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1.0 DESCRIPCIÒN Y ESPECIFICACIONES

 

1.1 DESCRIPCIÒN

 

La  instalación es un moderno generador para la soldadura MIG/MAG.

 

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TÉCNICA

1.3 CICLO DE TRABAJO 

 

El ciclo de trabajo corresponde a los minutos durante los cuales la máquina puede
soldar sin recalentarse, expresados en porcentaje con relación a 10 minutos. Si la
máquina se recalienta demasiado, la corriente de soldadura se interrumpe y se
enciende el correspondiente testigo. En este caso, hay que dejar enfriar la
máquina durante unos 15 minutos y, antes de volver a ponerla en marcha, hay
que disminuir el valor de la corriente de soldadura, y la correspondiente tensión, o
bien el tiempo de trabajo.

 

Ejemplo:

 

 250 A - 30% significa que hay que trabajar durante 3 minutos a 250 A y
hacer una pausa de 7 minutos.

 

1.4 CURVE VOLT - AMPERE

 

Las curvas voltios - amperios muestran las diferentes corrientes y tensiones que
la soldadora puede suministrar.

A ver pag. IV.

 

2.0 INSTALACIÓN

 

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo,
lea cuidadosamente las NORMAS DE SEGURIDAD.

2.1 ENSAMBLAJE DE LA MÁQUINA

 

1. Tras desembalar la máquina, hay que recuperar todos los componentes que
se han de ensamblar para completarla.

2. Dejar la máquina sobre la paleta de madera. Con una llave hexagonal de 13,
quitar los ocho tornillos (cuatro a la derecha y cuatro a la izquierda) de
debajo del panel anterior y volver a colocarlos tras montar las dos ruedas
pivotantes.

3. Quitar los dos tornillos, en el soporte de la bombona, que sujetan la
máquina a la paleta.

4. Quitar los tornillos del eje y montar las ruedas fijas.

5. Montar las manijas.

 

2.2 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar
serios daños al equipo.

 

1. Controlar que la toma de alimentación posea el fusible indicado en la tabla.

2. Para no dañar el generador, antes de enchufar la clavija de alimentación hay
que controlar que la tensión de línea sea la adecuada.

3. Las soldadoras trifásicas salen de fábrica preparadas para una alimentación
de 400 V.

4. Si hay que modificar la tensión, abrir la máquina y cambiar la conexión tal
como se ilustra.

 

2.3 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCIÓN DEL SOLDADOR:
Casco - Guantes - Calzado de protección.

 

1. No levantar la máquina tirando de la manija

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desconec-
tar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentación o de los
accesorios.

4. Estas máquinas se han de levantar mediante una correa de nilón pasada por
debajo de las mismas.

 

PRIMARIO

 

Alimentación trifásica 230 V (+/- 10%) 400 V (+/- 10%)
Frequencia 50 Hz
Consumición eficaz 10,4 A 6 A
Consumición máxima 19 A 11 A

 

SECUNDARIA

 

Tensión en vacío 18 ÷ 35 V
Corriente de soldadura 27 A ÷ 200 A
Ciclo de trabajo a 30% 200 A
Ciclo de trabajo a 60% 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 110 A

Grado de protección IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 71
Dimensiones mm 500 x 870 x 950
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
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2.4 INSTALACIÓN DEL GENERADOR

Si en el ambiente de trabajo hay líquidos o gases combustibles
es necesario instalar protecciones especiales. Se ruega ponerse en contacto
con las autoridades competentes.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas: 

 

1. El soldador ha de poder acceder fácilmente a todos los mandos y las
conexiones del equipo.

2. Controle que el cable de alimentación y el fusible del enchufe donde se
conecta la máquina soldadora sean adecuados a la corriente reperida por la
misma.

3. La ventilación del generador es muy importante. No instalar el equipo en
locales pequeños o sucios en los que pueda aspirar el polvo o la suciedad.

4. Ni el equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo de otras perso-
nas.

 

2.5 INSTALACIÓN DE LA BOMBONA DE GAS DE PROTECCIÓN

 

1. Poner la bombona en la parte posterior de la soldadora y fijarla con la
correspondiente cadena.

2. Enroscar el reductor de presión a la misma bombona.

3. Conectar el tubo que sale por el panel posterior de la soldadora al reductor.

4. Regular la salida del reductor de presión al mínimo.

5. Abrir lentamente la llave de la bombona.

 

2.6 INSTALACIÓN DE LA BOBINA DE CABLE

 

1. Poner la bobina de cable en el correspondiente portabobinas de manera que
los dos giren simultáneamente.

2. Regular el freno del portabobinas mediante la tuerca central del mismo de
manera que la bobina gire con facilidad (en algunos portabobinas, la tuerca
de regulación no queda a la vista; en dicho caso, para poder acceder a la
misma, hay que tirar del elemento de bloqueo hacia fuera). 

3. Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

4. Controlar que los rodillos sean adecuados al diámetro de cable que se
desea usar y, si no lo son, cambiarlos. 

5. Enderezar una parte del extremo del cable y cortarla.

6. Pasar el cable por encima de los dos rodillos inferiores, introducirlo en el
tubo de conexión de la antorcha y hacerlo salir por el mismo unos 10  cm.

7. Cerrar el puente superior del grupo de arrastre y controlar que el cable
quede colocado en la correspondiente garganta.

8. Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de cable que
sobresale de la conexión en la vaina, colocar los pernos de mando en su
sede y enroscar a fondo la virola de conexión.

 

2.7 PUESTA EN SERVICIO

 

1. Encender la máquina (

 

Ref.
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- Fig. 1 pág. 3) 

2. Poner el conmutador de potencia (

 

Ref.
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- Fig. 1 pág. 3)  en una posición
intermedia.

3. Quitar la boquilla y el conducto portacables de la antorcha y, accionando el
pulsador de la antorcha, mover el cable hasta que salga por la parte anterior
de la misma. Mientras se desliza el cable por la antorcha, regular la presión
que el rodillo prensacable ejerce en el rodillo de arrastre mediante el
volante: el cable de soldadura tiene que avanzar de manera regular sin que
patine en los rodillos ni se deforme . Instalar un conducto portacables en la
antorcha, que sea adecuado al cable utilizado.

4. Volver a enroscar el conducto portacables tras comprobar que sea del diá-
metro adecuado al cable utilizado.

5. Montar la boquilla del gas.

6. Abrir la válvula de la bombona del gas.

7. Conectar la pinza de masa a la pieza por soldar en un punto sin oxidaciones,
pintura, grasa o plástico.

 

3.0 DESCRIPCIÓN DE LOS MANDOS DEL PANEL FRONTAL

 

3.1 PANEL ANTERIOR

1 - Selector del sistema de soldadura:

 

En posición  cuando se acciona el pulsador de la antorcha, empieza la
soldadura y, cuando se suelta, se termina.

En posición  cuando se acciona el pulsador de la antorcha, sale gas y, al
soltarlo, se activan el cable y la corriente; si se vuelve a pulsar, el cable y la
corriente se interrumpen; si se suelta, se interrumpe el gas.

En posición  la soldadora funciona de manera temporizada; al accionar
el pulsador de la antorcha, empieza la fase de soldadura que cesa de forma
automática una vez transcurrido el tiempo programado con el potenciómetro del
temporizador.

 

2 - Testigo de máquina encendida 

3 - Testigo de máquina recalentada

4 - Potenciómetro de ajuste de la velocidad del cable

5 - Potenciómetro de regulación del tiempo de soldadura

 

, de 0,3 a 10 segundos
(sólo funciona con el selector (

 

Ref.
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- Fig. 1 pág. 3)  en posición 

 

Figura 1.

 

6 - Potenciómetro de regulación del tiempo de aceleración del motor de arras-
tre del cable.

7 - Potenciómetro de regulación

 

 del tiempo durante el cual se mantiene la poten-
cia de soldadura tras la señal de detención de la misma. En práctica, si, al final de
la soldadura, este tiempo es insuficiente, el cable queda enganchado en el baño y
sale demasiado poco del tubo de contacto de la antorcha; si, por el contrario, el

EL HILO DE SOLDADURA PUEDE PROVOCAR HERIDAS POR PERFORACIÓN.

Al desenrollar el hilo no hay que dirigir el soplete hacia ninguna parte del pro-
pio cuerpo ni de otras personas ni tampoco hacia ningún tipo de metal.
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tiempo regulado es demasiado largo, el cable se engancha en el tubo de contacto
de la antorcha y, a menudo, lo daña.

 

8 - Conexión de la antorcha euro

9 - Conexiones rápidas para la pinza de masa

10- Interruptor de encendido

11 - Conmutador de regulación de la tensión de soldadura.

 

4.0 MANDOS EN EL PANEL INTERNO

 

- Fusibles de protección de los circuitos auxiliares
- Motorreductor de arrastre del cable

 

5.0 NOCIONES BÁSICAS DE SOLDADURA MIG

 

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

 

La soldadura MIG es una soldadura autógena, es decir, que permite ensamblar
por fusión las piezas del mismo tipo (acero suave, acero inoxidable, aluminio) y
garantiza la continuidad mecánica y física del material. El calor necesario para fun-
dir las piezas por soldar lo suministra un arco eléctrico que se crea entre el hilo
(electrodo) y la pieza por soldar. El gas asegura la protección del arco y del metal
en fusión contra el aire.

 

6.0 CONEXIÓN Y PREPARACIÓN DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

 

Conectar los accesorios de soldadura con esmero para evitar pérdidas de
potencia o escapes de gas peligrosos.
Seguir escrupulosamente las normas de seguridad.

 

N.B.- NO MANIOBRE LOS CONMUTADORES durante la soldadura; se

 

podría dañar la soldadora.

Controlar la salida del gas y regular el flujo mediante la llave del reductor de
presión.

ATENCIÓN:

 

 al trabajar externamente o en presencia de ráfagas de viento, hay que
proteger el flujo del gas inerte ya que si se desvía no garantiza la protección de la
soldadura.

 

6.1 SOLDADURA

 

1. Abra la bombona del gas y regule la salida del mismo, según la posición uti-
lizada. Aplique el borne de masa a la pieza a soldar, en un punto donde no
haya pintura, plástica ni herrumbre. 

2. Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmutador (

 

Ref.
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-
Fig. 1 pág. 3) , teniendo en cuenta que mientras mayor es el espesor a sol-
dar, mayor es la potencia necesaria. Las primeras posiciones del conmuta-
dor son las indicadas para soldar espesores pequeños. Tenga en cuenta
también que cada posición seleccionada tiene una propia velocidad de
avance del hilo, que puede seleccionarse mediante el pomo de regulación
(

 

Ref.
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- Fig. 1 pág. 3) .

 

6.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO

 

Para la soldadura (MIG) de estos materiales hace falta:

1. Utilizar un gas de soldadura de composición binaria, generalmente AR/CO2
con porcentajes que vayan del 75% al 80% de Argón y del 25% al 20% de
CO2, o bien composiciones ternarias, como AR/CO2/02. Estos gases dan
calor en la soldadura y el cordón resulta bien unido y estético; por otra

parte, la penetración es relativamente baja. Usando anhídrido carbónico
(MAG) como gas de protección se obtendrá un cordón estrecho y bien
penetrado, pero la ionización del gas influirá en la estabilidad del arco.

2. Utilizar un hilo de aportación del mismo tipo respecto al acero a soldar. Es
oportuno usar siempre hilos de buena calidad, evitando soldar con hilos
oxidados, que pueden dar lugar a defectos de soldadura. Por lo general los
hilos pueden utilizarse con los siguientes niveles de corriente: - ø hilo mm
x 100 = Amperaje mínimo - ø hilo mm x 200 = Amperaje máximo
Ejemplo: ø hilo 1,2 mm = Amp. mínimo 120 - Amp. máximo 240. Esto con
mezclas binarias AR/CO2  y con transferencia en corto circuito (SHORT).

3. Evitar soldar en piezas oxidadas o en piezas que presenten manchas de
aceite o grasa.

4. Utilizar portaelectrodos adecuados a la corriente usada.

5. Controlar periódicamente que las quijadas del borne de masa no están
dañadas y que los cables de soldadura (portaelectrodo y masa) no tienen
cortes o quemaduras que puedan disminuir su eficiencia.

 

6.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

 

La soldadura (MIG) de los aceros inoxidables de la serie 300 (austeníticos) debe
hacerse con gas de protección con elevado tenor de Argón, con un pequeño por-
centaje de O2 para estabilizar el arco. La mezcla más usada es AR/O2 98/2. 
- No use CO2  o mezclas AR/CO2.
- No toque el hilo con las manos.
Los materiales de aportación a emplear han de ser de calidad superior al material
de base y la zona de la soldadura tiene que estar bien limpia.

 

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

 

Para la soldadura MIG del aluminio hay que utilizar:

1. Argón al 100% como gas de protección.

2. Un hilo de aportación de composición adecuada para el material de base a
soldar. Para soldar ALUMAN y ANTICORODAL, emplee hilo con Silicio del
3% al 5%. Para soldar PERALUMAN y ERGAL, utilice hilo con Magnesio al
5%.

3. Un portaelectrodo preparado para la soldadura del aluminio.

 

6.5 PUNTATURA

 

Este tipo de operación especial, que necesita la correspondiente boquilla, permite
efectuar la soldadura por puntos de dos chapas sobrepuestas.

Montar la boquilla del gas para la soldadura de puntos, apoyarla a la pieza por sol-
dar manteniéndola apretada. Apretar el pulsador del soplete. Al cabo de un cierto
tiempo, la soldadora se separa por sí sola. Este tiempo se determina mediante el
control TIMER (

 

Ref.
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- Fig. 1 pág. 3)  y tiene que regularse en función del espe-
sor de la chapa por soldar. 

 

7.0 DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG

 

CLASIFICACIÓN Y DESCRIPCIÓN DE LOS DEFECTOS

 

Las soldaduras obtenidas con los procedimientos MIG pueden presentar numero-
sos defectos que es importante identificar. Estos defectos no son diferentes, por
su forma o naturaleza, de los defectos que se producen en la soldadura por arco
manual con electrodos revestidos. La dife-rencia entre los dos procedimientos es
la frecuencia con la cual se producen: así, por ejemplo, la porosidad es más fre-
cuente en la soldadura del tipo MIG mientras que las escorias sólo se producen en
la soldadura con electrodo revestido. También la causa de los defectos y el modo
de evitarlos varían de un procedimiento a otro. 

En la siguiente tabla se ilustran los diferentes casos.

Para obtener una soldadura mejor
mantenga el portaelectrodo y el sen-
tido de avance del hilo como se
indica en la figura.


