente
constante, proporcionando buena penetracion y fusion uniforme. Una extension demasiado corta causara un
charco de soldadura inestable, producira salpicaduras y sobrecalentara la punta de contacto. Una extensidn
demasiado larga causara un arco inestable, falta de penetracion, falta de fusion e incrementara las salpicaduras.

——:

@ o o

B5-1mem

Salida narmal Demasiada Demasiado

del electrodo corto large
Arcouniforme, buana panetracidn, Arco inastable, salpicaduras, Arco inestable, salpicaduras,
fusian uniforme, buen acabado sobrecalentamisnts de la mala penetracién y fusion”

punta da contacto

Velocidad de Viaje

La velocidad de viaje es la tasa a la que se mueve la pistola a lo largo de la junta de soldadura y generalmente se
mide en mm por minuto. Las velocidades de viaje pueden variar dependiendo de las condiciones y la habilidad del
soldador, y estan limitadas por la capacidad del soldador para controlar el charco de soldadura. La técnica de
empuje permite velocidades de viaje mas rapidas que la técnica de arrastre. El flujo de gas también debe
corresponder con la velocidad de viaje, aumentando con una velocidad de viaje mas rapida y disminuyendo con
una mas lenta. La velocidad de viaje debe coincidir con el amperaje y disminuird a medida que aumenten el
grosor del material y el amperaje.

Velocidad de avance Velocidad de Viaje Demasiado Rapida
domasindo rplds Una velocidad de viaje demasiado rapida
produce muy poco calor por mm de recorrido, lo
gue resulta en menos penetracién y una fusién
o de soldadura reducida. El cordén de soldadura
se solidifica muy rapidamente, atrapando gases
dentro del metal de soldadura y causando
porosidad. También puede ocurrir la creacion de
Parasidad un borde de base (undercut) en el metal base, y
se crea un canal no rellenado en el metal base
cuando la velocidad de viaje es demasiado
; rapida para permitir que el metal fundido fluya

Falta de penetracién . ,
ari i st hacia el crater de soldadura creado por el calor
del arco.

Corddn alto y
estrecho

Desgasta

Falta de
fusién

Velocidad de avance
demasiado lenta
Velocidad de Viaje Demasiado Lenta

Cordé6n de soldadura Una velocidad de viaje demasiado lenta produce

larga y anche un cordén de soldadura grande con falta de
penetracién y fusién. La energia del arco
permanece sobre la superficie del charco de
soldadura en lugar de penetrar en el metal base.
Esto produce un cordén de soldadura mas ancho
con mas metal de soldadura depositado por mm
de lo que se requiere, lo que da como resultado
un depdsito de soldadura de mala calidad.

Superposicion
Porosidad fria

Falta da
fusian

Falta de penetracidn
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Velocidad de avance

correcta Velocidad de Viaje Correcta

La velocidad de viaje correcta mantiene el
Buena fusién lateral arco en el borde delantero del charco de
soldadura, permitiendo que el metal base se
derrita lo suficiente para crear una buena
penetracion, fusidon y humectacion del
charco de soldadura, lo que produce un
depdsito de soldadura de buena calidad.

Buena fusion en el filete

Caordén de saldadura
de forma uniforme

Buena penetracion

Tipos y Tamaiios de Alambre
Utilice el tipo de alambre adecuado para el metal base que se esta soldando. Use alambre de acero inoxidable
para acero inoxidable, alambres de aluminio para aluminio y alambres de acero para acero.

El uso de alambre de baja calidad puede resultar en un rendimiento y apariencia deficientes. Para
garantizar un rendimiento optimo al soldar, utilice alambre de estandares aprobados, como el
alambre UNIMIG HYPERMIG.

Use un alambre de didmetro mas pequefio para metales base delgados. Para materiales mas gruesos, utilice un
alambre de mayor diametro y una maquina mas grande. Verifique la capacidad de soldadura recomendada para
su maquina.

Como guia, consulte la "Tabla de Grosor de Alambre de Soldadura" a continuacion.

Tipo de Tipode |Tamanode Rodille Polaridagl P88 O Caudal de Espesor del Tmm 4mm | Gmm | Bmem | 0w
. L=l N
Materlal | Alambre | Alambre | impulsor proteccion Eas material

Voltajs (W)

eidad del cabla
i

Valtaje (W)

WVelocidad del cabln
{mémming

Acero
Vi ltnjm (V) ] 14.2 15.5 17.3 19.3 | 214
R . Ranura F | : ol i
E7 1, B E
E 0.8mm {estriada) - g
F. 1 48 6.6 3.3
Valtajs (V) 15 15.3 17.6 18 22 26
Ranura F .
EFT-11 0, %mm N DCEN
{estriada) Velaoidad del oabin 15 ] 4.9 5.8 1 1.5
mdrmiin | T )
Valtajs (W) iT 197 2B
LS 1.Bmm Ranura DCE ArC0a . [
P Velooidad delcabte 10 45 | 155 | 1865 18
" - m"“
inoxidable
Valtaje (W) 3
L% 1 D RanuraV | DCEP+ BrC0s
Velascidad tel cabin 17 4 ' L3 16 16,4 ] 1
imdmin . )
Valtajs (W)
Aluminio ] Ranural | DCE

aridnd dal cabln
i

Seleccion de Gas
El propdsito del gas en el proceso MIG es proteger el alambre, el arco y el metal de soldadura fundido de la
atmésfera. La mayoria de los metales, cuando se calientan hasta su estado fundido, reaccionan con el aire de la
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atmdsfera; sin la proteccion del gas de proteccion, la soldadura producida contendria defectos como porosidad,
falta de fusién e inclusiones de escoria. Ademas, parte del gas se ioniza (carga eléctrica) y ayuda a que la
corriente fluya de manera mas suave.

» El flujo de gas correcto es critico para proteger la zona de soldadura de la atmosfera.

¢ Un flujo demasiado bajo proporcionara una cobertura inadecuada y resultara en defectos de soldadura y
condiciones inestables del arco.

¢ Un flujo demasiado alto puede hacer que el aire se aspire hacia la columna de gas y contamine la zona de
soldadura.

Use el gas de proteccion adecuado. El CO2 es adecuado para el acero y ofrece buenas caracteristicas de
penetracion; el perfil de la soldadura es mas estrecho y ligeramente mas elevado que el perfil de soldadura
obtenido con una mezcla de gas Argdn-CO2. La mezcla de gas Argdn-CO2 ofrece mejor soldabilidad para metales
delgados y tiene un rango mas amplio de tolerancia en los ajustes de la maquina. La mezcla Argdn 80% / CO2 20%
es una buena mezcla versatil adecuada para la mayoria de las aplicaciones.

Argon-CO; €0,

Seleccion de Rodillos de Alimentacion

La importancia de una alimentacion suave y constante del alambre durante la soldadura MIG no puede ser
enfatizada lo suficiente. Cuanto mas suave sea la alimentacion del alambre, mejor sera la soldadura. Los rodillos
de alimentacién o rodillos de transmision se utilizan para alimentar el alambre de manera mecanica a lo largo de
la longitud de la pistola de soldadura. Los rodillos de alimentacion estan disefiados para usarse con ciertos tipos
de alambre de soldadura, y tienen diferentes tipos de ranuras mecanizadas para adaptarse a los diferentes tipos
de alambre. El alambre se mantiene en la ranura por el rodillo superior de la unidad de alimentacion del alambre,
y se conoce como el rodillo de presion. Se aplica presion mediante un brazo de tension que puede ajustarse para
aumentar o disminuir la presion segun sea necesario. El tipo de alambre determinara cuanta presion se puede
aplicar y qué tipo de rodillo de alimentacion es el mas adecuado para obtener una alimentacion 6ptima del
alambre.

Alambre Sdlido Duro (Ranura en V)

El acero o el acero inoxidable requieren un rodillo de transmisién con una ranura en forma de V para obtener un
agarre y capacidad de transmision optimos. Los alambres solidos pueden soportar mas tension aplicada por el
rodillo de presion superior que mantiene el alambre en la ranura, y la ranura en V es mas adecuada para esto.
Los alambres sélidos son mas faciles de alimentar debido a su mayor resistencia a la columna transversal. Son
mas rigidos y no se doblan facilmente.

Aluminio (Ranura en U)

El aluminio requiere una ranura en forma de U. El alambre de aluminio tiene mucha menos resistencia a la
columna, puede doblarse facilmente vy, por lo tanto, es mas dificil de alimentar. Los alambres blandos pueden
facilmente doblarse en el alimentador de alambre cuando el alambre se introduce en el tubo guia de entrada de
la antorcha. El rodillo en forma de U ofrece mas superficie de agarre y traccion para ayudar a alimentar el
alambre mas blando. Los alambres mas blandos también requieren menos tension del rodillo de presion superior
para evitar deformar la forma del alambre; demasiada tension puede deformar el alambre y hacer que se
enganche en la punta de contacto.

Alambre Flux-Cored / Sin Gas (Ranura Estriada/F)
Estos alambres estan formados por una delgada capa metdlica que tiene fundente y compuestos metalicos
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recubiertos, y luego se enrollan para formar el alambre terminado. El alambre no puede soportar demasiada
presion del rodillo superior, ya que podria aplastarse y deformarse si se aplica demasiada presién. Se ha
desarrollado un rodillo de alimentacion con ranura estriada/F, que tiene pequefias estrias en la ranura. Las estrias
aguantan el alambre y ayudan a alimentarlo sin demasiada presion del rodillo superior. El inconveniente del rodillo
de alimentacion estriado en alambres flux-cored es que, con el tiempo, poco a poco desgastara la superficie del
alambre de soldadura, y estos pequefios fragmentos finalmente llegaran al conducto interno. Esto causara
obstruccién en el conducto y aumentara la friccion, lo que llevara a problemas con la alimentacion del alambre.
También se puede utilizar un rodillo en forma de U para alambre flux-cored sin que los fragmentos del alambre se
desprendan de la superficie. Sin embargo, se considera que el rodillo estriado ofrece una alimentaciéon mas
positiva del alambre flux-cored sin deformacion de la forma del alambre.

F
Ranwra en Ranuraen U Ramura

i |

1(

™ [astriada)

6.2 CONFIGURACION PARA MIG-MAG GAS-SHIELD (Si se utiliza).

1.

Nounnhwn

10.
11.

12.
13.
14.

15.
16.
17.

18

Conecte el cable de inversiéon de polaridad (Fig. B-12) al conector positivo (+) (Fig. B-10), luego gire y
apriete para bloquear en su lugar.

Conecte la pinza de tierra al conector negativo (-) (Fig. B-11), gire y apriete para bloquear en su lugar.
Conecte la antorcha MIG al conector Euro (Fig. B-9) y gire la parte final para asegurarla en su lugar.
Conecte el enchufe de alimentacién, luego encienda la maquina.

Tire hacia abajo la perilla de tension del rodillo para liberar el alimentador de alambre.

Desenrosque ambas tapas de los rodillos.

Asegurese de que los rodillos de transmisidon con ranura en V estén instalados. Si no es asi, instale los
rodillos correctos y reemplaze las cubiertas de los rodillos.

Desenrosque la tapa del rodillo.

Coloque el carrete de alambre de 5 kg en el soporte del carrete.

Apriete la tuerca de retencién del carrete.

Pase el alambre a través del tubo guia de entrada hasta el tubo guia de salida. Aseglrese de que el
alambre pase a través del rodillo.

Levante la perilla de tension del rodillo para bloguear el alambre en su lugar. Gire para apretar.

Retire los consumibles del extremo delantero de la antorcha MIG.

Mantenga presionado el gatillo de la antorcha durante 5 segundos hasta que aparezca el mensaje "INCH
WIRE" en la pantalla digital. Suelte el gatillo de la antorcha y luego manténgalo presionado nuevamente
inmediatamente para alimentar el alambre hacia la antorcha. Si el alambre se resbala o se detiene,
debera ajustar la perilla de tension del rodillo.

Vuelva a colocar los consumibles en el extremo delantero de la antorcha MIG.

Conecte la pinza de tierra a su pieza de trabajo.

Conecte la manguera de gas a la entrada de gas en la parte trasera de la maquina.

. Ajuste el flujo de gas.

iAhora el usuario puede comenzar a soldar!
**x* Para un carrete de alambre de 1 kg, siga los mismos pasos que los anteriores. ***
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6.2.1 PANTALLA DE LA MIG-MAG )
A. SOLDADURA MIG-MAG SYNERGY CON GAS DE PROTECCION.

2 9 O 6 o0 o0

|r'—-ﬂsrﬂ|k{7 028 U; ry |E 108

Proceso de soldadura MIG-MAG sinérgico.

Pantalla del material de soldadura y diametro del alambre.
Seleccion de gas de proteccion.

Modo de antorcha.

Pre-gas.

Post-gas.

Tiempo de retroceso de alambre.

Inductancia.

Longitud del arco.

10. Pantalla de corriente.

11. Pantalla de voltaje.

12. Grosor de metal recomendado (ajustado automaticamente segun la corriente).
13. Memoria de trabajo.

LWoOoNOUThWN =
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CONOUTEWN

B. PANTALLA MANUAL DE MIG-MAG (CON GAS DE PROTECCION)

o 6 0 6 0 o
T SdT‘ 5}'7 Erzﬁé‘s ‘ 57 PoGAS | {] BBT

1.28 1.08

Configuracion manual del proceso de soldadura MIG-MAG.
Pantalla del material de soldadura y diametro del alambre.
Seleccion de gas de proteccion.

Modo de antorcha.

Pre-gas.

Post-gas.

Tiempo de retroceso de alambre.

Inductancia.

Longitud del arco.

10 Pantalla de alimentacion de alambre.
11. Pantalla de voltaje.
12. Memoria de trabajo.

6.3 Configuracion para SOLDADURA CON ALAMBRE FLUX CORED SIN GAS

1.

2.

Nowuvh

O ®©

Conecte el cable y conector de inversidn de polaridad (Fig.B-11) al conector negativo (-) (Fig.B-
10), luego gire para apretar y bloquear en su lugar.

Conecte la pinza de tierra al conector positivo (+) (Fig.B-9), gire para apretar y bloquear en su
lugar.

Conecte la antorcha MIG al conector Euro (Fig.B-8) y gire el extremo para asegurarla en su
lugar.

Conecte el enchufe, luego encienda la maquina.

Baje la perilla de tension del rodillo para liberar el accionamiento del alambre.

Desenrosque ambas tapas de los rodillos.

Asegurese de que tenga rodillos de accionamiento con ranura estriada instalados. Si no es asi,
instale los rodillos correctos y reemplaze las cubiertas de los rodillos.

Desenrosque la tapa del rodillo.

Coloque el carrete de alambre de 5 kg en el soporte para carretes.
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10.
11.

12.
13.
14.

15.
16.
17.

Apriete la tuerca de retencion del carrete.

Alimente el alambre a través del tubo guia de entrada hasta el tubo guia de salida. Asegurese
de que el alambre pase a través del rodillo.

Levante la perilla de tensidn del rodillo para bloquear el alambre en su lugar. Gire para apretar.
Retire los consumibles del extremo frontal de la antorcha MIG.

Mantenga presionado el gatillo de la antorcha hasta que salga el alambre. Suelte el gatillo de la
antorcha, luego manténgalo presionado nuevamente inmediatamente para alimentar el alambre
hacia la antorcha. Si el alambre resbala o se detiene, debera ajustar la perilla de tensién del
rodillo.

Reemplace los consumibles del extremo frontal en la antorcha MIG.

Conecte la pinza de tierra a su pieza de trabajo.

Alinee la antorcha con su pieza de trabajo, luego simplemente presione el gatillo para iniciar la
soldadura. Para MIG sin gas, se recomienda el método de arrastre para una calidad optima de
soldadura. Suelte el gatillo para finalizar la soldadura.

Ahora el usuario puede comenzar a soldar.

iAhora el usuario puede comenzar a soldar!
*** Para un carrete de alambre de 1 kg, siga los mismos pasos que los anteriores. ***

6.3.1

wWoNOUhAWNE

PANTALLA DE SOLDADURA CON ALAMBRE FLUX-CORED

o O 4

x| @M | AT

Proceso de soldadura MIG FLUX.

Tipo de alambre de soldadura y diametro del alambre de soldadura.

SIN GAS.

Modo de antorcha.

Inductancia.

Longitud del arco.

Corriente de soldadura.

Voltaje de soldadura.

Pantalla de grosor de la pieza de trabajo recomendada. (Se ajusta automaticamente con la
corriente de soldadura).
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10. Memoria de trabajo.

6.4 CONFIGURACION PARA SOLDADURA MIG CON ALAMBRE DE ALUMINIO
CAMBIO DE LINER DE LA ANTORCHA MIG PARA SOLDADURA CON ALAMBRE DE ALUMINIO

1.
2.
3.

Retire las partes del extremo delantero de la antorcha MIG.

Retire la tuerca de retencion del liner.

Tire con cuidado y retire completamente el liner existente. Aseglrese de que la antorcha MIG esté
completamente desenrollada hasta que se complete la configuracion.

4. Coloque el resorte del cuello en el extremo delantero del liner de aluminio.
5. Alimente el liner y el resorte del cuello a través de la antorcha, luego coloque el cojinete del liner, el O-
ring del liner y la tuerca de retencion del liner.
6. Empuje el liner firmemente dentro del cable de la antorcha y apriete la tuerca de retencién del liner.
= / //
-/
N / /

’y; 4

a3

O

%/ Ve

Configuracion para Soldadura con Alambre de Aluminio

1.

Nowunhwn

10.
11.
12.
13.

14.
15.
16.
17.

Conecte el cable y el enchufe de inversion de polaridad (Fig. B-12) al conector positivo (+) (Fig. B-10),
luego gire y ajuste para bloquear en su lugar.

Conecte la pinza de tierra al conector negativo (-) (Fig. B-11), gire y ajuste para bloquear en su lugar.
Baje la perilla de tension del rodillo para liberar la alimentacion del alambre.

Conecte el enchufe, luego encienda la maquina.

Afloje el tornillo de retencion del tubo guia de entrada.

Retire el tubo guia de entrada usando unas pinzas de punta larga.

Instale un rodillo de alimentacion en forma de U del tamafio adecuado para el diametro del alambre que
se esta utilizando.

Alimente el liner a través de la Conexién Euro y conecte y ajuste la antorcha.

Pase el liner de aluminio extendido todo el camino hacia el rodillo de alimentacion.

Corte el liner de aluminio extendido con un cuchillo afilado justo frente al rodillo de alimentacion.

Coloque el carrete de alambre en el soporte del carrete.

Apriete la tuerca de retencion del carrete.

Alimente el alambre a través del tubo guia de entrada hasta el tubo de liner de aluminio. Aseglrese de
que el alambre pase a través del rodillo.

Levante la perilla de tension del rodillo para bloquear el alambre en su lugar. No lo ajuste demasiado.
Reemplace las puntas delanteras por puntas para alambre de aluminio.

Configure los consumibles del extremo delantero de la antorcha MIG.

Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo.

iAhora el usuario puede comenzar a soldar!
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6.4.1 PANTALLA DE MIG DE UN SOLO PULSO

o 6 0 o6 o0 o

" AlMg |2 Ar | vi ‘ mnas‘ Po GAS ‘? BBT
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200 A

1. Proceso de soldadura MIG-MAG con pulso.

2. Pantalla del material de soldadura y didametro del alambre.
3. Seleccion de gas de proteccion.

4. Modo de antorcha.

5. Pre-gas.

6. Post-gas.

7. Tiempo de retroceso de alambre.

8. Inductancia.

9. Longitud del arco.

10. Pantalla de corriente.

11. Pantalla de voltaje.

12. Grosor de metal recomendado (ajustado automaticamente segun la corriente).
13. Memoria de trabajo.
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6.4.2 PANTALLA DE MIG-MAG DE DOBLE PULSO

0 6 0 ©6 o0 @
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Configuracion del proceso de soldadura MIG-MAG de doble pulso.
Pantalla del material de soldadura y diametro del alambre.

Seleccion de gas de proteccion.

Modo de antorcha.

Pre-gas.

Post-gas.

Tiempo de retroceso de alambre.

Corriente base.

Frecuencia de pulso.

10. Proporcién de tiempo de la corriente de soldadura en el proceso de pulso.
11. Inductancia.

12. Longitud del arco.

13. Corriente de soldadura.

14. Voltaje de soldadura.

15. Memoria de trabajo.

16. Pantalla de grosor recomendado de la pieza de trabajo. (Ajustado automaticamente segun la
corriente de soldadura).

WOoNoUThWN =

6.5 CARGAR EL ROLLO DE ALAMBRE

iADVERTENCIA!
ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES PARA CARGAR EL ALAMBRE:
ASEGURESE DE QUE LA MAQUINA DE SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA TOMA
DE CORRIENTE PRINCIPAL. i
VERIFIQUE QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE, LA MANGUERA GUIA DEL
ALAMBRE Y LA PUNTA DE CONTACTO DE LA ANTORCHA SEAN COMPATIBLES CON EL DIAMETRO Y
TIPO DE ALAMBRE QUE SE VA A USAR. ASEGURESE DE QUE ESTOS COMPONENTES ESTEN
CORRECTAMENTE INSTALADOS.
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Nota importante: Al insertar y pasar el alambre, no use guantes de proteccion.

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.

- Coloque el carrete de alambre en el eje, manteniendo el extremo del alambre hacia arriba. - Aseglrese de que
la lenglieta para tirar del eje esté correctamente asentada en su agujero.

- Libere los rodillos contrapesos y muévalos alejados de los rodillos inferiores.

- Verifique que los rodillos de traccidén sean adecuados para el alambre que va a usar.

- Libere el extremo del alambre vy retire el extremo deformado con un corte limpio y sin rebabas. - Gire el carrete
en sentido antihorario y pase el extremo del alambre por la guia de entrada.

- Vuelva a colocar los rodillos contrapesos, ajustando la presion a un valor intermedio, y asegurese de que el
alambre esté correctamente posicionado en la ranura de los rodillos inferiores.

- Retire la boquilla y la punta de contacto.

- Conecte el enchufe de la maquina de soldadura a la toma de corriente, encienda la maquina, presione el boton
de la antorcha y espere a que el extremo del alambre pase a través de toda la manguera guia del alambre,
sobresaliendo 10-15 cm desde la parte delantera de la antorcha. Luego, suelte el botdn.

iADVERTENCIA!
Durante estas operaciones, el alambre esta bajo corriente eléctrica y sujeto a tensiones mecanicas.
Por lo tanto, si no se toman las precauciones adecuadas, el alambre podria causar descargas
eléctricas peligrosas, lesiones o chispas de arco eléctrico:
- No dirija la boquilla de la antorcha hacia ninguna parte del cuerpo.
- Mantenga la antorcha alejada de la botella de gas.
- Vuelva a colocar la punta de contacto y la boquilla en la antorcha.
- Verifiqgue que la alimentacion del alambre sea regular; ajuste la presion del rodillo y el freno del husillo a los
valores minimos posibles, asegurandose de que el alambre no resbale en la ranura y que, cuando se detenga la
alimentacidn, los lazos de alambre no se aflojen debido a la inercia excesiva del carrete.
- Corte el extremo del alambre de manera que sobresalgan 10-15 mm de la boquilla.
- Cierre la puerta del compartimiento del carrete.

6.6 INSTRUCCIONES DE OTROS AJUSTES EN EL MODO DE OPERACION MIG-MAG:

6.6.1 Ajuste de la forma de la costura de soldadura

La forma de la soldadura se puede ajustar usando el botdén (Fig. B-7) que ajusta la longitud del arco,
estableciendo asi una temperatura mas alta o mas baja para la soldadura.

La escala de ajuste varia de -5V a +5V; en la mayoria de los casos, la configuracion basica optima se da (el valor
se muestra en la pantalla LCD con la sefial grafica que muestra la soldadura y desaparece después de un tiempo

. . . LN . .
establecido) cuando el botdn esta en la posicion intermedia (0=—— ). Usando el botdn (Fig. B-7), la indicacion
grafica en la pantalla de la soldadura cambia, mostrando un resultado mas convexo, mas plano 0 mas concavo.

Forma convexa.—— Significa que hay un bajo suministro térmico, por lo que la soldadura esta demasiado
"fria", con poca penetracion; gire el botdn en el sentido de las agujas del reloj para un mayor suministro térmico
y soldar con mayor fusion.

. U I - L . .
Forma céncava.— Significa que hay un alto suministro térmico, por lo que la soldadura esta demasiado
"caliente", con penetracién excesiva; gire el botén en sentido contrario a las agujas del reloj para una fusion
menor.

7. GUIA DE SOLPADURA TIG CC.

7.1 DESCRIPCION GENERAL.

La fuente de alimentacion de corriente continua (DC) utiliza lo que se conoce como corriente directa, en la cual
los electrones fluyen en una sola direccion, del polo negativo (terminal) al polo positivo (terminal). En un circuito
de DC, el 70% de la energia (calor) siempre se concentra en el lado positivo. Este principio es fundamental, ya
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que determina a qué terminal se conectara la antorcha TIG (esta regla se aplica a todas las formas de soldadura
DC). La soldadura TIG DC es un proceso en el que se genera un arco entre un electrodo de tungsteno y la pieza
de metal a soldar. El area de soldadura es protegida por un flujo de gas inerte, evitando la contaminacion del
tungsteno, del bano de fusion y de la zona de soldadura. Cuando se enciende el arco TIG, el gas inerte se ioniza
y sobrecalienta, transformando su estructura molecular y convirtiéndose en un flujo de plasma. Este plasma, que
circula entre el tungsteno y la pieza de trabajo, forma el arco TIG, que puede alcanzar temperaturas de hasta
19.000°C. Es un arco muy puro y concentrado, permitiendo un control preciso de la fusion de la mayoria de los
metales en un bafo de soldadura. La soldadura TIG DC ofrece gran flexibilidad, permitiendo soldar una amplia
gama de espesores y tipos de materiales. Ademas, es la mas limpia, sin chispas ni proyecciones. La intensidad del
arco es proporcional a la corriente que fluye desde el tungsteno. El soldador regula la corriente de soldadura para
ajustar la potencia del arco. Materiales delgados requieren un arco menos potente y menos calor, por lo que se
necesita menos corriente (amperios). Materiales mas gruesos requieren un arco mas potente y mas calor, por lo
que se necesita mas corriente (amperios) para fundir el material.

]
0%
Fugnte de p}:dar
* Baja Alta

— Corriente n Corriente
L ey
70% + 20% ‘

—

TECNICA DE FUSION EN SOLDADURA TIG.

La soldadura TIG manual es considerada una de las mas dificiles de todos los procesos de soldadura. Dado que el
soldador debe mantener un arco corto, se requiere gran habilidad y precision para evitar que el electrodo toque la
pieza de trabajo. Similar a la soldadura con soplete de Oxigeno-Acetileno, la soldadura TIG generalmente requiere
el uso de ambas manos. En la mayoria de los casos, el soldador debe alimentar manualmente un alambre de
aporte en el bano de fusién con una mano, mientras manipula la antorcha con la otra. Sin embargo, en algunas
soldaduras de materiales delgados, no se requiere metal de aporte, como en uniones de borde, de esquina y a
tope. Este proceso se conoce como soldadura por fusion, donde los bordes de las piezas metalicas se funden
entre si Unicamente con el calor y la fuerza del arco TIG. Una vez encendido el arco, el tungsteno de la antorcha
se mantiene en su lugar hasta que se forma un bafio de fusién. Un movimiento circular del tungsteno ayuda a
crear un bafio del tamafio deseado. Cuando el bafio de fusion esta establecido, incline la antorcha a unos 75° y
avance de manera uniforme y fluida a lo largo de la junta, fusionando los materiales.

Direccién de

viaje -
Formar una piscina EE'J Ant h I Mueve la antorcha lentamente y de
soldadura ntorcha angular manera uniforme hacia adelanta

TECNICA DE SOLDADURA TIG CON ALAMBRE DE APORTE.
En muchos casos, es necesario agregar un alambre de aporte al bafio de fusion para reforzar la soldadura
y garantizar una unién fuerte. Una vez encendido el arco, el tungsteno de la antorcha se mantiene en su
lugar hasta que se forme un bafio de fusion adecuado. Un movimiento circular del tungsteno puede
ayudar a lograr el tamano deseado del bafio. Cuando el bafio de fusion estd establecido, incline la
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antorcha a unos 75° y muévala suavemente y de manera uniforme a lo largo de la junta. El metal de
aporte se introduce en el borde delantero del bafo de fusion. El alambre de aporte debe sujetarse a
aproximadamente 15° de inclinacién y ser alimentado hacia el borde delantero del metal fundido. El arco
derretira el alambre de aporte en el bafio de fusién a medida que la antorcha avanza. También se puede
emplear la técnica de “picoteo” para controlar la cantidad de alambre agregado: el alambre se introduce
en el bafio fundido y se retira repetidamente mientras la antorcha avanza lenta y uniformemente. Es
fundamental mantener el extremo fundido del alambre de aporte dentro del escudo de gas protector, ya
gue esto evita su oxidacién y la contaminacion del bano de fusion.

Direccion de

= r_w e
viaje
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ELECTRODOS DE TUNGSTENO.

El tungsteno es un elemento metalico raro utilizado en la fabricacién de electrodos para soldadura TIG. El proceso
TIG depende de la dureza y resistencia a altas temperaturas del tungsteno para transmitir la corriente de
soldadura al arco. El tungsteno tiene el punto de fusion mas alto de cualquier metal, alcanzando 3.410°C. Los
electrodos de tungsteno son no consumibles y estan disponibles en una variedad de tamanos. Pueden estar
hechos de tungsteno puro o de una aleacion de tungsteno con otros elementos raros. La elecciéon del tungsteno
adecuado depende del material a soldar, la cantidad de amperaje requerido y si se usa corriente alterna (AC) o
corriente continua (DC). Los electrodos de tungsteno estan codificados por color en su extremo para una facil
identificacion.

TUNGSTENO TORIADO (CODIGO DE COLOR: ROJO).

Clasificacién AWS: EWTh-2. Contiene un minimo de 97.30 % tungsteno y 1.70 - 2.20 % torio (2% toriado). Son
los electrodos mas utilizados por su durabilidad y facilidad de uso. El torio es un material radioactivo de bajo nivel,
lo que ha llevado a algunos usuarios a buscar alternativas. Aunque el torio emite radiacién alfa, cuando esta
dentro de la matriz de tungsteno, los riesgos son minimos. Sin embargo, es importante evitar el contacto con
heridas abiertas y la inhalacion de polvo generado al esmerilar estos electrodos. Se recomienda seguir las
advertencias del fabricante, hojas de seguridad (MSDS) y las precauciones adecuadas al manipularlos.

TUNGSTENO DE TIERRAS RARAS (CODIGO DE COLOR: PURPURA).

Clasificacion AWS: EWG. Contiene un minimo de 98% tungsteno y hasta 1.5% lantano, junto con pequefias
cantidades de zirconio vy itrio. Ofrece una conductividad similar a la del tungsteno toriado. Proporciona mejor
encendido del arco, mayor duracion del electrodo y mejor relacion costo-beneficio. Comparado con el tungsteno 2%
toriado, requiere menos reafilado y tiene una vida Gtil mas larga.

Mantiene una temperatura mas baja en la punta, lo que reduce el desgaste. Puede usarse con corriente AC o DC,
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ya sea con una punta afilada (DC) o redondeada (AC).

TUNGSTENO CERIADO (CODIGO DE COLOR: NARANJA).

Clasificaciéon AWS: EWCe-2. Contiene un minimo de 97.30% tungsteno y 1.80 - 2.20% cerio (2% ceriado).
Excelente rendimiento en soldadura DC de baja corriente. Ideal para aplicaciones como soldadura orbital de
tuberias y chapas delgadas. Funciona bien en la soldadura de acero al carbono, acero inoxidable, aleaciones de
niquel y titanio. Puede reemplazar al tungsteno toriado en algunos casos. Es mas adecuado para bajos amperajes
y dura mas que el tungsteno toriado en estas condiciones.

TUNGSTENO LANTANADO (CODIGO DE COLOR: DORADO).

Clasificacibn AWS: EWLa-1.5. Contiene un minimo de 97.80% tungsteno y 1.30 - 1.70% lantano (1.5%
lantanado). Proporciona un excelente encendido del arco, bajo desgaste, buena estabilidad del arco y excelente
capacidad de reencendido. Tiene caracteristicas de conductividad similares al tungsteno 2% toriado, pero con
menor desgaste y mayor duracion. Es ideal para optimizar la capacidad de soldadura. Se puede utilizar con
corriente AC o DC y con punta afilada o redondeada segun el tipo de onda de corriente utilizada. Mantiene bien la
punta afilada, lo que es una ventaja para soldar acero y acero inoxidable en DC o AC con fuentes de onda
cuadrada.

TUNGSTENO ZIRCONIADO (CODIGO DE COLOR: BLANCO).

Clasificaciéon AWS: EWZr-1. Contiene un minimo de 99.10% tungsteno y 0.15 - 0.40% zirconio. Principalmente
utilizado para soldadura con corriente alterna (AC). Produce un arco muy estable y es resistente a la
contaminacién y a la proyeccion de tungsteno. Ideal para soldadura con AC, ya que mantiene una punta
redondeada y tiene una alta resistencia a la contaminacion. Su capacidad de conduccién de corriente es igual o
mayor que la del tungsteno toriado. No recomendado para soldadura con corriente continua (DC).

CLASIFICACION DE ELECTRODOS DE TUNGSTENO PARA CORRIENTES DE SOLDADURA.

Diametro del Tungsteno (mm]) / Didmetro en |a Punta (mm) / .lingulu Incluido Constante (*) / Rango actual (amps) f Rango actual (amps pulsadao)

1.0mm 0.25 20 5-30 5-60
16mm 05 5 §-50 5100
1.6mm 0s 0 10-70 0. 140
2. 4mm 08 5 12-90 2 - 180
24mm 11 45 5-150 B-d30
3.2mm 1 60 20 - 200 20 - 300
32mm 15 ] 25 - 250 25350

PREPARACION DEL TUNGSTENO.

Siempre use discos de DIAMANTE para esmerilar y cortar Mientras el tungsteno es un material resistente la
superficie de un disco de diamante es mas dura y esto permite un esmerilado suave Esmerilar sin discos de
diamante como los de éxido de aluminio puede producir bordes irregulares imperfecciones o acabados deficientes
no visibles a simple vista que contribuirdn a la inconsistencia y defectos en la soldadura Siempre asegurese de
esmerilar el tungsteno en direccion longitudinal sobre la rueda de esmerilado Los electrodos de tungsteno se
fabrican con la estructura molecular del grano orientada a lo largo de su eje y por lo tanto esmerilar en direccion
transversal equivale a esmerilar contra la fibra Si los electrodos se esmerilan en direccion transversal los
electrones deben saltar sobre las marcas de esmerilado lo que puede hacer que el arco se inicie antes de la punta
y se desplace Esmerilar en direccion longitudinal con la fibra permite que los electrones fluyan de manera estable
y uniforme hasta la punta del tungsteno El arco se inicia de forma recta y permanece estrecho concentrado y
estable.
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Esmerilado longitudinal en la No esmerilar de manera
rueda de esmeril transversal a la rueda de esmeril

S D 0 G
£ A

PUNTA/PLANO DEL ELECTRODE.

La forma de la punta del electrodo de tungsteno es una variable de proceso importante en la soldadura de arco
de precision Una buena seleccién del tamaiio de la punta plana equilibrara la necesidad de varias ventajas Cuanto
mas grande sea la punta plana mayor sera la posibilidad de que el arco se desvie y mas dificil sera iniciar el arco
Sin embargo aumentar la punta plana hasta el nivel maximo que aln permita iniciar el arco y elimine la
desviacion del arco mejorara la penetracion de la soldadura y aumentara la vida Util del electrodo Algunos
soldadores siguen esmerilando los electrodos hasta dejarlos en una punta afilada lo que facilita el inicio del arco
Sin embargo corren el riesgo de reducir el rendimiento de la soldadura debido a la fusién en la punta y a la
posibilidad de que la punta se desprenda en el bafio de soldadura

2.5x Diametro de Tungsteno

Punta plana Punta afilada

ANGULO INCLUIDO/CONICIDAD DEL ELECTRODO — DC.

Los electrodos de tungsteno para soldadura DC deben afilarse longitudinal y concéntricamente con ruedas de
diamante a un angulo incluido especifico, junto con la preparacién de la punta/plano. Diferentes angulos
producen diferentes formas de arco y ofrecen distintas capacidades de penetracion en la soldadura. En general,
los electrodos mas romos, con un angulo incluido mayor, proporcionan los siguientes beneficios:

X  Mayor duracion

X Mejor penetracion en la soldadura

X  Arco mas estrecho

X Capacidad para manejar mas amperaje sin erosionarse
Los electrodos mas afilados, con un angulo incluido menor, ofrecen:

X Menor penetracion del arco

X Arco mas ancho

X  Arco mas consistente
El angulo incluido determina la forma y el tamafio del cordén de soldadura. En general, a medida que el angulo
incluido aumenta, la penetracién mejora y el ancho del cordén disminuye.
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) %

Didmetro de Angulo
punto plano incluido
7.2 CONEXI()N DEL C;IRCUITO DE SOLDADURA EN MODO TIG.
7.2.1 CONFIGURACION PARA TIG

- Conecte la antorcha TIG al conector negativo (-) y girela para bloquearla en su lugar

- Conecte la pinza de tierra al conector positivo (+) y girela para bloquearla en su lugar

- Conexion de la botella de gas

- Enrosque el regulador de presion en la valvula de la botella de gas, colocando entre ellos la reduccién
correspondiente suministrada como accesorio

- Conecte la manguera de entrada de gas al regulador de presion y apriete la abrazadera suministrada

- Afloje la tuerca de ajuste del regulador de presion antes de abrir la valvula de la botella de gas

- Abra la botella de gas y ajuste la cantidad de gas (I/min.) segun los datos de uso recomendados

- El flujo de gas puede ajustarse durante la soldadura utilizando siempre la tuerca de ajuste del regulador de
presion. - Verifique la estanqueidad de las mangueras y conexiones

- Conecte la manguera de gas de la antorcha a la botella de gas

- Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo

- Ajuste el flujo de gas girando la perilla en la antorcha

iATENCION! CIERRE SIEMPRE LA VALVULA DE LA BOTELLA DE GAS CUANDO HAYA
TERMINADO DE TRABAJAR.

7.3 PANTALLA DE VISUALIZACION LIFT TIG

\J1-2m

oA
A2

L

2
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Proceso de soldadura TIG por arranque.

Pantalla de corriente de soldadura.

Pantalla de voltaje de soldadura.

Pantalla de grosor sugerido de la pieza de trabajo.
Memoria de trabajo.

i

7.4 PROCEDIMIENTO (LIFT STRIKE).

- Usa el botdn Fig. B-7 para ajustar la corriente de soldadura al valor requerido. Ajusta la corriente durante la
soldadura a la verdadera ratio térmico necesario.

- Asegurate de que el gas fluya correctamente. El arco se enciende por contacto, separando el electrodo de
tungsteno de la pieza de trabajo. Encender de esta manera provoca menos perturbaciones por irradiacion
eléctrica y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

- Coloca la punta del electrodo sobre la pieza de trabajo, presionando suavemente.

- Inmediatamente levanta el electrodo 2-3 mm para obtener el encendido del arco. La maquina de soldadura
inicialmente suministra una corriente reducida. Después de unos segundos, se emite la corriente de
soldadura establecida.

- Levanta rapidamente el electrodo de la pieza de trabajo para interrumpir la soldadura.

8. MMA WELDING GUIDE

8.1 GENERAL DESCRIPTIONS

Soldadura Manual con Electrodo Revestido (STICK)

Uno de los tipos mas comunes de soldadura por arco es la soldadura Manual con Electrodo Revestido, también
conocida como soldadura MMA. Se utiliza una corriente eléctrica para generar un arco entre el material base y
una varilla de electrodo consumible o ‘stick’. La varilla de electrodo estd hecha de un material que es compatible
con el material base que se esta soldando. Estan recubiertas con un fundente que libera vapores gaseosos que
sirven como gas protector y proporcionan una capa de escoria, ambos protegen el area de soldadura de la
contaminacién atmosférica. El nicleo del electrodo en si actia como material de relleno. El residuo del fundente
que forma una capa de escoria sobre el metal de la soldadura debe ser eliminado después de la soldadura.

@ ————Alambre del nicleo

#®——Recubrimiento de fundente

Escudo de gas del fundente fundido
Arco con alambre de nacleo fundido

_ siduos del fundente forman una capa
- ——Metal de soldadura

® El arco se inicia tocando momentaneamente el electrodo con el metal base.

® El calor del arco funde la superficie del metal base para formar un charco fundido en el extremo del
electrodo.

® FEl metal fundido del electrodo se transfiere a través del arco al charco fundido y se convierte en el metal de
soldadura depositado.

® El depdsito se cubre y protege con una escoria que proviene del recubrimiento del electrodo.

® FElarcoy el area inmediata estan envueltos por una atmoésfera de gas protector.

Los electrodos para soldadura por arco manual (stick) tienen un nucleo de alambre metalico sélido y un
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recubrimiento de flux. Estos electrodos se identifican por el didmetro del alambre y por una serie de letras y
numeros. Las letras y nimeros identifican la aleacion metalica y el uso previsto del electrodo.

El nicleo de alambre metalico funciona como conductor de la corriente que mantiene el arco. El alambre del
nucleo se funde y se deposita en el charco de soldadura.

El recubrimiento en un electrodo para soldadura por arco metalico protegido se llama flux. El flux en el electrodo
realiza muchas funciones diferentes.

Estas incluyen:
- Producir un gas protector alrededor del area de la soldadura

- Proporcionar elementos de flux y desoxidantes

- Crear una capa de escoria protectora sobre la soldadura a medida que se enfria
- Establecer las caracteristicas del arco

- Anadir elementos de aleacion.

Los electrodos revestidos sirven para muchos propositos ademas de agregar material de aporte al charco fundido.
Estas funciones adicionales son proporcionadas principalmente por el recubrimiento del electrodo.

SELECCION DEL ELECTRODO.

Como regla general, la seleccién de un electrodo es sencilla, ya que se trata Unicamente de seleccionar un
electrodo de composicion similar al metal base. Sin embargo, para algunos metales, existe la opcion de varios
electrodos, cada uno con propiedades particulares para adaptarse a clases especificas de trabajos.

El tamafio del electrodo generalmente depende del grosor de la seccién que se estd soldando, y cuanto mas
gruesa sea la seccién, mayor sera el electrodo necesario. La tabla muestra el tamafio maximo de los electrodos
que se pueden usar para varios grosores de seccion con un electrodo tipo 6013 de uso general. La seleccion
correcta de la corriente para un trabajo particular es un factor importante en la soldadura por arco. Si la corriente
estd demasiado baja, es dificil iniciar y mantener un arco estable. La penetracion se reduce y se depositan
cordones con un perfil redondeado distinto. Si la corriente es demasiado alta, se produce un sobrecalentamiento
del electrodo, lo que resulta en desborde, perforacion del metal base y produce un exceso de salpicaduras. La
corriente normal para un trabajo particular puede considerarse como la maxima que se puede usar sin perforar el
trabajo, sobrecalentar el electrodo o producir una superficie rugosa y salpicada. La tabla muestra los rangos de
corriente generalmente recomendados para un electrodo tipo 6013 de uso general.

Electrodo (mm) Corriente de Soldadura (A)
Min. Max
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

LONGITUD DEL ARCO.

Para iniciar el arco, el electrodo debe rasparse suavemente sobre la pieza de trabajo hasta que el arco se
establezca. Un arco demasiado largo reduce la penetracidn, produce salpicaduras y da un acabado superficial
rugoso a la soldadura. Un arco excesivamente corto causara que el electrodo se adhiera y resultara en soldaduras
de mala calidad. La regla general para la soldadura en posicion de mano abajo es mantener una longitud de arco
no mayor que el diametro del alambre base del electrodo.
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ANGULO DEL ELECTRODO.

El angulo que el electrodo forma con la pieza de trabajo es importante para asegurar una transferencia de metal
suave y uniforme. Al soldar en posicion de mano abajo, en filete, horizontal o por encima de la cabeza, el angulo
del electrodo generalmente esta entre 5 y 15 grados hacia la direccién de avance. Cuando se realiza soldadura
vertical ascendente, el angulo del electrodo debe estar entre 80 y 90 grados con respecto a la pieza de trabajo.

VELOCIDAD DE VIAJE.

El electrodo debe moverse en la direccién de la junta que se estd soldando a una velocidad que permita obtener
el tamafio de corddn requerido. Al mismo tiempo, el electrodo se debe alimentar hacia abajo para mantener la
longitud del arco correcta en todo momento. Las velocidades de avance excesivas pueden generar una mala
fusién, falta de penetracién, etc., mientras que una velocidad demasiado lenta puede llevar a inestabilidad del
arco, inclusiones de escoria y propiedades mecanicas deficientes.

PREPARACION DE MATERIAL Y JUNTAS.

El material a soldar debe estar limpio y libre de humedad, pintura, aceite, grasa, escala de molino, 6xido o
cualquier otro material que obstaculice el arco y contaminara el material de soldadura. La preparacion de las
articulaciones dependera del método utilizado incluye aserrado, perforacion, cizallamiento, mecanizado, corte de
llamas y otros. En todos los casos, los bordes deben estar limpios y libres de contaminados. La aplicacién elegida
determinara el tipo de junta.

A PRECAUCION:

La inestabilidad del arco debido a la composicion del electrodo puede ocurrir, dependiendo de la marca, el tipo y
el grosor de los recubrimientos de los electrodos.

8.2 CONEXION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODO MMA.

Casi todos los electrodos revestidos se conectan al polo positivo (+) del soldador, con la excepcion de los
electrodos revestidos con acido, que deben conectarse al polo negativo (-).

8.2.1 CONFIGURACION PARA SOLDADURA MMA.

Para los electrodos DC+, conecta la pinza de tierra al conector negativo (-) (Fig.B-11) y la porta electrodos al
conector positivo (+) (Fig.B-10). Para los electrodos de DC-, conecte la pinza de tierra al conector positivo (+)
(Fig.B-10) vy la porta electrodos al conector negativo (-) (Fig.B-11).

1) Conecta el enchufe a la fuente de energia, luego enciende la maquina.

2) Establece el proceso de soldadura en MMA.

3) Ajusta los parametros de soldadura mediante el botdn y la perilla.

4) Coloca el electrodo en la porta electrodos.

5) Conecta la pinza de tierra a tu pieza de trabajo.

6) Golpea el electrodo contra la pieza de trabajo para iniciar el arco.

7) Arrastra a lo largo de la pieza de trabajo para soldar. Retira el electrodo de la pieza de trabajo para finalizar
la soldadura.
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8.3 PANTALLA DE VISUALIZACION MMA.

o 6 o0 6

Fuerza del Arco | Arrangue an calisnte Antipegado

99% 99% ON

1@2.0_..,{
AN

Proceso de soldadura MMA.

Pantalla de ARC-FORCE.

Pantalla de HOT-START.

Pantalla de ANTI-STICK.

Pantalla de VRD.

Corriente de soldadura.

Voltaje de soldadura.

Grosor sugerido de la pieza de trabajo.
Memoria de trabajo.
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8.4 PROCEDIMIENTO

Sostenga la mascara FRENTE A LA CARA, luego raspe ligeramente la punta del electrodo en la pieza que se
va a soldar, como si intentara encender un fésforo; esta es la forma correcta de iniciar el arco.

A PRECAUCION:

NO golpear el electrodo contra la pieza; esto puede danar el recubrimiento y dificultar
el encendido del arco.

Tan pronto como se encienda el arco, intente mantener una distancia de la pieza que sea equivalente al
didametro del electrodo que se esta utilizando, y trate de mantener esta distancia lo mas constante posible
durante las operaciones de soldadura; recuerde que el angulo del electrodo mientras avanza debe ser de
aproximadamente 20-30 grados.

Al final de la soldadura, mueva ligeramente la punta del electrodo hacia atras, por encima del crater, y
rellénelo; ahora levante rapidamente el electrodo del charco de soldadura para apagar el arco (Ejemplos de
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cordones de soldadura - FIG. Q).
Ahora levante rapidamente el electrodo del bafio de soldadura para extinguir el arco (Ejemplos de cordones de
soldadura - FIG. Q).

9. ADVERTENCIAS DE ALARMA.,
El reinicio es automatico cuando cesa la causa de la activacion de la alarma. Mensajes de alarma que
pueden aparecer en la pantalla:

= El interruptor térmico de soldadura se ha activado. Las operaciones se detendran hasta que la maquina
se haya enfriado lo suficiente.

ERROR CODE

A Sobrecarga

ERR 002

ERROR 1: SOBRECARGA

m: Sobrecalentamiento

ERROR 2: SOBRECALENTAMIENTO

10. MANTENIMIENTO

A’ iADVERTENCIA! ANTES DE REALIZAR OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURESE DE QUE LA MAQUINA DE SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA FUENTE DE ALIMENTACION PRINCIPAL.

A iADVERTENCIA! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA MAQUINA DE SOLDADURA
Y TRABAJAR DENTRO DE LA MAQUINA, ASEGURESE DE QUE LA MAQUINA DE SOLDADURA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA TOMA DE CORRIENTE PRINCIPAL DE LA FUENTE
DE ALIMENTACION.

10.1 MANTENIMIENTO DE RUTINA:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO DE RUTINA PUEDEN SER REALIZADAS POR EL OPERADOR.

10.1.1 ANTORCHA

- No cologue la antorcha ni su cable sobre piezas calientes; esto causaria que los materiales aislantes se derritan,
haciendo que la antorcha sea inutilizable en muy poco tiempo.

- Realice revisiones periddicas en la tuberia de gas y los sellos de los conectores.

- Alinee correctamente la pinza y el cuerpo de la pinza con el didmetro del electrodo seleccionado para evitar el
sobrecalentamiento, mala difusion del gas y un rendimiento deficiente.

- Al menos una vez al dia, revise las partes terminales de la antorcha por desgaste y asegurese de que estén
montadas correctamente: boquilla, electrodo, pinza de la porta electrodo, difusor de gas.

- Antes de usar la maquina de soldadura, siempre revise las partes terminales de la antorcha por desgaste y
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aseglrese de que estén montadas correctamente: boquilla, electrodo, pinza de la porta electrodo, difusor de gas.
10.1.2 ALIMENTADOR DE ALAMBRE

Realice revisiones frecuentes sobre el estado de desgaste de los rodillos del alimentador de alambre, y retire
regularmente el polvo metalico depositado en el area del alimentador (rodillos y guia de entrada y salida del
alambre).

10.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

Mantenimiento extraordinario el mantenimiento extraordinario solo debe llevarse a cabo por técnicos que son
expertos o calificados en el campo electromecanica, y en pleno respeto del iec/en 60974-4 directiva técnica.

Si se realizan cheques dentro de la maquina de soldadura mientras esta en vivo, esto puede causar
una descarga eléctrica grave debido al contacto directo con piezas vivas y/o lesiones debido al
contacto directo con piezas moviles.

- Inspeccione regularmente la maquina de soldadura, con una frecuencia que dependa del uso y del nivel de
polvo en el ambiente, y elimine el polvo depositado en el transformador, la reactancia y el rectificador utilizando
un chorro de aire comprimido seco (max. 10 Bar)

- No dirija el chorro de aire comprimido sobre las placas electrénicas; estas pueden limpiarse con un pincel muy
suave o con solventes adecuados

- Al mismo tiempo, aseglrese de que las conexiones eléctricas estén firmes y revise el cableado en busca de
dafos en el aislamiento

- Al finalizar estas operaciones, vuelva a ensamblar los paneles de la maquina de soldadura y apriete
completamente los tornillos de sujecién

- Nunca realice operaciones de soldadura mientras la maquina de soldadura esté abierta

- Después de realizar mantenimiento o reparaciones, restablezca las conexiones y el cableado tal como estaban
antes, asegurandose de que no entren en contacto con partes mdviles o con partes que puedan alcanzar altas
temperaturas. Ate todos los cables como estaban originalmente, teniendo especial cuidado en mantener
separadas las conexiones de alta tensién del transformador primario de las de baja tension del transformador
secundario

- Utilice todas las arandelas y tornillos originales al cerrar la carcasa

11. SOLQCI()N DE PROBLEMAS

SOLUCION DE PROBLEMAS MIG

1) Exceso de salpicaduras.

- Velocidad de alimentacion del alambre demasiado alta: Seleccionar una velocidad de alimentacion mas baja.

- Voltaje demasiado alto: Seleccionar un ajuste de voltaje mas bajo.

- Polaridad incorrecta: Seleccionar la polaridad correcta para el alambre que se esta utilizando (ver guia de
configuracién de la maquina).

- Salida del alambre demasiado larga: Acercar la antorcha a la pieza de trabajo.

- Metal base contaminado: Retirar materiales como pintura, grasa, aceite y suciedad, incluyendo la escala de
laminado del metal base.

- Alambre MIG contaminado: Usar alambre limpio, seco y libre de 6xido. No lubricar el alambre con aceite, grasa,
etc.

- Flujo de gas inadecuado o exceso de flujo de gas: Verificar que el gas esté conectado, revisar mangueras,
valvula de gas y antorcha. Ajustar el flujo de gas entre 8-12 L/min. Revisar mangueras y conexiones en busca de
agujeros, fugas, etc.

2) Porosidad - Pequeiias cavidades o agujeros resultantes de bolsas de gas en el metal de la
soldadura

- Gas incorrecto: Aseglrese de que se esta utilizando el gas correcto.

- Flujo de gas inadecuado o exceso de flujo de gas: Verificar que el gas esté conectado, revisar mangueras,
valvula de gas y antorcha. Ajustar el flujo de gas entre 8-12 L/min. Revisar mangueras y conexiones en busca de
agujeros, fugas, etc. Proteger la zona de soldadura de viento y corrientes de aire.

- Humedad en el metal base: Eliminar toda humedad del metal base antes de soldar.

- Metal base contaminado: Retirar materiales como pintura, grasa, aceite, y suciedad, incluida la escala de
laminado del metal base.

- Alambre MIG contaminado: Usar alambre limpio, seco y libre de 6xido. No lubricar el alambre con aceite, grasa,
etc.
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- Boquilla de gas obstruida con salpicaduras, desgastada o deformada: Limpiar o reemplazar la boquilla de gas.

- Difusor de gas dafiado o faltante: Reemplazar el difusor de gas.

- O-ring del conector Euro de la antorcha MIG faltante o dafiado: Revisar y reemplazar el O-ring.

3) Atasco del alambre durante la soldadura

- Sostener la antorcha demasiado lejos: Acercar la antorcha a la pieza de trabajo y mantener la salida del alambre
de 5-10 mm.

- Voltaje de soldadura demasiado bajo: Aumentar el voltaje.

- Velocidad de alimentacién del alambre demasiado alta: Disminuir la velocidad de alimentacién del alambre.

4) Falta de fusion - El metal de soldadura no se fusiona completamente con el metal base o una
costura de soldadura anterior

- Metal base contaminado: Retirar materiales como pintura, gasa, aceite y suciedad, incluida la escala de
laminado del metal base. No hay suficiente calor: Seleccione un rango de voltaje mas alto y/o ajustar la velocidad
del alambre.

- Técnica de soldadura incorrecta: Mantener el arco en el borde delantero del charco de soldadura. El angulo de
la antorcha con respecto al trabajo debe estar entre 5° y 15°. Dirigir el arco hacia la junta de soldadura. Ajustar
el angulo de trabajo o ensanchar la ranura para acceder al fondo durante la soldadura. Mantener el arco
momentaneamente sobre las paredes laterales si se usa la técnica de entrelazado.

5) Penetracion excesiva - El metal de soldadura se funde a través del metal base

Demasiado calor: Seleccionar un rango de voltaje mas bajo y/o ajustar la velocidad del alambre. Aumentar la
velocidad de desplazamiento.

6) Falta de penetracion - Fusion superficial entre el metal de soldadura y el metal base

- Preparacién incorrecta de la junta: Material demasiado grueso. La preparacion y el disefio de la junta deben
permitir el acceso al fondo de la ranura mientras se mantiene la extension adecuada del alambre y las
caracteristicas del arco. Mantener el arco en el borde delantero del charco de soldadura y mantener el angulo de
la antorcha entre 5° y 15°, manteniendo la salida del alambre entre 5-10 mm.

- No hay suficiente calor: Seleccionar un rango de voltaje mas alto y/o ajustar la velocidad del alambre. Reducir la
velocidad de desplazamiento.

- Metal base contaminado: Retirar materiales como pintura, grasa, aceite y suciedad, incluida la escala de
laminado del metal base

7) No hay alimentacion de alambre

- Modo incorrecto seleccionado: Verifique que el interruptor selector TIG/MMA/MIG esté configurado en la
posicién MIG.

- Interruptor selector de antorcha incorrecto: Verifiqgue que el interruptor selector STANDARD/SPOOL GUN esté
configurado en la posicion STANDARD para soldadura MIG y en SPOOL GUN cuando se use la pistola de carrete.
8) Alimentacion de alambre inconsistente/interrumpida )

- Ajuste incorrecto del dial: Aseglrese de ajustar los diales de ALIMENTACION DE ALAMBRE y VOLTAJE para
soldadura MIG. El dial de AMPERIO es para el modo STICK y TIG.

- Polaridad incorrecta seleccionada: Seleccionar la polaridad correcta para el alambre que se esta utilizando (ver
guia de configuracion de la maquina).

- Ajuste incorrecto de la velocidad de alimentacién del alambre: Ajustar la velocidad de alimentacion del alambre.
- Configuracion incorrecta del voltaje: Ajustar la configuracion del voltaje

- El cable de la antorcha MIG es demasiado largo: Los alambres de pequeno diametro y los alambres suaves
como el aluminio no alimentan bien a través de cables largos, reemplace la antorcha con una de menor longitud.
- El cable de la antorcha MIG esta doblado o con un angulo demasiado agudo: Elimine el doblez, reduzca el
angulo o ddblelo.

- La punta de contacto esta desgastada, es del tamafio incorrecto o del tipo incorrecto: Reemplace la punta con el
tamafio y tipo correctos.

- El conducto esta desgastado u obstruido (las causas mas comunes de mala alimentacion): Intente limpiar el
conducto soplando aire comprimido como solucion temporal. Se recomienda reemplazar el conducto.

- El alambre no esta alineado en la ranura del rodillo de alimentacion: Coloque el alambre en la ranura del rodillo
de alimentacion.

- El conducto estd desgastado o obstruido (las causas mas comunes de mala alimentacion): Intente limpiar el
conducto soplando aire comprimido como solucion temporal. Se recomienda reemplazar el conducto.

- El alambre no esta alineado en la ranura del rodillo de alimentacion: Coloque el alambre en la ranura del rodillo
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de alimentacion.

- Tamano incorrecto del rodillo de alimentacion: Instalar el rodillo de alimentacion del tamafio correcto (por
ejemplo, un alambre de 0.8 mm requiere un rodillo de alimentacion de 0.8 mm).

- Tipo incorrecto de rodillo de alimentacion seleccionado: Instalar el rodillo de tipo correcto (por ejemplo, los
rodillos estriados son necesarios para alambres con nucleo de flux).

- Rodillos de alimentacién desgastados: Reemplace los rodillos de alimentacion.

- La presion del rodillo de alimentacion es demasiado alta: Puede aplanar el electrodo de alambre, lo que hace
gue se atasque en la punta de contacto, reduzca la presién del rodillo de alimentacion.

- Demasiada tension en el eje del carrete de alambre: Reducir la tension del freno del carrete.

- El alambre estd cruzado en el carrete o enredado: Retire el carrete, desenrede el alambre o reemplace el
alambre.

- Alambre MIG contaminado: Usar alambre limpio, seco y libre de 6xido. No lubricar el alambre con aceite, grasa
etc.

11.2 SOLUCION DE PROBLEMAS EN SOLDADURA TIG

1. El tungsteno se quema rapidamente.

- Gas incorrecto o sin gas: Utilice argdn puro. Verifique que el cilindro tenga gas, que esté conectado, encendido
y que la valvula de la antorcha esté abierta.

- Flujo de gas insuficiente: Verifique que el gas esté conectado, revise las mangueras, la valvula de gas y la
antorcha para asegurarse de que no estén restringidos.

- Clpula posterior no ajustada correctamente: Asegurese de que la clpula posterior de la antorcha esté colocada
de manera que el anillo O quede dentro del cuerpo de la antorcha.

- Antorcha conectada a DC+: Conecte la antorcha al terminal de salida DC-.

- Tungsteno incorrecto: Verifique y cambie el tipo de tungsteno si es necesario.

- Tungsteno oxidado después de terminar el soldado: Mantenga el gas de proteccion fluyendo durante 10-15
segundos después de la detencion del arco. 1 segundo por cada 10 amperios de corriente de soldadura.

2. Tungsteno contaminado.

- Tocar el tungsteno en el charco de soldadura: Mantén el tungsteno alejado del charco de soldadura. Eleva la
antorcha para que el tungsteno quede a 2-5 mm por encima de la pieza de trabajo.

- Tocar el alambre de aporte con el tungsteno: Evita que el alambre de aporte toque el tungsteno durante la
soldadura. Alimenta el alambre de aporte hacia el borde delantero del charco de soldadura, frente al tungsteno.
3. Porosidad - Apariencia y color deficientes en la soldadura.

- Gas incorrecto / flujo de gas deficiente / fugas de gas: Usa argdn puro. Aseglrate de que el gas esté conectado,
revisa las mangueras, la valvula de gas y la antorcha para asegurarte de que no haya obstrucciones. Ajusta el
flujo de gas entre 6-10 L/min. Revisa las mangueras y las conexiones en busca de agujeros, fugas, etc.

- Metal base contaminado: Elimina la humedad y materiales como pintura, grasa, aceite y suciedad del metal
base.

- Alambre de aporte contaminado: Elimina toda la grasa, aceite o humedad del alambre de aporte.

- Alambre de aporte incorrecto: Revisa el alambre de aporte y cambialo si es necesario.

4. Residuo amarillento/humo en la boquilla de alimina y tungsteno descolorido.

- Gas incorrecto: Usa gas argon puro.

- Flujo de gas inadecuado: Ajusta el flujo de gas entre 6-10 L/min.

- Boquilla de gas de alimina demasiado pequena: Aumenta el tamano de la boquilla de gas de alimina.

5. Arco inestable durante la soldadura en corriente continua (DC).

- Antorcha conectada a DC+: Conecta la antorcha al terminal de salida DC-.

- Metal base contaminado: Elimina materiales como pintura, grasa, aceite, suciedad, y también la escoria de
laminado del metal base.

- Tungsteno contaminado: Elimina 10 mm de tungsteno contaminado y vuelve a afilar el tungsteno.

- Longitud del arco demasiado larga: Baja la antorcha para que el tungsteno esté a 2-5 mm de la pieza de trabajo.
6. Arco deambula durante la soldadura de CC.

- Flujo de gas deficiente: verifique y establezca el flujo de gas entre 6-10L/min tasa de flujo.

- Longitud de arco incorrecto: antorcha inferior para que el tungsteno esté fuera de la pieza de trabajo de 2-5
mm.

- Tungsteno incorrecto o en mal estado: verifique que se esté utilizando el tipo correcto de tungsteno. Retire los
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10 mm del extremo de la soldadura del tungsteno y vuelva a fallarse el tungsteno.

- Tungsteno mal preparado: las marcas de molienda deben funcionar a lo largo con tungsteno, no circular. Use el
método de molienda adecuado v la rueda.

- Metal base contaminada o alambre de relleno: Retire los materiales contaminantes como pintura, grasa, aceite y
tierra, incluida la escala de molino, del metal base. Retire toda grasa, aceite o humedad del metal de relleno.

7. Arco Dificil de comenzar o no comenzara la soldadura de CC.

- Configuracién de maquina incorrecta: la configuracion de la maquina de verificacion es correcta.

- No hay gas, flujo de gas incorrecto: verifique que el gas esté conectado y no esté restringida la valvula de
cilindro, verificar las mangueras, la valvula de gas y la antorcha. Establezca el flujo de gas entre 6-10L/min tasa
de flujo.

- Tamaiio o tipo de tungsteno incorrecto: verifique y cambie el tamaiio o el tungsteno si es necesario.

- Conexion suelta: verifique todos los conectores y apriete.

- Pinza de tierra no conectada a la pieza de trabajo: Conecta la pinza de tierra directamente a la pieza de trabajo
siempre que sea posible.

11.3 Solucion de problemas de MMA (palo).

1. Sin arco.

- Circuito de soldadura incompleto: verificar el cable de tierra esta conectado. Verifique todas las conexiones de
cable.

- Modo incorrecto seleccionado: verifique que el interruptor selector de MMA esté seleccionado. - Sin fuente de
alimentacion: verifique que la maquina esté encendida y tenga una fuente de alimentacion.

2. Porosidad: pequeias cavidades o agujeros resultantes de bolsillos de gas en metal de soldadura.

- Longitud del arco Demasiado: acortar la longitud del arco.

- Pieza de trabajo sucia, contaminada o himeda: elimine la humedad y los materiales como la pintura, la grasa, el
aceite y la suciedad, incluida la escala de la fabrica, de la base de metal.

- Electrodos hiimedos: use solo electrodos secos.

3. Salpicadura excesiva.

- Amperaje demasiado alto: disminuya el amperaje o elija un electrodo mas grande.

- Longitud del arco Demasiado: acortar la longitud del arco.

4. La soldadura se encuentra en la parte superior, falta de fusion.

- Entrada de calor insuficiente: Aumentar el amperaje o elegir un electrodo mas grande.

- Pieza de trabajo sucia, contaminada o con humedad: Eliminar la humedad y materiales como pintura, grasa,
aceite y suciedad, incluyendo la escala de laminado, del metal base.

-Técnica de soldadura deficiente: Utilizar la técnica de soldadura correcta o buscar ayuda para aprender la técnica
adecuada.

5. Falta de penetracion.

- Entrada de calor insuficiente: Aumentar el amperaje o elegir un electrodo mas grande.

- Técnica de soldadura deficiente: Utilizar la técnica de soldadura correcta o buscar ayuda para aprender la
técnica adecuada.

- Preparacion deficiente de la junta: Verificar el disefio y ajuste de la junta, asegurandose de que el material no
sea demasiado grueso. Buscar ayuda para obtener el disefio y ajuste de junta correctos.

6. Penetracion excesiva — Perforacion.

- Entrada de calor excesiva: Reducir el amperaje o usar un electrodo mas pequeo.

- Velocidad de avance incorrecta: Intentar aumentar la velocidad de avance de la soldadura.

7. Apariencia desigual de la soldadura.

- Mano inestable, mano vacilante: Usa ambas manos cuando sea posible para estabilizar, practica tu técnica.

8. Distorsion - Movimiento del metal base durante la soldadura.

- Entrada de calor excesiva: Reducir el amperaje o usar un electrodo mas pequeio.

- Técnica de soldadura deficiente: Utilizar la técnica de soldadura correcta o buscar ayuda para aprender la
técnica adecuada.

- Preparacion deficiente de la junta y/o disefio de la junta: Verificar el disefio y ajuste de la junta, asegurandose
de que el material no sea demasiado grueso. Buscar ayuda para obtener el disefio y ajuste de junta correctos.

9. Soldaduras con electrodo con caracteristicas de arco diferentes o inusuales.

- Polaridad incorrecta: Cambiar la polaridad, consultar al fabricante del electrodo para conocer la polaridad
correcta.
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