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CONSIDERACIONES GENERALES

SEGURIDAD

A\ ADVERTENCIAS A

FELICITACIONES POR ADQUIRIR UN EQUIPO RMB, TU ELECCION INTELIGENTE EN SOLDADURA.

Los usuarios de los equipos RMB deben asegurar que cualquier persona que trabaje en el equipo o cerca
del mismo tome las medidas de precaucion de seguridad pertinentes. Las medidas de precaucion de
seguridad deben satisfacer los requisitos que se aplican a este tipo de equipamiento. Ademas de las
regulaciones normales aplicables al local de trabajo, deben observarse las siguientes recomendaciones.

Todo el trabajo debe ser ejecutado por personal especializado, bien familiarizado con el funcionamiento
del equipo. El funcionamiento incorrecto del equipo puede resultar en situaciones peligrosas que
pueden dar origen a heridas en el operador y dafios en el equipamiento.

1.Cualquier persona que utilice el equipo debe estar familiarizado con:

La operacion del mismo.

La ubicacion de los dispositivos de interrupcién del funcionamiento del equipo.
El funcionamiento del equipo.

Las medidas de precaucion de seguridad pertinentes.

El proceso de soldadura o corte.

2.El operador debe certificarse de que:

Ninguna persona no autorizada se encuentra dentro del area de funcionamiento del equipo cuando éste
es puesto a trabajar. Nadie esta desprotegido cuando se forma el arco eléctrico.

3.El espacio de trabajo debe:

Ser adecuado a la finalidad en cuestion.
No estar sujeto a corrientes de aire.

4.Equipamiento de seguridad personal:

Use siempre el equipamiento personal de seguridad recomendado como, por ejemplo mascara para
soldadura eléctrica con el vidrio de acuerdo con el trabajo que sera ejecutado, anteojos de seguridad,
vestuario a prueba de llama, guantes de seguridad.

No use elementos sueltos como, por ejemplo, bufandas, relojes, pulseras, anillos, etc, que podrian
quedar atascados o provocar quemaduras.
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NO SE ACERQUE AL HUMO.

NO se acerque demasiado al arco.

Si es necesario, utilice lentes para poder trabajar a
una distancia razonable del arco.

LEA y ponga en practica el contenido de las hojas
de datos sobre seguridad y el de las etiquetas de
seguridad que encontrard en las cajas de los
materiales para soldar.

TRABAJE EN ZONAS VENTILADAS

Aprovechando las corrientes de aire naturales o
instale un sistema de extraccién. En caso de no
contar con dicho sistema, utilizar un ventilador
doméstico cuyo flujo de aire esté direccionado de
manera opuesta al proceso de soldadura a fin de
redireccionar humos y gases fuera de la zona de
trabajo.

SITRABAJA EN SALAS GRANDES O AL AIRE LIBRE,
con la ventilacién natural sera suficiente siempre
que aleje la cabeza de los humos.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

PROTEJASE los ojos y la cara con una mascara,
preferentemente fotosensible.

PROTEJASE el cuerpo de las salpicaduras por
soldadura y de los rayos del arco con ropa de
proteccién, como tejidos de lana, guantes y delan-
tal ignifugos, pantalones de cuero y botas altas.
PROTEJA a los demds de salpicaduras y destellos
con pantallas de proteccién.

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la
proteccién auricular.

ASEGURESE de que los equipos de proteccién
estén en buen estado.

Utilice gafas de proteccion en la zona

de trabajo EN TODO MOMENTO.

SITUACIONES ESPECIALES

NO SUELDE NI CORTE recipientes o materiales
que hayan estado en contacto con sustancias de
riesgo, a menos que se hayan lavado correctamen-
te. Esto es extremadamente peligroso.

NO SUELDE NI CORTE piezas pintadas o galvani-
zadas, a menos que haya adoptado medidas para
aumentar la ventilacién. Estas podrian liberar
humos y gases muy toxicos.

RETIRE cualquier material inflamable de la zona de
trabajo de soldadura.

TENGA SIEMPRE A MANO UN EQUIPO DE EXTIN-
CION DE FUEGOS Y ASEGURESE DE SABER UTILI-
ZARLO.
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CONSIDERACIONES GENERALES

SEGURIDAD

A\ ADVERTENCIAS A

LOS CAMPOS ELECTROMAGNETICOS i J
PUEDEN SER PELIGROSOS. 1@

El flujo de corriente eléctrica por los conductores
genera campos electromagnéticos (EM) localiza-

0s. La corriente de soldadura genera campos EM
en los cables para soldar y en los soldadores.

Los campos EM pueden interferir con ciertos
marcapasos, por lo que los operarios portadores de
m?écapasos deberan acudir a su médico antes de
soldar.

La exposicion a los campos EM de la soldadura
podria tener otros efectos sobre la salud que auin se
desconocen.

Los operarios deberdn ajustarse a los siguientes
procedimientos para_reducir al minimo la”exposi-
cion a los campos EM derivados del circuito del
soldador:

Cuie los cables auxiliares y del electrodo a la vez y
utilice cinta adhesiva siempre que sea posible.

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el
cuerpo.

No se coloque entre el electrodo y los cables auxilia-
res.

Conecte el cable auxiliar a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible de la zona en la que se esté soldando.

No trabaje junto a la fuente de alimentacion del

equipo.

Los circuitos auxiliar (tierra) y del electrodo estan
“vivos” desde el punto de vista eléctrico cuando el
soldador estd encendido. No toque dichas partes
“vivas” con el cuerpo. Tampoco las toque si lleva
ropa que esté mojada. Utilice guantes secos y
herméticos para aislarse las manos.

UNA DESCARGA ELECTRICA
LO PUEDE MATAR.

Aisle la pieza de trabajo y el suelo con un aislante
seco.

Asegurese de que el aislante sea lo suficientemente
amplio como para cubrir toda la zona de contacto
fisico con la pieza y el suelo.
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Ademas de adoptar las medidas de seguridad habituales, si
debe soldar en condiciones arriesgadas desde el punto de vista
eléctrico (en zonas humedas o mientras lleva ropa mojada; en
estructuras metalicas como suelos, rejas o andamios; en
posiciones poco habituales, como sentado, de rodillas o tumba-
do, si hay probabilidades de tocar de forma accidental la pieza
de trabajo o el suelo), el operario debera tener en cuenta los
siguientes aspectos:

Asegurese de que el cable de masa presente una buena
conexion eléctrica con el metal que se esté soldando.

La conexion deberd hacerse lo mas cerca posible de la zona de
trabajo.

Haga una buena conexidn a tierra con la pieza de trabajo o el
metal que vaya a soldar.

Mantenga el soporte del electrodo, las pinzas, el cable del
equipo y la maquina de soldar en buen estado de funciona-
miento. Cambie el aislante si esta dafiado.

Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.

No toque nunca de forma simultanea las piezas vivas desde el
punto de vista eléctrico de los soportes de los electrodos conec-
tados a los dos equipos, ya que la tensién existente entre las dos
podria ser equivalente a la tension de los circuitos de los dos
equipos.

Cuando tenga que trabajar por encima del nivel del suelo, utilice
un arnés a modo de proteccion por si se produjera una descarga
y se cayera.

LAS RADIACIONES
DEL ARCO QUEMAN.

=

CONSIDERACIONES GENERALES

SEGURIDAD

A\ ADVERTENCIAS A

Utilice un protector con el filtro y las cubiertas debidos para
protegerse los ojos de las chispas y de las radiaciones del arco
cuando esté soldando u observando una soldadura por arco.

Utilice ropa adecuada y fabricada con materiales ignifugos y
duraderos para protegerse la piel y proteger a sus compafieros
de las radiaciones del arco.

Proteja a los técnicos que estén en las inmediaciones con una

pantalla ignifuga y pidales que no miren al arco y que no se
expongan a la radiacién del arco ni a las salpicaduras.
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LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER
PELIGROSOS.

) 4
ek

Al soldar, se pueden generar humos y gases
peligrosos para la salud. Evite respirar dichos humos y
gases.

Siva a soldar, no se acerque al humo. AsegUrese de que
haya una buena ventilacién en la zona del arco para
garantizar que no se respiren los humos y gases. Si debe
soldar superficies revestidas (consulte las instrucciones
del contenedor o las hojas de datos sobre seguridad) o
superficies de plomo, acero u otros metales cadmiados,
asegUrese de exponerse lo menos posible y de respetar
los limites de exposicion permisibles. Para ello, utilice
los sistemas de extraccién y de ventilacién locales,a
menos que la evaluacién de la exposicién indiquen lo
contrario.

En espacios cerrados y, en algunos casos, en espacios
abiertos,necesitara un respirador. Ademds, deberd
tomar precauciones adicionales cuando suelde acero
galvanizado.

No utilice el equipo para soldar en zonas rodeadas de
vapores de hidrocarburo clorado procedentes de
operaciones de desengrasado, limpieza o pulverizacion.
El calor y la radiacion del arco pueden reaccionar con los
vapores del disolvente y formar fosgeno, un gas muy
téxico, y otros productos irritantes.

Los gases de proteccion que se utilizan en la soldadura
por arco pueden desplazar el aire y provocar lesiones o
incluso la muerte. Asegurese de que haya suficiente
ventilacién, en ,particular en zonas cerradas, para
garantizar que el aire que respire sea seguro.

LAS CHISPAS DERIVADAS DE CORTES Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS O EXPLOSIONES.

Elimine cualquier factor de riesgo de incendio de la
zona de trabajo. Si no fuera posible, cubra los materia-
les para evitar que las chispas puedan crear un incen-
dio. Recuerde que las chispas derivadas de las soldadu-
ras pueden pasar con facilidad, a través de grietas
pequefias a zonas adyacentes.

Ademas, los materiales pueden calentarse con rapidez.
Evite soldar cerca de conductos hidraulicos. Asegurese
de tener un extintor a la mano.
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CONSIDERACIONES GENERALES
SEGURIDAD

Cuando no esté utilizando el equipo, asegurese de que el
circuito del electrodo no togque en absoluto la zona de
trabajo ni el suelo. Si se pusieran en contacto de forma
accidental, dichas partes podrian sobrecalentarse y provo-
car un incendio.

No caliente, corte ni suelde depdsitos, bobinas o contene-
dores hasta que se haya asegurado de que tales procedi-
mientos no haran que los vapores inflamables o téxicos del
interior de dichas piezas salgan al exterior. Estos pueden
provocar explosiones incluso si se han “limpiado”.

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.
Utilice prendas de proteccién, como guantes de piel, cami-
sas gruesas, pantalones sin dobladillos, botas altas y un
gorro para el pelo. Utilice un protector auricular cuando
suelde en un lugar distinto del habitual o en espacios cerra-
dos. Cuando esté en la zona de trabajo, utilice siempre gafas
de proteccion con blindaje lateral.

SI SE DANAN, LOS TUBOS
PUEDEN EXPLOTAR.

Utilice unicamente tubos de gas comprimido que contengan
los gases deproteccion adecuados para el proceso en
cuestion, asi como reguladores disefiados para un gas y
presion concretos. Todos los conductos, empalmes, etc.
deberan ser adecuados para el uso en cuestiéon y mantenerse
en buen estado.

Guarde los tubos siempre en vertical y asegurelos correcta-
mente a un bastidor o a un soporte fijo.

Los tubos deberan almacenarse:

+ Alejados de aquellas zonas en las que puedan recibir
golpes o estar sujetas a dafios fisicos.

+ A una distancia segura de las zonas de soldadura por arcoy
de corte y de cualquier otra fuente de calor,ch ispas o llamas.

No deje que el electrodo, el soporte del electrodo ni ninguna
otra pieza viva desde el punto de vista eléctrico entre en
contacto con el tubo.

No acerque la cabeza ni la cara a la vélvula de salida del tubo
cuando abra dicha vaélvula.
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TYRION 300D PULSO
TIG /MMA

Esta TIG ha sido disefiado para la soldadura de aleaciones de
acero, acero inoxidable y cobre. Sus tecnologias

integradas permiten cubrir las aplicaciones mas avanzadas en
TIG y soldar con electrodos en MMA.

La tecnologia inverter IGBT, ademas de proveer un equipamien-
to confiable con excelentes caracteristicas de soldabilidad,
permite que la maquina sea portable y liviana.

El control total del arco, pero especialmente el arco pulsado le
confieren caracteristicas Unicas para soldar espesores fino en
acero inoxidable.

La Tyrion 300D PULSO cuenta con una memoria de almacena-
miento en la cual el operario podra guardar diversas configura-
ciones establecidas para trabajos especificosvvv.

EuECHEBsE
Ficha técnica

MODELO Tension Corriente Max. Ciclo de servicio. Tensién de Rango de Electrodo Dimensiones  Peso
delinea  Absorbida EN60974-1(40°C)  vacio  corriente (mm) (mm) (Kg)

TYRION 300D PULSORERIY

185A  300A35%-230A60%-178A100% 64V 10a300A 1,6a5mm 655x325x445  19kg

Al recibir una TYRION 300D PULSO E, retire todo el material de embalaje y verifique si hay eventuales
dafos que puedan haber ocurrido durante el transporte, verifique si fueron retirados todos los mate-
riales, accesorios, etc. antes de descartar el embalaje. Los reclamos relativos a dafios en transito
deben dirigirse a la Empresa Transportadora.
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FICHAS TECNICAS

FACTOR DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES

o, ® —O®
(19— 7 3
MODEL.: NO:
TYRION 300-D PULISO - XXXXXXXXX @
() | LACOE= | enevora / 5
W f< TIG 10A/10.4V - 300A/22V < >
=— = == (MMA| 20A/20.8V -300A/32V ‘
L x| 35% | 60% | 100% ||/ —(9)
MODE| TIGIMMA| TIG |MMA| TIG [MMA .
Uo = 62V 2 1300A| 300A |229A [229A [178A [178A
16
O U2 22V | 32V |19.2V|29.2V[17.1VRT AV
@ 3 - 50/60Hz Us=380V Mmax = 18.5A l1eff = 10.9 A
\\ IP21S //
W  ® @) O
@ Modelo TYRION 300-D PULSO. @ Intensidad (A) eficaz
(2) Corriente continua (1) Intensidad (A) de entrada méxima
(%) N° de serie del fabricante (3 Voltaje de entrada (V)
Norma europea para equipos de soldadura eléctrica por arco Cadigo internacional de proteccion
® ®
(5) Valores de voltaje y amperaje minimos y maximos para modalidad TIG IP21S
(6) Valores de voltaje y amperaje minimos y maximos para modalidad MMA I eccion frente a coteo d
@ Porcentaje de tiempo ciclo de trabajo ( 10 min =100%) Efecrtoivic:;?\rt]rar?r?gfeiog geegue(::c?susaélidos

con esferas de 12,5 mm didmetro o menos

Modalidades de soldadura ® Frecuencia

(9) Intensidad (A) de trabajo Tension en vacio

Voltaje (V) de trabajo (i7) Modalidad MMA
Modalidad TIG

Transdcutor monofasico
inmavil - transformador rectificador
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TYRION 300D PULSO
PANEL FRONTAL
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channel select/confirm

@ Selector de modalidad. @ Selector de onda. \

— (constante)  (pulsada)

MMA TIG LIFT TIG HF (alta frecuencia)
Curva de soldadura.

@ Display de visualizacion multiple.
@ Funciones del gatillo.

Leds indicadores de unidades:

V: Voltaje Phy g

Sec: Segundos (2tiempos) (4 tiempos)

%: Porcentajes . .

HZ: Hertz (unidad de frecuencia) @ Perilla de ajustes de procesos.

@ Estado del equipo.
Panel de memoria.

-@ Alimentacion de red

ﬂ Protector térmico

§ Seencendera durante el
proceso de soldadura.
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TYRION 300D PULSO
CURVA DE SOLDADURA
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1- Pre gas: La funcion de pre gas permite establecer un flujo de gas previo a iniciar el
arco eléctrico, para generar una limpieza de la zona a soldar y establecer una atmaésfe-
ra de proteccion segura. El valor se expresa en segundos y se viualizara en el display.

2- Corriente de arranque: En modalidad MMA permite configurar una corriente supe-
rior a la de soldadura para facilitar el cebado del electrodo.

3- Corriente inicial: Es una funcién que puede utilizarse inicamente con el modo 4T.

4 - Rampa de ascenso : Permite establer el tiempo de ascenso de la temperatura entre
el valor minimo y el maximo de soldadura, reduciendo la posibilidad de crater y poros,
en el inicio de la soldadura. Esta funcion es exclusiva de la funcién 4T y no puede utili-
zarse con la maquina en el modo 2T.

5- Corriente de soldadura: Determina el valor maximo de corriente de soldadura, es
decir, el valor que tendra la corriente en el pico superior de la curva.

www.soldanet.com www.rmb.com.ar -7-



TYRION 300D PULSO
CURVA DE SOLDADURA

6- Balance de pulso: Permite establecer el porcentaje de tiempo en el que el pulso per-
manecera en el valor maximo (corriente de soldadura) y el valor minimo ( corriente de
base). Este porcentaje, siempre se establece, tomando como referencia el pico (valor
maximo). Ejemplo si el balance del pulso es 70%, el pulso permanecera el 70% de la
duracion del pulso en el valor maximo, y por defecto, el 30% restante en el valor
minimo.

7 - Frecuencia del pulso: Permite establer la frecuencia (cuantas veces por segundo)
tendra lugar el pulso. El valor se expresa en Hertz ( Hz) y, a mayor frecuencia, habra
menor aporte térmico, por ende menor penetracion.

8- Corriente de base: Es el valor corriente inferior (base) establecido en la funciéon pul-
sado. Ese valor esta expresado en Ampers y su funciéon es mantener el baino de fusiéon
en estado liquido, sin generar aportes térmicos excesivos que puedan afectar al metal
base soldado.

9 - Rampa de descenso: Esta funcion solo puede utilizarse con la maquina en el modo
4T. Permite establer el tiempo de descenso de la temperatura entre el valor maximo y
el minimo, reduciendo la posibilidad de crater final y poros, en el final de la soldadura.

10- Corriente anti-crater: Es la corriente que se mantiene antes de iniciarse el pos-gas.
El amperaje podria regularse.

11 - Gas posterior: Permite regular el tiempo de salida del gas de proteccién después
de apagar el arco, logrando el enfriamiento de la soldadura sin contaminacioén. y
aumentando la vida util de los electrodos de tungsteno.

12 -Arc Force; Arco forzado: En modalidad MMA, regula la intensidad del arco eléctrico,
para lograr mayor estabilidad del mismo, y permitir soldar en espesores delgados con
amperajes muy reducidos evitando que se extinga el arco eléctrico.
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TECNICA DE SOLDADURA
TIG (TUNGSTENO INERTE GAS)

L

(@)
Direccidn de avance.

< O

(@)

@ Electrodo de tungsteno
@ Atmdsfera gaseosa
@ Metal Base

Bafo de fusion

@ Arco eléctrico

Angulos de trabajo y direccién de avance

1 15 -20°/
|« N

Pinza de masa

N

Varilla de aporte

Cordon

Material Base

Direccién de avance
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TECNICA DE SOLDADURA

TIG (TUNGSTENO INERTE GAS)

Seleccion de Polaridad

Arco con corriente continua

TIG

La polaridad recomendada en corriente continua
es la directa, ya que si se suelda con polaridad
inversa se tienen que utilizar intensidades tan
bajas para que no se sobrecaliente el electrodo
que resulta impracticable el soldar.

X

\(\

@ Terminal negativo. @ Conector de gas.

@ Terminal de HF.

*NOTA: La conexidn del tubo de gas esta ubicada en la parte posterior del equipo.

@ Terminal positivo.

(imagen ilustrativa)

Movimientos de oscilacion

%

Movimiento
semi circular

%

Movimiento
circular

:

Movimiento
zig - zag tansversal

Garantiza una fusion total de las
juntas a soldar. El electrodo se
mueve a través de la junta,escri-
biendo un arco o media luna, lo
que asegura la buena fusién en
los bordes . Es recomendable, en
juntas chaflanadas y recargue de
piezas.

Se utiliza esencialmente en
cordones de penetracion donde
se requiere poco depdsito; su
aplicacién es frecuente en angu-
los interiores, pero no para relleno
de capas superiores. A medida
que se avanza, el electrodo des-
cribe una trayectoria circular.

El electrodo se mueve de lado a
lado mientras se avanza . Este
movimiento se utiliza principal-
mente para efectuar cordones
anchos. Se obtiene un buen
acabado en sus bordes, facilitando
que suba la escoria a la superficie,
permite el escape de los gases con
mayor facilidad y evita la porosi-
dad en el material depositado.
Este movimiento se utiliza para
soldar en toda posicion.
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Movimiento
en zig - zag

N
D)
D)

Movimiento
entrelazado

Es el movimiento zigzagueante en
linea recta efectuado con el electrodo
en sentido del cordén . Este movi-
miento se usa en posicion plana para
mantener el crater caliente y obtener
una buena penetracion. Cuando se
suelda en posicién vertical ascenden-
te, sobre cabeza y en juntas muy finas,
se utiliza este movimiento para evitar
acumulacién de calor e impedir asi
que el material aportado gotee.

Este movimiento se usa generalmen-
te en cordones de terminacion, en tal
caso se aplica al electrodo una oscila-
cion lateral , que cubre totalmente los
cordones de relleno. Es de gran
importancia que el movimiento sea
uniforme, ya que se corre el riesgo de
tener una fusion deficiente en los
bordes de la unién.
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TECNICA DE SOLDADURA
TIG ( TUNGSTENO INERTE GAS)

Preparacion incorrecta - Arco inesestable

Piedra esmeril

—l
%

El afilado debera hacerse siempre en el sentido Si el afilado se realiza en sentido perpendicular
de giro de la piedra de afilado. Esto ayuda a a la piedra, se genera un rayado que da como
direccionar el arco hacia el extremo del electro- resultado un arco mas amplio e inestable.
do.
@ Diametro del electrodo
)

Q Altura del cono
v 1 [ [C=1 )
Bien afilado Mal afilado Muy punteagudo La altura del cono de afilado podra
- Arco inestable - Arco irratico - Peligro de inclusiones definirse de acuerdo al diametro del
- Buena Penetracién - Mala penetracién - Peligro de fundirse el electrodo. Siendo ésta dos veces dicho
- Bafo ancho extremo del electrodo valor.
Su identificacion se realiza por el color de su extremo:

TIPOS DE ELECTRODO IDENTIFICACION AWS COMPOSICION
Electrodos de Tungsteno puro Punta verde EWP
Electrodos de Tungsteno-Torio (0,8-1,2% Th) Punta amarilla EWTh-1
Electrodos de Tungsteno-Torio (1,7-2,2% Th) Punta roja EWTh-2
Electrodos de Tungsteno-Zirconio (0,15-0,4% Zr) Punta café EWZr
Electrodos de Tungsteno-Lantano (1,0% La) Punta negra EWLa-1
Electrodos de Tungsteno-Lantano (1,5% La) Punta dorada EWLa-1,5 EWLa-1,5
Electrodos de Tungsteno-Lantano (2,0% La) Punto azul EWLa-2 EWLa-2
Electrodos de Tungsteno-Cerio (1,8-2,2% Ce) Punta naranja EWCe-2
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PROCESO MMA

@ Atmdsfera gaseosa de proteccion

@ Alma del electrodo revestido

®\ @ Revestimiento
@ Escoria

@_/ \@ (5) Metal Base

@ Bafno de fusion
@ Arco eléctrico

Seleccion de Polaridad

Corriente continua con polaridad directa (EN).  Corriente continua con polaridad inversa (EP).
MMA

La conexién en polaridad directa se POLARIDAD INVERSA La conexién en polaridad inversa se produce

produce conectando el cable de pinza L conectando el cable de pinza (con pinza

(con pinza porta electrodo) al polo porta electrodo) al polo positivo (+) de la

negativo (-) de la fuente de soldaduray fuente de soldadura y el cable de masa (con

. el cable de masa (con pinza de masa) al . pinza de masa) al polo negativo (-) de la

polo positivo (+) de la fuente. El arco fuente. El calor del arco eléctrico se concen-

= eléctrico concentra el calor producido tra sobretodo en el extremo del electrodo,
> en la pieza favoreciendo la fusién y & logrando mayor capacidad de aporte. Cada
Mayor penetracion ~ Penetracion en la misma. Mayor sobremonta tipo de electrodo necesita un tipo especifico

de curso de corriente (CA o CC) y en el caso
de corriente CC una polaridad especifica.
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

O AO O % O 00

sec O O Hz © § !

O arranque
en caliente

1A IA
o
PTS

@ SAVE
® LOAD

channel select/confirm

[ Forzador de Arco, varia de 1a10. ] Modo de ajuste de corriente en modali-

dad MMA, Esta perilla regula la intensi-
dad de corriente de acuerdo al electro-
do empleado y el espesor del metal
base a soldar. Los valores estan expre-
sados en Amperios.

El proceso de soldadura se genera por un arco eléctrico. Debe existir siempre una distancia entre el electrodo y la pieza que
de lugar a dicho arco.

En MMA, al variar la distancia electrodo-pieza, se varia la tensién del arco eléctrico, generando aumentos excesivos de la
temperatura y proyecciones en el cordén de soldadura.

Cuando la distacia es muy pequefia el arco desaparece y electrodo se adhiere al metal base. En MMA ésta perilla se
encuentra desafectada.

TABLA DE ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

Espesor de la chapa en mm 1 1,6 ) 24 32 4 5
Diametro del electrodo en mm 1,6 2 24 24 32 4 5
Intensidad media A 35 50 80 90 120 150 180

*NOTA: Los pardmetros expresados en esta tabla estan basados en las caracteristicas especificas del electrodo
E6013. Se recomienda consultar la ficha técnica del proveedor de acuerdo al electrodo que esté utilizando.
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TECNICA DE SOLDADURA
TIG ( TUNGSTENO INERTE GAS)

Penetracion Excesiva:

Se caracteriza por exceso material de soldadura respecto a la cantidad requerida para rellenar la junta,
este problema puede ser causado por el uso de una regulacion de corriente muy alta. La soldadura se
vuelve ancha y plana con pequefias socavaduras a lo largo del contorno del cordén de soldadura. Tam-
bién, la penetracion excesiva puede ser el resultado de un avance demasiado lento, en ambas situacio-
nes, se consume mucho mas metal de aportacion de lo que se requeriria normalmente.

Penetracion insuficiente:

Se produce cuando la corriente de soldadura esta regulada demasiado baja. El cordén de soldadura es
angosto y convexo, con muy poco o hingun refuerzo de raiz. El avance demasiado rapido también puede
producir penetracién insuficiente. En ambos casos puede ocurrir la fusidén incompleta a lo largo del
contorno de la soldadura.

Porosidad:

Las bolsas de gas que se quedan retenidas en la soldadura o abiertas a la superficie se llaman porosidad.
Es un problema que generalmente ocurre debido a la proteccion inapropiada del bafio de soldadura,
causado por un bajo caudal de gas protector o el uso de gas protector contaminado o incorrecto. En
otros casos, este defecto puede deberse al amperaje y velocidad de avance excesivo o metales base
contaminados.

Inclusiones de tungsteno:

A veces, las particulas de tungsteno quedan retenidas en el depdsito de soldadura, éstas se producen al
tocar el electrodo contra el depdsito de soldadura o varilla de metal de aporte. Por esta razén es necesa-
rio limpiar muy bien esta parte y volver a darle forma si se contamina. Las inclusiones también pueden
resultar del amperaje excesivo o del ajuste de alta frecuencia (en caso de equipos AC/DC) y son las
causantes de fisuras y agrietamientos.

Desgaste prematuro del electrodo:

Es prioritario tener cuidado con el deterioro del electrodo que ademas de ser costoso, afecta la calidad
del corddn. Aunque parezca que no se produce ninguna combinacion electroquimica entre electrodo y
bafio, se pueden producir inclusiones de tungsteno en el bafio, lo que es causa de multiples problemas.
Por supuesto, debe tenerse en cuenta que el electrodo nunca debe tocar el bafio, especialmente en
materiales que se combinan facilmente con el tungsteno, como todos los metales ligeros. El cobre y el
acero son, en este sentido, menos sensibles, y pueden cebar el arco tocando el electrodo con la pieza,
siempre y cuando no se toque directamente el bafio.

Angulos inapropiado de la torcha:

Estos dan como resultado defectos, tales como perfil de la soldadura incorrecto, traslapo y socavadura.
El angulo de trabajo inapropiado produce soldaduras de filete de catetos dispares, si el arco se dirige
demasiado hacia una de las planchas que forman la pieza de

trabajo. El angulo de avance inapropiado de la TORCHA puede producir una combinacion de defectos de
soldadura. La situacion mas comun es dirigir demasiado calor a la varilla de metal de aportacién, esto
dificulta el trabajo pues el metal de aporte tiende a fundirse causando adiciones inconvenientes de
metal de aportacion.

Grietas en el crater:

Comunmente, son causadas por una depresion en el extremo de un corddn de soldadura con tendencia
a agrietarse. Este problema puede resolverse al depositar metal de aportacién adicional en el extremo
de corddn de soldadura para rellenar la depresion causada por el proceso.
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PASO 1: Cerrar el circuito eléctrico PASO 2 : Cebado de electrodo
y generacion del arco eléctrico

I
433\ _

Fuente de poder Por raspado

Metal Base

La soldadura MMA se refiere a soldadura con electrodos revestidos. El arco eléctrico funde el electro-
do y el revestimiento forma una capa de proteccion (escoria). Si para abrir el arco, el electrodo se
presiona contra la pieza a ser soldada, el electrodo se funde y adhiere en la pieza haciendo imposible
la soldadura. Existen dos formas de encender el arco correctamente, por golpeteo o por raspado
siendo esta ultima la mas utilizada.

Por raspado el arco es abierto de la misma forma en que se enciende un fésforo. Rapidamente raspe
el electrodo contra la pieza a ser soldada y aléjelo de modo de mantener una distancia apropiada.

PASO 3 : Estabilizar el arco eléctrico PASO 4 : Acumulacion de tempe-
ratura en el inicio del cordon

S D, 2l

Al iniciar el cordén de soldadura,
\/ el metal base se encuentra frio.
Es necesario una vez iniciado el

La distancia correcta entre el el electrodo y el material arco, permanecer unos segundos
base estara determinada por el diametro del electrodo en esa zona para generar el bafio
utilizado siendo : de fusion que luego se desplaza a

Distancia electrodo - metal base =1 diametro del electrodo utilizado. lo Iargo de la union.

PASO 5 : Avance y realizacion del cordon A ADVERTENCIASA

El angulo generado entre el electrodo y la
pieza debe ser siempre 45° para lograr una
penetracion controlada.
50; 457 El hecho de que el electrodo sea consumi-
ble, hace que el soldador deba compesar
el movimiento de avance con un movi-

miento (proveniente del codo y el

ﬁ ? hombro).
‘fj o
o i kﬂ
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

pence A\ roverTencias A
¢\ El proceso de soldadura se genera por un
? arco eléctrico. Debe existir siempre una
A distancia entre el electrodo y la pieza que de
4—> lugar a dicho arco.

En MMA variar la distancia electrodo-pieza
se varia la tension del arco eléctrico,generan-

Avance Arrastre do aumentos excesivos de la temperatura y
> L proyecciones en el cordén de soldadura.
Mayor penetracion Mayor sobremonta Cuando la distacia es muy pequeia el arco

desaparece y electrodo se adhiere al metal
base.

Movimientos de oscilacion
Es el movimiento zigzagueante en
linea recta efectuado con el electrodo
en sentido del cordén . Este movi-
miento se usa en posicidon plana para
mantener el crater caliente y obtener
una buena penetraciéon. Cuando se

Garantiza una fusion total de las
juntas a soldar. El electrodo se
mueve a través de la junta,escri-
biendo un arco o media luna, lo
que asegura la buena fusién en
los bordes . Es recomendable, en

:

Movimiento juntas chaflanadas y recargue de  Movimiento suelda en posicién vertical ascenden-
semicircular Piezas. enzig-zag te,sobrecabezay en juntas muy finas,
se utiliza este movimiento para evitar
acumulacién de calor e impedir asi
Se utiliza esencialmente en que el material aportado gotee.
cordones de penetraciéon donde .
se requiere poco depésito; su Este movimiento se usa generalmen-
aplicacion es frecuente en angu- te en cordones de terminacién, en tal
los interiores, pero no para relleno caso se aplica al electrodo una oscila-
Movimiento  d€ capas superiores. A medida cién lateral , que cubre totalmente los
circular que se avanza, el electrodo des- cordones de relleno. Es de gran
cribe una trayectoria circular. Movimiento im!oortancia que el movimie:nto sea
entrelazado uniforme, ya que se corre el riesgo de
tener una fusién deficiente en los
El electrodo se mueve de lado a bordes de la unién.
lado mientras se avanza . Este
movimiento se utiliza principal-
mente para efectuar cordones
anchos. Se obtiene un buen
acabado en sus bordes, facilitando
Movimiento

zig - zag tansversal

www.soldanet.com

que suba la escoria a la superficie,
permite el escape de los gases con
mayor facilidad y evita la porosi-
dad en el material depositado.
Este movimiento se utiliza para
soldar en toda posicion.
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DEFECTO : MAL ASPECTO

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

DEFECTO : PENETRACION EXCESIVA

Causas probables:

1. Conexiones defectuosas.

2. Recalentamiento.

3. Electrodo inadecuado.

4. Longitud de arco y amperaje inadecuado.

Recomendaciones:

1. Usar la longitud de arco, el angulo (posicion)
del electrodo y la velocidad de avance adecuados
2. Evitar el recalentamiento.

3. Usar un vaivén uniforme.

4. Evitar usar corriente demasiado elevada.

DEFECTO : SALPICADURA EXCESIVA

Causas probables:
1. Corriente muy elevada.
2. Posicién inadecuada del electrodo.

Recomendaciones:

1. Disminuir la intensidad de la corriente.
2. Mantener el electrodo a un angulo que
facilite el llenado del bisel.

www.soldanet.com

Causas probables:

1. Corriente muy elevada.

2. Arco muy largo.

3. Soplo magnético excesivo.
Recomendaciones:

1. Disminuir la intensidad de la corriente.
2. Acortar el arco.

3. Ver lo indicado para “arco desviado o
soplado”.

Causas probables:

1. El campo magnético generado por la CC produce
la desviacion del arco (soplo magnético).
Recomendaciones:

1. Usar CA

2. Contrarrestar la desviacion del arco con la
posicion

del electrodo, manteniéndolo a un angulo
apropiado.

3. Cambiar de lugar la grampa a tierra

4. Usar un banco de trabajo no magnético.
5. Usar barras de bronce o cobre para separar la

pieza del banco.
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DEFECTO : SOLDADURA POROSA

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

\ 4

DEFECTO : SOLDADURA AGRIETADA

Causas probables:

1. Arco corto.
2. Corriente inadecuada.
3. Electrodo defectuoso.

Recomendaciones:

1. Averiguar si hay impurezas en el metal base.

2. Usar corriente adecuada.

3. Utilizar el vaivén para evitar sopladuras.

4, Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

5. Mantener el arco mas largo.

6. Usar electrodos de bajo contenido de hidrégeno.

AT

DEFECTO : COMBADURA

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Falta de relacion entre tamafio de la soldadura y
las piezas que se unen.

3. Mala preparacion.

4, Unién muy rigida.

Recomendaciones:

1. Eliminar la rigidez de la unién con un buen proyecto de

la estructura y un procedimiento de soldadura adecuado.

2. Precalentar las piezas.

3. Evitar las soldaduras con primeras pasadas.

4. Soldar desde el centro hacia los extremos o bordes.

5. Seleccionar un electrodo adecuado.

6. Adaptar el tamano de la soldadura de las piezas.

7. Dejar en las uniones una separacién adecuada y uniforme.
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Causas probables:

1. Disefio inadecuado.

2. Contraccién del metal de aporte.
3. Sujecion defectuosa de las piezas.
4, Preparacion deficiente.

5. Recalentamiento en la union.

Recomendaciones:

1. Corregir el disefio.

2. Martillar (con martillo de pefia) los bordes de la
unién antes de soldar.

3. Aumentar la velocidad de trabajo (avance).

4, Evitar la separacion excesiva entre piezas.

5. Fijar las piezas adecuadamente.

6. Usar un respaldo enfriador.

7. Adoptar una secuencia de trabajo.

8. Usar electrodos de alta velocidad y moderada
penetracion.
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SOLDADURA QUEBRADIZA

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PENETRACION INCOMPLETA

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Tratamiento térmico deficiente.
3. Soldadura endurecida al aire.

4, Enfriamiento brusco.

Recomendaciones:

1. Usar un electrodo con bajo contenido de
hidrégeno o de tipo austenitico.

2. Calentar antes o después de soldar o en
ambos casos.

3. Procurar poca penetracion dirigiendo el arco
hacia el crater.

4. Asegurar un enfriamiento lento.

-

FUSION DEFICIENTE

Causas probables:

1. Velocidad excesiva.

2. Electrodo de @ excesivo.
3. Corriente muy baja.

4, Preparacion deficiente.
5. Electrodo de @ pequefio.

Recomendaciones:

1. Usar la corriente adecuada. Soldar con lenti -
tud necesaria para lograr buena penetracion de

raiz.

2. Velocidad adecuada.

3. Calcular correctamente la penetracion del
electrodo.

4. Elegir un electrodo de acuerdo con el tamafio

de bisel.

5. Dejar suficiente separacion en el fondo del

bisel.

v
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Causas probables:

1. Calentamiento desigual o irregular.

2. Orden (secuencia) inadecuado de operacion.
3. Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1. Puntear la union o sujetar las piezas con
prensas.

2. Conformar las piezas antes de soldarlas.

3. Eliminar las tensiones resultantes de la lami
nacién o conformacion antes de soldar.

4, Distribuir la soldadura para que el calenta
miento sea uniforme.

5. Inspeccionar la estructura y disponer una
secuencia (orden) ldgica de trabajo.
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DEFORMACION - DISTORCION

SOCAVADO

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

Causas probables:
1. Calentamiento desigual o irregular.

2. Orden (secuencia) inadecuado de operacion.
3. Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1. Puntear la union o sujetar las piezas con
prensas.

2. Conformar las piezas antes de soldarlas.

3. Eliminar las tensiones resultantes de la lami
nacién o conformacion antes de soldar.

4, Distribuir la soldadura para que el calentamien
to sea uniforme.

5. Inspeccionar la estructura y disponer una
secuencia (orden) ldgica de trabajo.
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Causas probables:

1. Manejo defectuoso del electrodo.

2. Seleccion inadecuada del tipo de electrodo.
3. Corriente muy elevada.

Recomendaciones:

1. Usar vaivén uniforme en las soldaduras de
tope.

2. Usar electrodo adecuado.

3. Evitar un vaivén exagerado.

4. Usar corriente moderada y soldar lentamente.
5. Sostener el electrodo a una distancia prudente
del plano vertical al soldar filetes horizontales
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TYRION 300D PULSO
MEMORIA DE GUARDADO

SAVE (guardar) permite salvar una
DISPLAY de visualizacién ‘ SAVE —— conﬁg(gracién )dpeseada.
de canales. LOAD( ) i

cargar) permite cargar una
. LOAD configuracion ya establecida

anteriormente.
CHANNEL (canal) S/C : Selecionar y/o confirmar la
El equipo cuenta con funcion deseada : SAVE o LOAD
:ggj)“jl'egj deguardado channel select/confirm

SECUENCIA DE GUARDADO O CARGA DE CONFIGURACIONES.

1) Para activar este panel, mantenga presionado el botén ‘ , esto habilitard el display de visualizacion.

2) Al presionar el botén ‘ podra seleccionar a qué nimero de canal quiere acceder.

3) Una vez seleccionado el niimero de canal, podra seleccionar la operacion que desea realizar :

Presionando el botdn ‘ podra elegir si guardar (save) una nueva configuracion, o cargar (load)

una configuracion guardada anteriormente para llevar a cabo su uso.

*NOTA : Una vez que fueron utilizados los 10 canales disponibles, y desea guardar una nueva configuracion,
debera remplazar alguno de esos canales con la hueva configuracion, quedando eliminada la configuracién
preexistente.
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POLITICA DE GARANTIA

LINEA DE SOLDADORAS

TODOS LOS PRODUCTOS DE LA LINEA DE SOLDADURA MARCA RMB ESTAN GARANTIZADOS CONTRA
DEFECTOS DE FABRICACION Y DEBEN SER USADOS PARA EL TRABAJO QUE FUERON DISENADOS. (VER
MANUAL DEL USUARIO) REQUISITOS PARA LA GARANTIA:

- Que el producto haya sido vendido por un asociado comercial o distribuidor autorizado por la marca RMB.
- Fotocopia de la factura o documento que respalde la compra sin tachones ni enmendaduras.
- El producto no debe haber sido reparado, destapado o abierto por personas no autorizadas a la empresa.

LA GARANTIA NO CUBRE:

-Dafios por accidentes tales como golpes, mal uso del equipo.

-Dafios causados por descargas eléctricas, sobretension, problemas de voltaje o problemas de corriente.
-Uso del producto en trabajos para los cuales no fue disefiado o uso por personal / soldadores no cualifica-
dos.

-Dafios ocasionados por factores externos que afecten el funcionamiento normal del equipo, tales como
extrema suciedad, humedad o dafos causados por elementos que puedan generar fallas en el circuito y sus
componentes.

-Dafios por operacion inadecuada sin seguir las instrucciones del manual de operacion.

-Dafios ocasionados por falta de mantenimiento.

-Problemas ocasionados por Instalaciones sin polo a tierra.

-Equipos que hayan sido reparados o manipulados por talleres no autorizados por la empresa.

-Desgaste de partes causadas por el uso normal del equipo.

GARANTIA PARA EQUIPOS
2 ANOS DE GARANTIA LIMITADA PARA FALLAS EN TARJETAS-CIRCUITOS Y PARTES ELECTRICAS.

IMPORTANTE : Los usuarios que registren sus equipos en www.rmb.com.ar contaran con un afio de garantia
adicional

RMB se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas debido a dafios por
defectos de Fabrica por un afio desde la fecha de compra. No se incluyen los elementos que deben ser
sustituidos por desgaste y/o mal uso.

1ANO DE GARANTIA ACCESORIOS COMO TORCHAS MIG - TIG MARCA PARKER.

RMB se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas debido a dafios por
defectos de fabrica por 1afio desde la fecha de compra. No se incluyen los elementos que deben ser susti-
tuidos por desgaste y/o mal uso..

MASCARAS PARA SOLDAR 1 ANO DE GARANTIA LIMITADA

RMB se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas debido dafios por
defectos de fabrica por 1 afio desde la fecha de compra. Filtro electrénico: 3 meses de Garantia sobre
defectos de fabricacion. No se incluyen los elementos que deben ser sustituidos por desgaste y/o mal uso.

EN NINGUN CASO RMB SOLDADURAS SERA RESPONSABLE POR DANOS, COSTOS Y GASTOS DIRECTOS, INDI-
RECTOS, ESPECIALES, INCIDENTALES, O DE CONSECUENCIA (INCLUYENDO LA PERDIDA DE GARANTIA) YA SEA
BASADO EN CONTRATO O CUALQUIER OTRA TEORIA LEGAL.
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