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1 SEGURIDAD

1.1 Simbolos

el

® | os simbolos anteriores indican peligro.

jAviso! Componentes en movimiento, componentes eléctricos y térmicos pueden

causar dafios en su cuerpo o en el de otras personas.

La soldadura es una operacion segura siempre que se tomen las medidas de
seguridad adecuadas.

1.2 Advertencias sobre el funcionamiento de la maquina.

® | os siguientes simbolos y explicaciones pretenden evitar dafios en su cuerpo o en
el de terceros durante la operacion de soldeo. Cuando vea estos simbolos, por favor
recuerde tener precaucion.

® Solo el personal cualificado podra instalar, mantener y/o reparar el equipo de
soldadura siguiendo las instrucciones de este manual.

® Durante la operacion de soldadura, el personal ajeno a la misma debe abandonar la
zona, especialmente nifos.

e Tras apagar la maquina, por favor examinela puesto que puede existir tension

residual debido a la existencia de condensadores.
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e

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE
PROVOCAR LA MUERTE.

El contacto con partes eléctricas puede causar descargas mortales o0 quemaduras
severas. El electrodo y la masa estan electrificados cuando la maquina de soldar esta
encendida. La alimentacién eléctrica y los circuitos internos también estan
electrificados cuando la maquina esta encendida. En soldadura MIG/MAG, el hilo,
arrastre, alimentador de hilo, y todas las partes metalicas que tocan el hilo de
soldadura, pueden estar electrificadas. Una instalacion defectuosa o una mala puesta
a tierra puede ser mortal.

* Nunca toque partes eléctricas.

e Utilizar guantes y vestuario apropiado, seco y sin deteriorar para mantener un
correcto aislamiento.

e Asegurese de instalar la maquina de forma correcta y que la masa y la pieza
hacen un buen contacto eléctrico.

e El electrodo y la masa estan electrificados cuando la maquina de soldar esta
encendida. No toque estos elementos electrificados con la superficie de su piel o con
ropa mojada. Utilice guantes secos y sin agujeros para aislar sus manos.

* En soldadura semiautomatica o automatica, el hilo, el arrastre de hilo, el cabezal o
la antorcha de soldadura semiautomatica se encuentran electrificados

¢ Aislese eléctricamente utilizando aislantes secos. Asegurese de que el aislamiento
es suficiente para cubrir la totalidad del area de contacto entre usted y los elementos
electrificados.

® Tenga especial cuidado cuando use el equipo en espacios pequenos de caidas y
zonas humedas.

® Asegurese de que la masa y la pieza hacen un buen contacto eléctrico. La conexiéon
debe situarse lo mas préxima posible al area a soldar.

* Mantenga el hilo, la sujecién de la pieza, el cable de soldadura y la maquina de
soldar en buenas condiciones de uso. Por su seguridad, reemplace los aislantes
danados.

* Nunca sumerja el hilo en agua para enfriarlo.

* Nunca toque simultaneamente partes electrificadas de dos maquinas diferentes
porque la diferencia de tensién entre ambas puede causar electrocucion.

¢ Cuando trabaje sobre el nivel del suelo, utilice cinturon de seguridad para evitar una
posible caida y una posible electrocucién.
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EL HUMO Y LOS GASES pueden ser

peligrosos.

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud. Evite respirar
estos humos y gases.

Mientras se encuentre soldando, mantenga su cabeza alejada del humo. Utilice la
ventilacion adecuada y/o extraccién de humos en el arco para evitar respirar el humo
y los gases.

Cuando trabaje con electrodos que requieran ventilacion especial (estos pueden
generar humos altamente toxicos) mantenga la exposiciéon lo mas baja posible, por
debajo del TLV, utilizando extraccién local o ventilacién.

En lugares cerrados o, en ocasiones, en lugares abiertos, se puede necesitar un
respirador. Otras medidas de precaucién pueden ser necesarias al soldar acero
galvanizado.

* No suelde cerca de vapores de hidrocarburos clorados provenientes de
operaciones de desengrasado, limpiado o pulverizado.

¢ | 0s gases de proteccion utilizados en la soldadura la arco pueden desplazar el aire
ambiente y dafar la salud del operario o incluso causarle la muerte.

Utilice siempre ventilacién suficiente, especialmente en areas cerradas, para
asegurar que el aire que se respira es seguro.

® Lea y entienda el manual de instrucciones del fabricante de este equipo y los
consumibles utilizados, incluyendo la hoja de material de seguridad (MSDS) y vigile

las practicas de seguridad de sus empleados.

& AL
LOS RAYOS DEL ARCO pueden quemar.

e Utilice un protector con el filtro adecuado para proteger los ojos de chispas y de los
rayos del arco cuando se estd soldando u observando un arco de soldadura. La
proteccion de la cabeza y los ojos debe cumplir las exigencias del estandar ANSI
Z87.1.

e Utilice ropa adecuada, hecha a base de materiales ignifugos, para la proteccion de
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su piel y la de sus ayudantes de los rayos del arco.

® Proteja otro personal cercano con ropa adecuada y adviértales para que no miren el

arco ni se expongan a los rayos del mismo.

A’%' \ \& AUTO-PROTECCION

* Mantenga las carcasas y cubiertas de seguridad del equipo en buen estado.
Mantenga las manos, el pelo y la ropa lejos de ventiladores, engranajes u otros
elementos moviles en el encendido, manejo o reparacién de la maquina.

® No ponga las manos cerca del ventilador del motor. No intente anular el regulador o
la polea tensora presionando las barras de control del acelerador mientras el motor

esta en marcha.

N\
NO ANADIR combustible si el motor se encuentra

encendido o cerca de un arco de soldadura. Apague el motor y espera a que se enfrie
antes de repostar para evitar la combustion de vapores o salpicaduras debido al
contacto del combustible con elementos de la maquina calientes. No derramar
combustible sobre la maquina cuando se realiza el repostaje. Si se derrama
combustible, limpielo y espere a que se eliminen los vapores antes de

encender el motor.

N
A M’ LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA

pueden causar fuego o explosiones.

* No caliente, corte o suelde tanques, botellas o contenedores hasta que se haya
asegurado que no hay restos de materiales inflamables o gases toxicos. Podrian
causar una explosion a pesar de haber sido supuestamente limpiados.

® En los lugares en los que se necesitan gases comprimidos para la realizacién del
trabajo, se deben tener precauciones especiales para evitar situaciones peligrosas.
Utilice el estandar ANSI Z59.1 y la informacién de uso del equipo con el que se esta

trabajando.
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e Cuando no se encuentre soldando, asegurese de que ninguna parte del electrodo

se encuentra en contacto con la pieza a soldar o con el suelo. Un contacto accidental
puede provocar sobrecalentamiento y riesgo de incendio.

e \entile estructuras huecas o contenedores antes de calentarlos, cortarlos o
soldarlos, podrian explotar.

¢ L leve vestimenta de proteccidbn como guantes de cuero, ropa gruesa, calzado alto y
proteccién en la cabeza para protegerse de las proyecciones de la soldadura. Utilice
proteccion para las orejas cuando suelde en lugares cerrados. Utilice gafas de
proteccidn con proteccidn lateral siempre que se encuentre en un area de soldadura.
¢ Conecte el cable de masa lo mas cercano al area de trabajo posible. Los cables de
masa conectados a la estructura de la edificacion u otras localizaciones lejos del area
de soldadura aumentan las posibilidades de que la corriente de soldadura circule por
circuitos alternativos. Esto puede crear situaciones de riesgo de incendio o

sobrecalentamiento de elementos conductores.

LA BOTELLA puede explotar si esta dafada.

¢ Utilice solo botellas de gas con el gas de proteccién adecuado para el proceso de
soldadura usado y con los elementos de regulacidén especificos para el gas y presion
utilizados. Todas las mangueras y elementos del sistema deben ser adecuados para
la aplicacion, ademas se deben mantener en buenas condiciones.

* Mantenga las botellas en su posicion vertical, asegurandolas con una cadena o un
soporte adecuado.

e Las botellas deben ser colocadas:

Lejos de lugares donde puedan sufrir dafios fisicos.

A una distancia de seguridad de operaciones de soldeo, corte u otras fuentes de calor,
chispas o llamas.

* Nunca permita al electrodo, al soporte del electrodo u otro elemento electrificado
tocar la botella.

* Mantenga su cabeza lejos de la valvula de la botella cuando se realice la apertura
de esta.

¢ | a proteccion de las valvulas de la botella debe estar fijada en su posicion cuando
la botella se esta utilizando o cuando esta conectada para ser utilizada.

Las botellas de gas de proteccion, contienen gas a alta presion. Si éstas se
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deterioran podrian explotar.

* Proteja las botellas de gas del calor, golpes, danos, llamas arcos y/o
proyecciones.

* Mantenga las botellas en posicion vertical y aseguradas para evitar vuelcos o
caidas.

* Nunca permita que el electrodo de soldadura o la pinza de tierra estén en contacto
con la botella de gas. Nunca pase los cables de dichos componentes por encima de
la botella.

* Nunca suelde una botella presurizada, causaria explosién y por consiguiente, su
muerte.

eAbra la valvula de la botella de forma progresiva y manteniendo la cara alejada de

la salida de gas.

1”'&.\%\!5 Campos eléctricos y magnéticos.

La corriente eléctrica circulando a través de un conductor provoca campos
magnéticos y eléctricos (EMF). Las discusiones sobre los efectos provocados por
los EMF continian en la actualidad. Hasta ahora, no existen evidencias que
muestren que los EMF Puedan tener efectos sobre la salud. De todos modos, las
investigaciones sobre los dafios provocados por los EMF continuan. Antes de
cualquier conclusién, debemos minimizar la exposicibn a los campos
electromagnéticos.

Todo soldador debe utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la
exposicion a campos EMF durante la soldadura:

* Mantenga los cables de la maquina de soldar todos juntos, asegurandolos con
adhesivo cuando sea posible.

® Todos los cables deben guardarse lejos del operador.

® Nunca enrollar el cable alrededor de su cuerpo.

e Asegurar que la maquina de soldar y el cable eléctrico deben estar alejados del
soldador y de la zona de soldadura.

¢ Conecte la masa a la pieza a soldar lo mas cerca posible del area a soldar

® Los campos EMF pueden alterar los marcapasos, la gente que lleve marcapasos

deben consultar a su doctor antes de soldar.
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2 RESUMEN

Este manual es valido para los modelos SWK 400 CSO / 500 CSO

2.1 Introduccion

Las maquinas de la serie SWK CSO son maquinas de soldadura MMA que
adoptan la ultima tecnologia de modulacién por ancho de pulso (PWM) y médulo de
potencia de transistor bipolar (IGBT) con aislamiento, que puede cambiar la
frecuencia de soldeo a frecuencia media. De este modo se reemplaza el anterior
transformador, por uno mas ligero y compacto obteniendo una maquina portable,
compacta, ligera, debajo consumo y ruido.

Estas tienen excelentes cualidades: La salida de corriente constante hace que el
arco de soldadura sea mas estable, la velocidad de respuesta dinamica reduce el
impacto de la fluctuaciéon del arco. Ajuste preciso de corriente continua y funcion de
pre ajuste.

Poseen protecciones automaticas para exceso de voltaje, exceso de corriente o
sobrecalentamiento. Si ocurriese alguno de estos problemas, se enciende una
alarma en el frontal y se corta la salida de corriente. Esto es, puede auto protegerse y

prolongar la vida de la maquina.

Las maquinas de la serie SWK CSO permiten ajustar la corriente de soldadura,
la tensidon del arco y el arranque en caliente mediante sus correspondientes
selectores. Esto permite satisfacer multiples técnicas de soldadura. Realizan
soldaduras de alta calidad en multiples posiciones especialmente con electrodo

basico, electrodo acido y electrodo de celulosa

Las maquinas de la serie SWK CSO son ampliamente utilizadas en la industria

petrolera, quimica, mecanica, construccion naval, arquitectura, calderas, etc.
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2.2 Funcionamiento

El principio de funcionamiento de la serie  SWK CSO se muestra en la siguiente
figura.

Tres fases 380V AC se rectifica a DC (entorno a 530V), se convierte en CA de
frecuencia media (aproximadamente 30KHz) mediante un dispositivo inversor
(modulo IGBT).

Tras reducir la tension (el transformador principal) y rectificado por un rectificador de
frecuencia media (diodos de recuperacion rapida). El circuito adopta la tecnologia
actual de control de realimentacién para asegurar la salida de corriente de manera

estable. De todos modos, el parametro de la corriente de soldadura se puede ajustar

de forma continua y progresiva para cumplir con los requisitos de la soldadura.

Three-phase, AC DC AC Medium AC Medium DC DC
—_— Rectify > Inverter »  frequency »  frequency Hall device ——»
380V, 50Hz transformer rectify
A

v

Current positive-
feedback control

2.3 Caracteristicas eléctricas

Las maquinas de la serie SWK CSO tienen unas excelentes caracteristicas
eléctricas, como se puede ver en el siguiente grafico. Durante la soldadura MMA la
relacién entre la tensidén nominal U, y la tensién de corriente I, es como se puede

observar a continuacion:

[,<600A, U,=20+0.041, (V);: [1,>600A, U,=44 (V) .
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U, (WA

Volt-ampere characteristic

66 Working The relation of the rated loading

point voltage&welding current

20

>
0 600 L (A
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3 INSTALACION Y AJUSTE

3.1 Parametros

Modelos | SWK 250 CSO SWK 320 CSO
Parametros
Tres fases, 380V/400V/440V+10%
Alimentacion
50/60Hz
TIG MMA TIG MMA
Corriente de entrada
16 20 20 23
(A)
Potencia consumida
6.3 8.5 8.5 11.3
(KW)
Rango de corriente de
10-250 10-320
soldadura (A)
Tension de vacio(V) 64 64 12 60
Ciclo de trabajo | 60% 250A 60% 250A 60% 320A 60% 320A
(40°C,10mins) 100% 200A 100% 200A | 100% 250A | 100% 250A
Diametro de electrodo | 1.6~¢5.0 ¢1.6~¢6.0
Tipo de electrodo 6013.7018ect 6013.7018ect
Factor de potencia 0.7
Rendimiento 285 290
Nivel de aislamiento P23
Clase de aislamiento H
Refrigeracion Aire forzado
Peso (Kg) 10 17.6
Dimensiones (mm) | 475%x190x350 485%240%445
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Modelo

Parametros

SWK 400 CSO

SWK 500 CSO

Tensiéon de entrada

Tres fases, 380V/400V/440V+10%

50/60Hz

TIG MMA TIG MMA
Corriente de entrada

27 33 36 45

(A)

Potencia consumida

12 16 17.4 23.1

(KW)

Factor de potencia 20-400 20-500
Rango de corriente de

14 94 23 88
soldadura (A)

Ciclo de trabajo 60% 400A 60% 400A | 60% 500A 60% 500A
(40°C,10mins) 100% 325A | 100% 325A | 100% 400A | 100% 400A

Diametro de electrodo ¢1.6~¢96.0 ¢1.6~96.0
Tipo de electrodo 6013.7018,6010.6011ect 6013.7018ect
Factor de potencia 0.7
Rendimiento 290 =90
Nivel de aislamiento IP23
Clase de aislamiento H
Refrigeracion Aire forzado
Peso (Kg) 21 30.3
Dimensiones (mm) 485x240x445 570%240%445

Nota: Los parametros anteriores estan sujetos a cambios en las maquinas.
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3.2 Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento.

La letra "X" representa el ciclo de trabajo,

que se define como la proporcion del tiempo

100%

que una méqUina puede trabajar Relacién entre intensidad

y corriente de soldeo
SWK 400 CSO

continuamente dentro de un tiempo
determinado (10 minutos).
La relacién entre el ciclo de trabajo “X” Y la

MIH

salida de corriente de soldadura se

|
|
I
|
|
|
BO% == = T
i
|
|
I
|
|
|

muestra en la Si el transformador se

»
0 250 320 1(A)

sobrecalentase, el contacto de proteccién se
abriria emitiendo una sefal en la pantalla del operador. Se cortaria la corriente de
salida mediante un relé y se encenderia una sehal luminosa indicadora de
sobrecalentamiento en el panel frontal. En ese momento, la maquina debe descansar
15 minutos para bajar la temperatura. Cuando la maquina vuelva a estar operativa,

se deberia reducir la corriente de soldeo.

3.3 Transporte

Asidero
/ GM-2000
-+
Ar P~ P
SWK
Welding gun
CSO

)

ooey

En las series SWK CSO, el asidero esta situado en la parte superior de la
magquina. La maquina necesita ser fijada para evitar deslizamientos.

Al usar una carretilla elevadora, la longitud de su brazo debe ser lo
suficientemente largo como para realizar el transporte de forma segura.

El transporte puede ocasionar un peligro potencial o un riesgo importante, por lo

tanto, asegurese de que la maquina esté en la posicidn segura antes de usarla.
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3.4 Conexion

3.4.1 MMA
SWK
CSO SWK
1 — CSO
/| THolder [ ™~ ) o
| s AV | \ - + (& 1
Elec"f!'mde 2 \ Jf (_Holderg, dbirode
sl - '- .
orkpiecs | — Bec N
Workpiece ? .. j
— | Workpiece
DCEN
DCEP

La eleccion de la conexiéon de DC Negativo o DC Positivo establece para conseguir

una soldadura estable. Diferentes electrodos necesitan un conexionado diferente.

Por favor, consulte el manual del electrodo.

3.42TIG

SWK
CSO
Ar PP

Welding gun

DCEN

Cuando se utiliza TIG, el gas
blindado se ingresa directamente a
la pistola de soldadura y el método
de cebado de arco es por raspado.
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1.- Acerque el electrodo 2- Raspe el electrodo con la 3.- Arco cebado.
pieza defrabajo

"h

e P

Pasos para el comecto cebado del arco

Cebado de arco TIG: Cuando el electrodo de Tungsteno toca la pieza, la
corriente de cortocircuito es de 28A. Tras la generacién del arco, la corriente sube
hasta la establecida previamente. Sl el electrodo de tungsteno tocase la pieza
durante la soldadura, la corriente bajaria a, 5A en menos de 2s. Esto reduciria el

deterioro del tungsteno aumentando la vida util del mismo.

. ” | ]
3.5 Conexion a la red. n Powar
| mput
o ) Distrubutor
Las maquinas de la serie SWK CSO se
deben conectar a la red como se indica en la = Powe
switcll
siguiente ilustracion. Conecte los cables de las i 500
tres fases a la roma trifasica de red. Recuerde Livewire™] -
: : Earth wire || 2 Q0
conectar el cable de tierra a la tierra de la ~
maquina b
Cuando la tensién de red de alimentacién -
estd por encima de la tensiébn de trabajo T
L, ., 3~ 380V Power
seguro, se activara la proteccion de sobre ) cable
voltaje de la maquina. La luz de alarma se Rear panel
encendera y se cortard la salida de corriente. Live wire
Power
Sl el exceso de tension se produce de forma able inout Earth wire
continuada, se acortara la vida de la maquina, |
tome las siguientes medidas de precaucion. )

¢ Conecte la maquina a una red estable.

e Coloque un dispositivo de estabilizacién de tension previo a la maquina.
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4 Operacion

4.1 Esquema de los paneles frontal y trasero.

10 ol | 11 = ila =]
. ) %ﬁ]ﬁ

Rueda de ajuste de corriente: Establece la corriente de soldadura

Display de corriente

Luz de alarma: Cuando la maquina se somete a bajo voltaje, exceso de corriente,
0 se sobrecalienta, se encendera esta luz, indicando que la proteccion de la
maquina se ha activado.

Luz de encendido: Esta luz, se activa cuando la maquina esta encendida.

MMA

MMA VRD

LIFTTIG

Ajuste de encendido en caliente.

Ajuste de tensién de soldadura.

= © 00 N O o

0 Salida negativa: Conexién con polaridad negativa.
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11 Salida positiva: Conexion con polaridad positiva.
12 Botén de encendido: “ON”, para encender; “OFF”, para apagar.

13 Abrazadera de cable: Entrada del cable de red.

4.2 Ajuste de corriente soldadura.

CURRENT

Las maquinas de la serie SWK CSO tienen la funcion
de pre ajuste de corriente de soldadura. Antes de soldar,
ajustar la corriente de soldadura, ésta sera mostrada por

pantalla (A). Es conveniente establecer los parametros y

= S ajustar con precision
5% 100%
A

4.3 Ajuste de corriente de soldadura.

Cuando las maquinas de la serie SWK CSO tienen una tensién inferior a 20v.
Cuan mas corto sea el arco, mayor sera su penetraciéon y ayudara a prevenir algunos
defectos en la soldadura.

El niamero “0-10"en el potenciémetro no indica tensidon sino que indica
proporcion.

Cuando el potencibmetro se encuentra en posicion “0” (el minimo), se
desactivara el arco.

Observaciones: 4 > 6
e En las partes bajas del potenciémetro 3 7
(arco suave): electrodo acido; en el
medio & corriente alta, electrodo basico. 2 E
e En la parte alta del potenciometro (arco
fuerte): Soldadura a baja corriente
(vertical soldadura vertical, superficial,
techo etc.) Adjustment of 10
arc force
Incrementando la tensién del arco:
® Incremento de proyecciones

® Buena capacidad de fusién de raiz, peligroso en espesores bajos
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Soldadura Soldadura Soldadura Soldadura
Posicion horizontal para vertical para horizontal para vertical para
juntas planas a | juntas planas a tubo junta a tubo junta a
tope tope tope tope
Espesor metal base (mm) 8~12 8~12 ®114x7 ®114x7
Abertura (mm) 2.5~3.2 2.5~3.2 2.5~3.2 25
Tamafio del
talon(mm)
Diametro del
Soldadura 3.2 3.2 25 25
continua electrodo (mm)
Corriente de
soldadura 70~80 75~85 60~70 70~80
backing (A)
Abertura (mm) 3.2~4 3.2~4 3.2~4 2.5~3.2
Tamafio del 1~15 1~15 1~15 1~15
talon(mm)
Soldadura | Diametro del 3.2~4 3.2~4 3.2 3.2
intermitente electrodo(mm)
Corriente de
soldadura 80~110 100~110 90~110 90~110
backing (A)

4.4 Ajuste de inicio en caliente.

EL indicador (0~10) no indica tensién sino proporcion.

Cuanto mas alto sea valor preestablecido de

corriente de soldadura, mayor corriente de arranque en

caliente. Girando la rueda en sentido de las agujas del

reloj se incrementa la corriente de arranque en caliente.

El ajuste de inicio en caliente se hace en funciéon

del diametro del electrodo usado.

Consejos:

® Solo disponible para cebado

® Eltiempo de inicio en caliente es de 3 segundos

1

Ajuste de inicio en caliente

v

Adjustment of hot start

10
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4.5 Operacion de soldeo

4.5.1 Cebado de arco.

e Cebado por contacto: Situe el electrodo en posicién vertical para tocar la
pieza de trabajo, después de tocar la pieza, levante rapidamente unos 2 ~ 4
mm, y el arco se cebara. Este método es dificil de dominar. Pero en la

soldadura para el acero fragil o duro, es el método mas recomendado.

electrode electrode electrode

upright \ \

up
workpiece workpiece touch workpiece

. U | A S 0 SO
v 72 v 7 0 2%

Situe el electrodo de forma Toque la pieza Separela 2-4mm
perpendicular

Cebado por raspado: Sitle el electrodo cercano a la pieza, roce la misma para
generar el arco.

electrode electrode electrode
workpiece up

workpiece workpiece

\ cerape —_— \ i /touch — \ L é o
v /4 v 7 /e 490,

Raspe la pieza como indica la Toque la pieza Separela 2-4mm
imagen
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4.5.2 Manipulacién del electrodo.

Durante la soldadura MMA hay tres electrode
movimientos que se deben hacer con el \ Jl

electrodo: El electrodo debe apuntar al »

bafio de soldadura, moviéndose a lo largo e \/ ; ( é/z ;
de la direccion de soldadura. Durante este \p’/ /} -
movimiento, el electrodo debe oscilar a | - /

izquierda y derecha rellenando el bafio de

I-electrode moving; 2-the electrode swing right & left; 3-the electrode move along weld

soldadura.

El operador debe elegir la forma de soldar en funcién de la forma de la junta de
soldadura, la posicion de soldadura, la especificacion del electrodo, la corriente de
soldeo, la habilidad, etc.

4.6 Parametros de soldadura

4.6.1 Tipos de uniones en soldadura MMA

&

Unidn atope Esquina Solapa JuntaenT

En soldadura MMA, las formas mas comunes de unién son: la unién a tope, solapa,

esquinaylajuntaenT.
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4.6.2 Seleccion de electrodo

La seleccion del diametro del electrodo se basa en el grosor de la pieza de
trabajo, la posicion de soldadura, la forma de la junta, la capa de soldadura, etc.

Consulte la siguiente tabla. .

Relacion entre didmetro del electrodo y espesor del metal base

Espesor metal
2 3 4~5 6~12 >13
base (mm)
Diametro del
ametr 2 3.2 3.2~4 4~5 4~6
electrodo (mm)

Corriente de soldeo para diferentes diametros de electrodo

Espesor metal
16 20 25 32 40 5.0 58
base (mm)
i 2
Corriente de | x40 | 40~60 | 50~80 | 100~130 | 160~210 | 200~270 | 2°°
soldeo(A) ~

Relacion entre corriente de soldeo(l)’ factor(K) & diametro electrodo(d) (I=Kxd: Electrodo de carbono)

Didmetro del
1.6 2~25 3.2 4~6
electrodo (mm)
Factor/K 20~25 25~30 30~40 40~50

® El electrodo debe estar perfectamente seco antes de su utilizacion. Esto reducira
el hidrégeno del bafio de soldadura, evitando aparicién de poros y grietas.

® Durante el proceso de soldadura, el arco no debe ser demasiado largo, de lo
contrario este se volvera inestable causando salpicaduras, baja penetracion,
poros, etc. Si el arco es demasiado corto, provocara que el electrodo se pegue.

® En la soldadura MMA, la longitud del arco suele ser igual a 0.5 ~ 1.0 veces el
didmetro del electrodo. La longitud del arco del electrodo basico no es mayor que
diametro del electrodo. Para electrodos acidos, la longitud del arco es igual al
diametro del electrodo.
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4.7 Defectos de soldadura por arco y método de prevencion.

Defecto

Causas

Método de prevencion

La soldadura no
cumple los

requerimientos

El angulo del bisel no es el correcto
Las dos caras a soldar no son iguales.
Parametros de soldadura incorrectos
Baja habilidad del operario

Elegir el angulo y las caras correctas,
mejorando la calidad del ensamblaje
Elegir parametros de soldadura
correctos

Mejorar la formacion de los soldadores

Exceso de corriente

Tamano de arco excesivo

Elegir la corriente y velocidad
correcta.

Acortar el arco

Socavaduras Angulo de electrodo incorrecto . ) .
) . Utilizar el angulo apropiado
Manipulacion del electrodo )
_ _ Manipular el electrodo de forma
inapropiada.
correcta
El angulo o la ranura es demasiado ]
- . . Elegir correctamente la ranura
pequefio, la raiz es demasiado
. Ensamblar de forma correcta
Penetracion grande ] ] ] )
) ] Elegir la intensidad y velocidad
incompleta Los parametros de soldadura o el
) correcta
ensamblaje no son correctos ) .
_ o . Mejorar la formacion de los soldadores
Baja habilidad del operario
La temperatura de la soldadura es
demasiado baja Elegir parametros de soldadura
Fusion La direccion del arco esta ladeada correctos.
incompleta Hay éxido o polvo en la ranura Mejorar la limpieza de los
La escoria entre capas no esta bien | componentes a soldar
limpia
Elegir parametros de soldadura
La temperatura del bafio es | correctos.
Superposicion demasiado alta Controlar el tamafio del bafio de
El metal solidifica demasiado lento soldadura.

Crater

Tiempo de crater demasiado corto
Exceso de corriente en material de
bajo espesor

Reducir el tiempo de exposicion del
electrodo
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Defecto Causas Método de prevencion
Existencia de polvo, aceite, agua
u oxido en la superficie a soldar Limpiar la zona a soldar
El revestimiento del electrodo no esta | Utilizar un electrodo correctamente
bien seco. seco
Baja corriente o exceso de velocidad | Elegir parametros de  soldadura
El arco es demasiado largo o ladeado. | correctos.
Poros - - . .
La proteccién del bafio no es correcta | Utilizar un arco mas corto
Exceso de corriente, , se desprende la | Soldadura en exterior debe estar
cobertura del electrodo y no protege protegida del viento
el bano de soldadura Elegir electrodo correcto en funcion de
Incorrecta manipulacion del electrodo. | la soldadura.
La escoria no se despeja de la capa -
. . - pel P Eleccion de electrodo con buen
intermedia del bafio - .
. . . desprendimiento de escoria
Baja corriente o exceso de velocidad | ;. . . .
Limpiar estrictamente la escoria

en la soldadura . .

. - Elegir de forma correcta los parametros

Inclusiones La operacién no es correcta

El material de aporte no es apropiado
para el metal base.
El procesado de la raiz no es correcto

de soldadura
Ajustar el angulo y el proceso de
soldadura.

Fisuraciéon en
caliente

En el proceso de solidificacion, se
produce la segregacion de los
cristales internos. Al mismo tiempo a
causa de la tension en la soldadura,
se forma la grieta caliente.

Controle estrictamente el porcentaje de
S y P en el material de soldadura.
Utilizar electrodo basico

Fisuracién en frio

El material se vuelve martensitico
Tension residual causada por una
fuerte contraccion

Hidrégeno residual en el bafio de
soldadura.

Utilizar electrodo bajo en hidrégeno
Calentar el material antes de soldar
Utilice los parametros apropiados.
Tras la soldadura, retire el hidrégeno.

Fisuracion por

recalentamiento

Cuando el borde de grano es incapaz
de soportar la tension generada
durante el recalentamiento, se vuelve

a dar la fisuracién en caliente.

Utilizar electrodos para bajas corrientes
Reducir la tension residual

Controlar el calor aportado en el
tratamiento térmico

Evite exceso de temperatura en las

zonas sensibles.
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4.8 Entorno de trabajo

e Altura sobre el nivel del mar <1000 M
e Rango de temperatura de trabajo -10~+40°C.

e Humedad relativa del aire, inferior a 90 % ( 20°C).

o Preferentemente situar la maquina de forma paralela al suelo, nunca con un
angulo mayor de 15°

e Proteger la maquina de la lluvia y de la radiacion solar directa.

e Los niveles de polvo, acido y gases corrosivos en el entorno, no deben
superar los estandares establecidos.

e Mantener la maquina suficientemente ventilada durante el proceso de

soldadura. Esto es, al menos 30cm entre maquina y pared.

4.9 Notas

o Leer atentamente el punto 1 antes de utilizar el equipo.

o Asegurese de tener una buena conexion a tierra.

e Asegurarse de que la conexion es monofasica: 50/60Hz, 110V/220V+10%.

e Antes de iniciar la soldadura, el personal ajeno a la operacién debe
abandonar la zona.

¢ No mirar al arco sin proteccién ocular.

e Asegure una buena ventilacion de la maquina para mejorar la eficiencia de la
maquina.

e Apague la maquina al finalizar la operacién de soldeo

¢ Cuando el interruptor principal salta como medida de proteccion, no activar
sin antes resolver el problema. En caso contrario el problema podria ser
mayor.

e En caso de averia, contacte con su distribuidor local.
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5 Mantenimiento y soluciéon de problemas

5.1 Mantenimiento

Para garantizar que la maquina funcione de manera eficiente y segura, debe ser
sometida a procesos de mantenimiento de forma regular. Se habilita a los clientes a
conocer los métodos de mantenimiento y de la maquina, asi como examinarla y
mantenerla segura. Con estos mantenimientos se minimizaran los fallos y los tiempos
de reparaciéon, maximizando la vida Gtil de la maquina. A continuacién se detalla una
tabla de mantenimientos.

e Advertencia: Por sus seguridad durante el mantenimiento de la maquina,
apague el interruptor principal y espere 5 minutos, Hasta que la tensién baje a

un valor seguro de 36V.

Frecuencia Mantenimiento

Comprobar si las ruedas e interruptores tanto de la parte frontal como la
trasera funcionan de forma correcta. Si la rueda no esta en la posicién correcta,
coléquela Si no puede colocarla en su sitio o repararla, sustituyala.

Si el interruptor no esta en la posicion correcta, coléquelo. Si no puede
colocarlo en su sitio o repararlo, sustitiyalo.

Pbéngase en contacto con el departamento de mantenimiento si carece de
repuesto.

Después de encender la maquina, observe si vibra, hace algun ruido u
desprende algun olor peculiar. Si se detecta alguno de estos casos, busque el
motivo que lo provoca. Si no puede encontrarlo, pdngase en contacto con su
Examen
proveedor
diario

Observe si los LED se encuentran en buen estado. Si no funcionan de forma
correcta, sustituya el LED dafiado. Si el problema persiste, sustituya el PCB.

Observe si el valor min/max. en el LED concuerda con el valor establecido. Si
encuentra alguna diferencia que pueda afectar a la soldadura, ajustelo.

Compruebe que el ventilador funciona y gira con normalidad. Si el ventilador
esta danado, por favor, sustitiyalo inmediatamente. Sl el ventilador no funciona
tras el sobrecalentamiento de la maquina, compruebe si hay algun objeto
atascando las palas del ventilador en caso positivo, desbloquéelo. Si el
ventilador no gira después de deshacerse de los problemas anteriores, puede

empujar la cuchilla en la direccion de rotaciéon del ventilador. Si el ventilador gira
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Frecuencia Mantenimiento

de forma normal tras empujarlo manualmente, se debe sustituir el condensador
de arranque. Si este no gira, reemplacelo.

Compruebe si el conector rapido esta suelto o sobrecalentado. En este caso el
conector debe ser reemplazado.

Compruebe si el cable de corriente esta dafiado. En este caso debe ser

reparado o cambiado.

Se debe soplar con aire comprimido el interior de la maquina. Especialmente

retirando el polvo del ventilador, radiador y del transformador principal, médulo

Examen
IGBT, etc.
mensual ) ] )
Compruebe los aprietes de los tornillos, en caso de ser necesario,
reapriételos. S| estan deteriorados, sustitiyalos.
Comprobar que los valores de corriente mostrados en pantalla se
Examen corresponden con los valores que efectivamente suministra la maquina. Esto se

cuatrimestral | puede comprobar con una pinza amperimétrica. En caso de que estos valores

estén desajustados, contacte con su proveedor.

E Mida la impedancia de aislamiento entre el circuito principal, la PCB y la
xamen
| carcasa, si es inferior a 1MQ, se considera que el aislamiento esta dafado y este
anua
debe ser sustituido.

5.2 Solucion de problemas

Estas maquinas han sido calibradas con precision antes de salir de nuestras

instalaciones. Por lo tanto se prohibe a cualquier persona no autorizada por la

empresa a realizar cambios en la maquina

e Las operaciones de mantenimiento se deben llevar a cabo de forma rigurosa.
Cualquier cable en mal estado puede suponer un grave peligro para la
integridad del usuario.

e Solo personal autorizado por nuestra empresa podra realizar
mantenimientos integrales de la maquina

o Asegurese de que la maquina esta apagada y desenchufada antes de abrir el
equipo.

e Sl tiene algun problema y carece de personal autorizado por nuestra empresa,
por favor, contacte con su proveedor.

Si surge alguno de los siguientes problemas con nuestras SWK 250/320/400

CSO /500 CSO, puede consultar la siguiente tabla
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N° Problemas Causas Soluciones
No hay tensién de alimentacion Chequear la tensién de alimentacion
Se enciende la maquina, | El fusible del panel trasero esta roto Cambiar el fusible (3A)
1 arranca el ventilador pero la 27,7 e encendido esta deteriorada o | Testear y reparar el circuito de la luz
luz no se enciende. la conexion no es buena de encendido
PCB de encendido falla Reparar o sustituir PCB
Algun objeto obstruye el ventilador Retirar y limpiar
Se enciende la maquina, se _ _
) El condensador del ventilador esta )
2 enciende la luz, pero el . Cambiar condensador
) deteriorado
ventilador no arranca.
Motor del ventilador dafiado Cambiar motor del ventilador
Los numeros del display no ) . . . )
3 El display esta deteriorado Cambiar el display
se muestran por completo
El minimo y el maximo de la ) o La corriente minima no se puede
. La corriente minima no concuerda )
4 corriente mostrada en el ajustar
display no son acorde con la . ) Ajustar el potenciometro VR5 (RT1)
. La corriente maxima no concuerda ) .
establecida. en el medidor de corriente.
5 Sln. salida de tensién en Problema interno de la maquina Comprobar el circuito principal, vy
vacio PCB
Cables de soldadura no conectados | Conectar los cables de soldadura a
correctamente sus salidas
Reparar o sustituir los cables de
6 Sin corriente de soldadura Cable de soldadura roto P
soldadura
Cable de masa no conectado o roto Testear el cable de masa
e o El enchufe se afloja o no conecta bien Comprobar y apretar el enchufe
Dificultad para iniciar el arco
7 de soldadura, o es facil que | Aceite o polvo en el material base Comprobar y limpiar
el electrodo se pegue - -
Peg Modo MMA/TIG incorrecto Seleccionar el modo correcto
El arco no se mantiene Corriente de soldadura baja Aumentar la corriente de soldadura
8
estable Arco demasiado largo Acortar el arco
9 La corriente de soldadura no | E! potenciometro  de ajuste  de Reparar / sustituir el potenciometro.
) intensidad esta deteriorado
puede ser ajustada.
1 La penetracion del bafio de | L@ cormente de soldadura es demasiado |\ o niar la corriente de soldadura

baja
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N° Problemas Causas Soluciones
soldadura no €S| Arco demasiado largo Acortar el arco
suficiente(MMA)

La tension de soldadura es demasiado

baja Incrementar la tension de soldadura

Utilizar proteccion contra flujos de

Corriente de aire cercana .
aire

Ajustar el angulo del electrodo
Electrodo excéntrico

Cambiar el electrodo

Inclinar el electrodo de forma

12 Arco torcido .
opuesta al campo magnético
Cambiar la posicion de la masa o
Efecto magnético colocar otra masa en ambas caras de
la pieza de trabajo.
Utilizar un arco mas corto
Exceso de corriente . .
Proteccion  por | de soldadura Reducir la corriente de soldadura
sobrecalentamie | Demasiado tiempo
nto Reducir los ciclos de trabajo
de soldadura
Tension de
Sobretensién alimentacion Utilizar tensién de red estable
fluctuante
13 Luz de alarma encendida. Tension de
alimentacion Utilizar tensién de red estable

Proteccion  por | fluctuante

baja tension Demasiadas
L Adecuar la instalacién o utilizar menos
maquinas ) ) .
maquinas al mismo tiempo.
conectadas a la vez

Proteccion  por | Corriente no
exceso de | esperada en el
corriente circuito principal

Comprobar 'y reparar el circuito
principal y el inverter PCB (Pr2)
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5.3 Esquema eléctrico.
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