Soldadura

SMAW Diseflado paraserusadoconuna mano.e

MANUAL DE INSTRUCCIONES

Conserve este manual en un lugar fresco y libre de
humedad, guarde su comprobante de compra. Sélo con
este comprobante su garantia serd valida en caso de
necesitarla. Este documento es importante para la
conservacion del equipo, seguridad, montaje, consejos de
soldadura y sobre el producto. Si necesita ayuda, péngase
en contacto con nuestros asesores a través de nuestro sitio
web oficial maskiner.cl oal correo electrénico de garantias
y servicio técnico postventas@maskiner.cl

Evite perderla garantia.

Lea el plazo de garantia antes de utilizar el
equipo.

CONTACTO

(2) 28403426 MASKINER, Luego Anexo 1
distribuidor@maskiner.cl



Usodelos Simbolos

Este manual contiene informaciénimportante que debe conocery comprender para garantizar suseguridady el
correcto funcionamiento del equipo. Los siguientes simbolos le ayudaran areconocer esta

informacion. Porfavor,lea el manualy preste atencion a estas secciones.

iGUARDEESTAS IMPORTANTES INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD!
Leay comprendatodas estasinstrucciones de seguridad. Asegurese de conservarlas para su uso futuro.

ADVERTENCIA
Las advertenciasindican la certeza o la gran posibilidad de que se produzcan lesiones personales o la
muerte sino se siguen lasinstrucciones.

PRECAUCION
Las precauciones indican la posibilidad de que se produzcan dafos en el equipo si no se siguen
correctamente las instrucciones.

NOTA
La nota proporcionainformacion util.

Los productos y procesos de soldadura pueden causar lesiones graves, la muerte o dafos a otros equipos o
propiedad si el operador no observa estrictamente todas las normas de seguridad y toma medidas de
precaucion.

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN SERMORTALES.

-Notoque las partes eléctricas con tensién.

- Utilice guantesaislantes secosy sin agujeros y proteccion para el cuerpo.

- Aislese del trabajo y de la tierra utilizando esteras aislantes secas o cubiertas lo suficientemente grandes como
paraevitar cualquier contacto fisico con el trabajo o el suelo.

-No utilice la salida de ACen zonas hiumedas, silos movimientos son limitados o si existe peligro de caida.
-Desconectelaalimentacién de entrada o pare el motor antes de instalar o reparar este equipo.

- Instale y conecte a tierra correctamente este equipo de acuerdo con el manual del propietario y los cédigos
nacionales, estatalesy locales.

- Compruebe siempre la toma de tierra del suministroy asegurese de que el cable de tierra de la alimentacién de
entrada estd correctamente conectado a la terminal de tierra en la caja de desconexion o que el enchufe del
cable esté conectadoa untomacorriente.

- Cuando realice las conexiones de entrada, conecte primero el conductor de tierra adecuado y compruebe dos
veces las conexiones.

- Inspeccione con frecuencia los cables de alimentaciéon de entrada en busca de dafios o de cables desnudos;
sustituya el cableinmediatamente; los cables dafiados y desnudos pueden ser mortal.

- Apaguetodo el equipo cuando no esté en uso.

-No utilice cables desgastados, danados, de tamano insuficiente o mal empalmados.

-Nose pase los cables porencimadel cuerpo.

-Sies necesario conectar la pieza atierra, hagalo directamente con un cable separado.

- No toque el electrodo si esta en contacto con la pieza de trabajo, con la tierra o con otro electrodo de otra
maquina.

- Utilice sélo equipos en buen estado. Repare o sustituya inmediatamente las piezas dafadas. Mantenga el
equipodeacuerdo conelmanual.

- Utilice unarnés de seguridad si trabaja por encima del nivel del suelo.

- Sujete el cable de trabajo con un buen contacto metal-metal a la pieza o a la mesa de trabajo lo mas cerca
posible delasoldadura.

- Aisle la pinza de trabajo cuando no esté conectada a la pieza de trabajo para evitar el contacto con cualquier
objeto metdlico.

LOSHUMOSY LOS GASES PUEDEN SERPELIGROSOS.

- La soldadura produce humos y gases. Respirar estos humos y gases puede ser peligroso para la
salud. Mantenga la cabeza alejada deloshumos.

-Sise encuentraen elinterior, ventile el area y/o utilice un extractor en el arco para eliminar los humos
ygasesdelasoldadura.
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-Silaventilacién es escasa, utilice un respirador aprobado con suministro de aire.

-Trabaje en un espacio confinado sélosi estd bien ventilado o mientras usa un respirador con suministro de aire.
-Tenga siempre cerca a una persona capacitada para vigilar. Loshumosy gases de la soldadura pueden desplazar
elaireybajar el nivel de oxigeno causando lesiones o la muerte.

IMPORTANTE
Asegurese de que el aire para respirar es seguro. La soldadura produce humos y gases, respirar estos humosy
gases puede ser mortal.

- No suelde sobre metales revestidos, como el acero galvanizado, el plomo o el cadmio a menos que el
recubrimiento sea eliminado de la zona de soldadura, el drea esté bien ventilada y si es necesario usar
adicionalmente un respirador con suministro de aire. Los revestimientos y cualquier metal que contenga estos
elementos pueden desprender humos toxicos si se sueldan.

LOS RAYOS DE ARCO PUEDEN QUEMARLOS OJOSY LA PIEL.

- Los rayos de arco del proceso de soldadura producen intensos rayos visibles e invisibles
(ultravioleta e infrarrojos) que pueden quemar los ojos y la piel. Las chispas salen disparadas de la
soldadura.

- Utilice una careta de soldador equipada con unfiltro de un tono adecuado para proteger su caray
ojos cuando suelde.

- Utilice gafas de seguridad homologadas con protecciones laterales bajo el casco.

- Utilice pantallas o barreras protectoras para proteger a los demas de las chispas y el resplandor;
adviertaalos demas de que no deben que nomiren el arco.

- Lleve ropa de proteccién de material duradero y resistente a las llamas (cuero y lana) y proteccién
paralos pies.

LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR UN INCENDIO O UNA EXPLOSION.

- La soldadura en recipientes cerrados, como tanques, bidones o tuberias, puede hacerlos estallar.
- Las chispas pueden salir disparadas del arco de soldadura. Las chispas que saltan pueden
provocarincendiosy quemaduras. El contacto accidental del electrodo con objetos metélicos
puede causar chispas, explosion, sobrecalentamiento o incendio.

-Compruebeyasegurese de que lazona es segura antes de realizar cualquier soldadura.
-Protéjase asimismoyalosdemasdelas chispasy del metal caliente.

-No suelde enlugares donde las chispas que salgan puedan golpear materiales inflamables. Retire
todos los materiales inflamables a menos de 35 pies (10,7 M) del arco de soldadura. Si esto no es
posible, cubrafirmemente con cubiertas adecuadas.

- Esté atento a que las chispas de soldaduray los materiales calientes de la soldadura pueden pasar
facilmente através de pequefas grietasy aberturas alas zonas adyacentes.
-Estéatentoalosincendiosy tenga cerca un extintor.

- Tenga en cuenta que la soldadura en un techo, suelo, mamparo o tabique puede provocar un
incendioenellado oculto.

- No suelde en recipientes cerrados, como tanques, bidones o tuberias, a menos que estén
debidamente preparados de acuerdo conlanorma AWS F4.1 (ver normas de seguridad).

- Conecte el cable de trabajo a la obra tan cerca de la zona de soldadura como sea posible para
evitar que la corriente de soldadura recorra caminos largos, posiblemente desconocidos, y cause
descargas eléctricasy peligros.

-No utilice el soldador para descongelar tuberias congeladas.

- Lleve ropa de proteccién sin aceite, como guantes de cuero, camisa gruesa, pantalones sin pufo,
zapatosaltosy un casco de soldador.

- Quitese cualquier combustible, como mecheros de butano o cerillas, antes de realizar cualquier
soldadura.

LOS METALES QUEVUELAN PUEDEN DANARLOS 0JOS.

- La soldadura, el astillado, el cepillado de alambre y el amolado provocan chispas y metales que vuelan. Cuando
susoldador se esta enfriando puede expulsar chispas.
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- Utilice gafas de seguridad homologadas con protecciones laterales incluso de bajo de su casco de soldador.

LASPARTES CALIENTES PUEDEN CAUSARQUEMADURAS GRAVES.

-Notoque el metal caliente con las manos desnudas.

-Deje que se enfrieantes de trabajar con la pistola o el soplete.

- Los campos magnéticos pueden afectar a los marcapasos. Los usuarios de marcapasos deben mantenerse
alejados. Los portadores de marcapasos deben consultar a su médico antes de acercarse a operaciones de
soldadura porarco, ranurado o por puntos.

ELRUIDO PUEDE DANAREL OIDO.
-Elruido excesivo de algunos procesos o equipos puede danar el oido.
- Utilice proteccidn auditiva aprobada si el nivel de ruido es elevado.

La maquina de soldar con Procesamiento Digital de Sefales (DSP) esta controlada
por microprocesadores integrados, que cambian el control analégico de la
soldador inversor tradicional a un control digital (DSP). De este modo se
implementan funciones basadas en software en lugar de funciones basadas en
hardware. Esto significa que los pardmetros del arco de soldadura se pueden
proporcionar de forma digitalmente inteligente y las funciones pueden obtenerse
con sefales digitales. En general, es superior al control analégico en varios aspectos
como buena flexibilidad, buena estabilidad, alta precisién y buena compatibilidad
deinterfaz.

1. RICOEN FUNCIONES

La funcién de la maquina de soldar tradicional se realiza mediante muchos circuitos analégicos y l6gicos. Para
cada funcion adicional, se afaden muchos componentes. En este caso, el rendimiento y la fiabilidad de la
maquina de soldar se reducen drasticamente con el aumento de los componentes, por lo que es dificil que una
maquina de soldar convencional integre una pluralidad de funciones de soldadura en una sola maquina de
soldar.

Por el contrario, la funcién de la maquina de soldar digital se realiza mediante software. Los médulos de funcion
son independientes entre si. La adicion de nuevas funciones no afecta en absoluto a las funciones originales y el
rendimiento en absoluto, es por eso que lamaquina de soldadura controlada digital puede serricaen funciones.

2. MEJORRENDIMIENTO EN CONSISTENCIA, FIABILIDADY ESTABILIDAD

Debido a las caracteristicas de la maquina de soldadura tradicional, las caracteristicas de rendimiento de manera
controlada analégica dependen completamente de los pardmetros de cada componente, ademas los
pardmetros de los componentes cambian con los cambios de temperatura, humedad, etc. por ese motivo las
caracteristicas del circuito digitalizado son insensibles a los cambios en los pardmetros de los componentes. Por
ejemplo, una resistencia de entrada o de salida que cambie de 1K a 10K no afectara al rendimiento del soldador.
Por lo tanto, la consistencia y la estabilidad de las maquinas de soldar digitales son mucho mejores que las
soldadoras tradicionales.

Ademds, gracias al sistema de control DSP, la maquina puede detectar y corregir el sesgo del transformador
principal atiempo, evitando eficazmente el dafio de la soldadora mejorando en gran medida su fiabilidad.

3.MAYORPRECISION

La precisién del control analégico se determina generalmente por el error causado por los de los pardmetros de
los componentesy el error causado por los parametros caracteristicos no ideales del amplificador operacional lo
cual hace dificil lograr un control de alta precisién. La precisiéon del control digital sélo esta relacionada con el
error de cuantificacion de la conversion analégico-digital y la longitud de palabra finita del sistema, por lo que el
control digital puede alcanzar una alta precision.

4.RESPUESTA DINAMICA
La mayoria de las maquinas de soldar digitales de nueva tecnologia adoptan la tecnologia de conmutacién suave
de altafrecuencia, que que mejora en gran medida la velocidad dindmica de lamaquina de soldar.
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La asombrosa maquina de soldadura por arco de mano esta impulsada por la tecnologia DSP mds avanzada,
proporciona unaincreible portabilidad para la soldadura de bricolajey lafijacién y el mantenimiento al aire libre.

CARACTERISTICAS::

-Cuerpo aerodindmico.

-Peso extremadamente ligero.

- Disefio ergonémico de mano.
-Procesamiento digital delasefal.
-Hermosas curvas.
-Configuracion sin esfuerzo.

- La salida de potencia estable garantiza una experiencia de soldadura suave, puede abordar cualquier trabajo
mas pequeno con facilidad.
-Funcionasin problemascon 1,6 mm,2,5mmy3,2mmde:

Electrododedcido

Electrodo basico

Electrododecelulosa

VISTA GENERAL
PANEL DE CONTROL
BOCA DEL MAQUINA
ELECTRODO
CABLE DE
SUJETADOR ALIMENTACION

ASA

CONFIGURACION/AJUSTES

Pulsarmomentaneamente
para seleccionar las funciones @:ﬁ:n

dearranque en caliente, fuerza " [ fumentodeComene
del arco y VRD. Cuando el LED

de la funcién seleccionada Configuracién

Pantalla

[ ] Arranque en Caliente / Ajustable 0-99

J Fuerza del Arco / Ajustable 0-99

parpadea, pulse "+" o "-" para

ajustar el valor deseado.

Pulse @ prolongadamente
durante 2" para apagar el

aparato.
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llustracién del montaje de los electrodos

Electrodo

—

Atornille hacia arriba‘
parafijarel electrodo.

Conexion de la Pinza de Tierra

llustracion de la Soldadora Manual
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(1) Conexién delos cablesde salida

Esta maquina de soldar dispone de dos tomas de corriente. Para la soldadura MMA el portaelectrodo se conecta
al enchufe positivo, mientras que el cable de masa (pieza de trabajo) se conecta al enchufe negativo, lo que se
conoce como DCEP. Sin embargo, varios electrodos requieren una polaridad diferente para obtener resultados
Optimos, porlo que debe prestarse especial atencién ala polaridad para conocer la polaridad correcta.

DCEFP:Electrodo conectado alatomadesalida"+".

DCEN:Electrodo conectado alatomadesalida"-".

(2) Enciendalafuente de alimentaciony pulse el botdn configuracion para seleccionarla funcién MMA.

(3) Ajustar la corriente de soldadura correspondiente al tipo y tamano de electrodo utilizado, segun las
recomendaciones del fabricante del electrodo

(4) Colocarel electrodo en el porta electrodo y apretarlo.

(5) Golpear el electrodo contra la pieza de trabajo para crear un arcoy mantener el electrodo firme para mantener
elarco.

Uno de los tipos mas comunes de soldadura por arco es la soldadura manual por arco metélico (MMA) o
soldadura con electrodos. Se utiliza una corriente eléctrica para crear un arco entre el material base y una varilla
de electrodo consumible. La varilla del electrodo esta hecha de un material compatible con el material base que
se estd soldando y se cubre con un fundente que desprende vapores gaseosos que sirven de gas de protecciony
proporcionan una capa de escoria, que protegen lazona de soldadura de la contaminacién atmosférica. El propio

nucleo del electrodo actiia como material de relleno y el residuo del fundente que formala capa de escoria sobre
elmetal de soldadura debe ser eliminado tras la soldadura.
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-Elarco seiniciatocando momentaneamente el electrodo con el metal base.

-El calordelarcofundelasuperficie del metal base paraformar un bafio de fusién en el extremo del electrodo.

- El metal fundido del electrodo se transfiere a través del arco al bafio de fusién y se convierte en el metal de
soldadura depositado.

-Eldepdsito estd cubiertoy protegido por una escoria que proviene del revestimiento del electrodo.

-Elarcoy el areainmediata estan envueltos por una atmésfera de gas protector. Los electrodos de arco metalico
manual (de varilla) tienen un nucleo de alambre metélico sélido y un recubrimiento de fundente. Estos

electrodos se identifican por el diametro del hilo y por una serie de letras y niUmeros. Las letras y los nimeros
identifican laaleacién metélicay el uso previsto del electrodo.
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El ntcleo de alambre metalico funciona como conductor de la corriente que mantiene el arco. El alambre del
nucleo sefundey se depositado en el bafio de soldadura.

Elrecubrimiento de un electrodo de soldadura por arco metalico protegido se denomina fundente.
Elflujo en el electrodo realiza muchas funciones diferentes. Estasincluyen:

- Producirun gas protectoralrededor delazonade soldadura.
-Proporcionarelementos fundentesy desoxidantes.

- Crear una capa protectora de escoria sobre la soldadura mientras se enfria.
-Establecerlas caracteristicas del arco.

- Ahadirelementos de aleacion.

Los electrodos revestidos tienen muchas funciones, ademas de aportar metal de aportacion al bafo de fusion.
Estas funciones adicionales son proporcionadas principalmente por el recubrimiento del electrodo.

FUNDAMENTOS DELA SOLDADURA MMA

Seleccion del Electrodo

Comoreglageneral, la seleccion de un electrodo es sencilla, ya que sélo se trata de seleccionar una composicion
similar a la del metal base. Sin embargo, para algunos metales se puede elegir entre varios electrodos, cada uno
de los cuales tiene propiedades particulares para adaptarse a clases especificas de trabajo. Se recomienda
consultarasu proveedor de soldadura parala seleccién correcta del electrodo.

TAMANO DEL ELECTRODO

El tamano del electrodo depende generalmente DIAMETRO MAXIMO
de el grosor de la seccién a soldar, y cuanto mas ESPESOR MEDIO DEL MATERIAL RECOMENDADO DEL ELECTRODO
gruesa sea la seccién, mayor serd el electro?Io 1.0-2.0 mm 2.5 mm
electrodo necesario. La tabla indica el tamafio

maximo de los electrodos que pueden utilizarse 2.0-5.0 mm 3.2mm
para varios espesores de seccién, basandose en el 5.0-8.0 mm 4.0 mm
usodeunelectrodode uso general del tipo 6013. ~8.0 mm 50 mm
CORRIENTE DESOLDADURA (AMPERAJE)

La seleccién correcta de la corriente para un| TAMANO DEL ELECTRODO RANGO DE CORRIENTE
trabajo concreto es un factor importante en la g mm (AMP,)
soldadura por arco. Si la corriente es demgsmdo 25 mm 60-95

alta, el electrodo tiende a pegarse a la pieza, la

penetracién es escasa y se depositan cordones 3.2mm 100-130

con un perfil claramente redondeado. La corriente 4.0 mm 130-165
normal para un trabajo concreto puede 50 mm 165-260

considerarse como la maxima que puede
utilizarse sin quemar el trabajo ni sobrecalentar el metal base. La tabla muestra los rangos de corriente
generalmenterecomendados para un electrodo tipo 6013 de uso general.

LONGITUD DELARCO

Para conseguir el arco, el electrodo debe rasparse suavemente sobre el trabajo hasta que se establezca el arco.
Hay una regla sencilla para la longitud de arco adecuada. Un arco demasiado largo reduce la penetracion,
produce salpicaduras y da un acabado superficial aspero a la soldadura. Un arco demasiado corto hara que el
electrodo se peguey dardlugar a soldaduras de mala calidad. La regla general parala soldaduraa mano alzada es
tener unalongitud de arco no mayor que el didmetro del alambre de nticleo.

ANGULO DELELECTRODO

El dngulo que forma el electrodo con el trabajo es importante para asegurar una transferencia suave y uniforme
del metal. Cuando se suelda hacia abajo, esquinas, horizontal o por encima de la cabeza, el angulo del electrodo
suele estar entre 5y 15 grados hacia la direcciéon de avance. Cuando se suelda en vertical hacia arriba, el angulo
del electrodo debe estarentre 80y 90 grados con respecto a la pieza de trabajo.
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VELOCIDAD DELDESPLAZAMIENTO

El electrodo debe desplazarse en la direccién de la junta que se estd soldando a una velocidad que permita
obtener el tamafno de de recorrido requerido. Al mismo tiempo, el electrodo se alimenta hacia abajo para
mantener lalongitud de arco correctaen todo momento.

Una velocidad de desplazamiento excesiva provoca una fusion deficiente, falta de penetracion, etc. Mientras que
una velocidad de desplazamiento demasiado lenta suele provocar inestabilidad en el arco, inclusiones de escoria
y malas propiedades mecanicas.

PREPARACION DEL MATERIALY DE LA UNION

El material a soldar debe estar limpio y libre de cualquier humedad, pintura, aceite, grasa, cascarilla de
laminacion, oxido o cualquier otro material que dificulte el arco y contamine el material de soldadura. La
preparacién de la junta dependera del método utilizado, incluyendo el aserrado, el punzonado, el cizallado, el
mecanizado, el corte por llama y otros. En todos los casos los bordes deben estar limpios y libres de cualquier
contaminacion. Eltipo de unién vendra determinado porlaaplicacién elegida.

La siguiente operacion que implica el mantenimiento requiere un conocimiento profesional
suficiente sobre el aspecto eléctrico y un conocimiento exhaustivo de la seguridad. Los
operarios deben estar en posesion de certificados de cualificacion validos que puedan
demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegurese de que el cable de entrada de la
maquina esta cortado delaunidad eléctricaantes de destaparla maquinade soldar.

(1) Compruebe periddicamente si la conexién del circuito interno esta en buen estado (especialmente los
enchufes). Apriete la conexion suelta, si hay oxidacion, eliminela con papel delijay vuelva a conectarla.

(2) Mantengalas manos, el peloy las herramientas lejos de las partes méviles, como el ventilador, para evitar para
evitar lesiones personales o dafios alamaquina.

(3) Limpie el polvo periédicamente con aire comprimido seco y limpio. Si el entorno de la soldadura es muy
contaminado, la maquina debe limpiarse a diario. La presién del aire comprimido debe ser la adecuada para
evitar que sedainen las piezas pequefas delinterior de lamaquina se daien.

(4) Evite que la lluvia, el agua y el vapor penetren en la maquina. Si lo hace, séquela y compruebe el aislamiento
con el equipo (incluido el que se encuentra entre la conexion y la caja) s6lo cuando ya no se produzcan
fendmenos anormales, entonces la maquina podra utilizarse.

(5) Compruebe periddicamente sila cubierta de aislamiento de todos los cables esta en buenas condiciones.

(6) Coloque lamaquina en el embalaje original en unlugar seco sino se va a utilizar durante mucho tiempo.

(7) Compruebe el circuito interno de la maquina de soldar con regularidad y asegurese de que el circuito de
cables esta conectado correctamente y los conectores estan conectados firmemente (especialmente los

conectoresy componentes de insercion).

(8) El trabajo de la maquina se acumula cada 300 horas, la escobilla eléctrica de carbén y el rectificador de la
armadura deben ser pulidos, el reductor debe serlimpiadoy el lubricante debe seranadido al turboy al cojinete.

(9) Cables de soldadura:inspeccionar regularmente sus conexiones.

maskiner)’




