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INTRODUCCION

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

Bienvenido a la experiencia de trabajo con equipos Motomel. Este manual de usuario lo guiara
en cuanto a la puesta en marcha y uso apropiado del equipo. Antes de utilizar por favor lea
atentamente este manual, opere el equipo correctamente y de manera segura.

Debido a posibles cambios en las especificaciones, los detalles de su equipo pueden variar de los
descriptos en este manual, por favor interpretese correctamente.
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AVISO

Por el presente documento, declaramos que estos
productos se han fabricado de conformidad con
las normas pertinentes de China y las normas
internacionales relevantes. Asimismo, declaramos
que cumplen con la norma de seguridad IEC60974-1.

El disefio y la tecnologia que se incorporan en estas

maquinas estan protegidos por una patente.

Lea atentamente este manual para poder

comprenderlo antes de instalar y hacer funcionar

estas maquinas.

1. El contenido de este manual puede revisarse sin
previo aviso y sin tener que cumplir con ninguna
otra obligacién.

2. Si bien se ha verificado atentamente, es posible
que aun haya imprecisiones en este manual. No
dude en consultarnos si encuentra alguna.

tenga cuidado con los lugares donde dice “NOTA".
NOTA Lea todo el manual completo y use la soldadora de
acuerdo a las instrucciones.

1. SEGURIDAD

El proceso de soldadura puede provocar lesiones
tanto a otras personas como a usted, por lo que
debe utilizar proteccion al soldar. Para obtener
mas detalles, consulte la guia para la proteccién de
seguridad del operador que cumple con los requisitos
de los fabricantes en prevencion de accidentes.

e Para evitar pérdidas y dafios personales, por favor

La maquina debe ser operada solo por personal

entrenado
»  Utilice elementos de proteccién para el trabajo
de soldadura que cuenten con la aprobacion
de la autoridad de supervision de la seguridad.
Los operadores deben ser trabajadores
especiales que tengan permisos de trabajo
validos para las “Operaciones de soldadura de
metal (con corte con gas)".
» No realice tareas de mantenimiento ni
reparacion de la soldadora si tiene suministro
eléctrico.

Un shock eléctrico puede causar heridas graves o

incluso la muerte
\ @ » Instale el dispositivo de conexién a tierra
segln la norma para esta aplicacion.
> No toque las piezas activas con la piel sin
cubrir ni con ropa o guantes hiumedos.
> Aseglrese de contar con el aislamiento
adecuado al piso y a la pieza de trabajo.
»  Confirme que su posicion de trabajo es segura.
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El humo es perjudicial para la salud
»  Mantenga la cabeza lejos del humoy los gases
durante la soldadura.
> Mantenga el ambiente de trabajo bien
ventilado.

El arco eléctrico puede dafiar la vista y quemar la
piel
> Use mascara de soldador y ropa adecuada
para protegerse.
»  Use la protecciéon necesaria para proteger a
los transeuntes.

El uso inapropiado puede causar fuego o

explosiones

> Una chispa de soldadura puede causar un
incendio, asi que asegurese que no haya
objetos inflamables cerca.

» Aseglrese de tener un matafuegos cerca y
alguien capacitado para usarlo

> No suelde un recipiente cerrado.

> No use esta maquina para descongelar
tuberias.

Las piezas calientes pueden causar lesiones.
> No toque las piezas calientes sin la proteccién
adecuada.
»  Deje enfriar la antorcha de la soldadora un
rato después de un uso continuo prolongado.

El ruido excesivo puede provocar dafios auditivos.
»  Use protectores auditivos mientras suelda.
»  Advierta a los transelntes que el ruido puede
ser molesto y dafiino.

El campo magnético producido por la maquina
puede hacer funcionar irregularmente marcapasos

cardiacos.
»  Personas con marcapasos cardiacos deben
consultar un médico antes de acercarse a la
zona de soldado.

Algunas partes moviles pueden causar dafio.
»  Manténgase alejado de las partes moviles
(como el ventilador).
» Cada puerta, panel, cubierta, tapa, y
dispositivos de proteccion deben estar
cerrados y correctamente colocados.

Consulte con un agente oficial MOTOMEL si ocurre
algun problema.

funcién del contenido relevante de este
manual.

> Si aln no tiene una comprension total o no
puede resolver el problema, comuniquese con
el distribuidor.

> Si surgen problemas en la instalacién y el
/ funcionamiento, realice la inspeccién en
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2. SIMBOLOS DEL MANUAL

Precauciones en el funcionamiento.

Para estos elementos, se necesitan
instrucciones especiales.

Se prohibe el descarte de desechos

il
w eléctricos junto con otros desechos
o

comunes. Cuidemos el medio ambiente.

TIG

3. DESGRIPGION DEL PRODUGTO

La maquina TIG200PACDC es una soldadora en
corriente alterna (CA) y corriente continua (CC) con
inversor controlado numéricamente con tecnologia
de avanzada, mdultiples funciones y excelente
rendimiento. La maquina permite la soldadura con
gas inerte tungsteno (TIG, Tungsten Inert Gas) de onda
cuadradaen CA, la soldadura por TIG pulsado en CA, la
soldadura por TIG en CC, la soldadura por TIG pulsado
en CC, la soldadura manual por arco de metal (MMA,
Manual Metal Arc) en CC con electrodos recubiertos
de fundente, la soldadura por TIG por puntos (CC,
pulsado o CC) y otras funciones de soldadura por TIG
en CAy CC, por lo que puede aplicarse ampliamente a
la soldadura delicada de varios materiales metalicos.
La integracion de una estructura eléctrica Unica con
un disefio especial en el canal de aire que presenta la
serie TIG200PACDC permite acelerar la disipacién del
calor del dispositivo de alimentacion eléctrica, a fin
de mejorar el ciclo de trabajo. La exclusiva eficiencia
en la disipacién del calor que presenta el canal de
aire es eficaz en la prevencién de los dafos en los
dispositivos de control y los circuitos de control que
puede provocar la absorcién de polvo en el ventilador.
De esta forma, permite mejorar la confiabilidad de la
soldadora.

El disefio aerodindmico general con una amplia
transicion del arco integra perfectamente los
paneles frontal y trasero, lo que permite lograr las
uniones mas uniformes y naturales de la maquina.
La optimizacion en el rendimiento de soldadura, la
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integracion de distintas funciones de soldadura, la
combinaciéon de gran eficiencia con tamafio pequefio,
la reduccién en el peso y su bajo costo permiten su
uso tanto en industrias pesadas como en operaciones
a campo abierto. Independientemente de si se trata
de un operador de soldadura experimentado o uno
que recién comienza, la soldadora TIG 200P AC DC
sera la mejor opcién para cumplir con sus requisitos
en distintos campos e industrias.

4, DESCRIPCION GENERAL DEL
FUNGIONAMIENTO

Muiltiples disefios de funcionamiento

» Se dispone de multiples modos de soldaduray
modos de control de la torcha, ademas de con-
trol a distancia a pedal y control remoto para la
torcha para soldar.

» Pantalla de visualizacion de la corriente de
soldadura en tiempo real: practica visualizaciéon
del estado de la salida de soldadura.

» Funcion de arranque en caliente en MMA: cebado
del arco mas sencillo y confiable en MMA.

» Dispositivo de reduccion de la tensién (VRD,
Voltage Reduction Device) opcional: para
garantizar la seguridad del operador cuando se
encuentra en modo de reposo.

» Funcion de antiadherencia (opcional): reduce la
intensidad de trabajo de la maquina.

» Corriente de la fuerza del arco autoajustable:
garantiza un funcionamiento correcto cuando se
suelda a larga distancia.

» Cebado del arco por alta frecuencia (HF, high
frequency): circuito incorporado de cebado del
arco presurizado. También puede aplicarse al
cebado del arco en la soldadura por TIG sin HF.

» Control inteligente de la temperatura del
ventilador: prolonga la vida util del ventilador.

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

5. CARAGTERISTIGAS DE RENDIMIENTO

Tecnologia en el inversor por transistor bipolar de
puertaaislada (IGBT, Insulated Gate Bipolar Transistor)
» La incorporacién de la frecuencia de inversion de
43 KHz y del IGBT de gran solidez y resistencia a
los golpes para el lazo principal contribuye a la
reduccion en el tamafio y el peso de la soldadora,

y al aumento de su confiabilidad.

» La gran reduccién en la pérdida de cobre y su
nucleo aumenta ampliamente la eficiencia en la
soldadura y permite ahorrar energia.

» La frecuencia del cambio se encuentra por fuera
de la frecuencia auditiva, por lo que practicamente
se elimina la contaminacion sonora.

Técnica de control de vanguardia

» El esquema de control avanzado cumple con
los requisitos de varios procesos de soldadura
y aumenta en gran medida el rendimiento de la
soldadora.

» La nueva tecnologia de control contribuye a la
reduccion de los picos de tension que provoca la
segunda inversion, por lo que se logra una mayor
confiabilidad y eficiencia, y se reduce el tamafio.

» Laincorporacién de la tecnologia de control digital
e inteligente con una unidad de microcontrolador
(MCU, Microcontroller Unit) y de las funciones de
soldadura del nucleo controladas en forma digital
mediante el software mejora el rendimiento en
comparacion con las soldadoras tradicionales.

» Se puede aplicar a varios electrodos acidos y
basicos con un diametro de 0,6 mm~0,9 mm.

» Facilidad en el cebado del arco, reduccién de
las salpicaduras, estabilizacion de la corriente y
mejor perfilado.

Disefio atractivo en la forma y la estructura

» Disefio aerodindmico en los paneles frontal y
trasero para mejorar la forma integral.

» Los paneles fabricados con plastico de
construccién de alta intensidad garantizan una
gran eficiencia en el trabajo en caso de impactos 'y
caidas fuertes, o cualquier otra condicion adversa.

» Excelente capacidad de aislamiento.

» Disefiodetriple proteccion, excelente rendimiento
antiestatico y anticorrosion.

Proteccion automatica optimizada

» La soldadora TIG P ACDC 200 presenta una
funcién de proteccion automatica optimizada.
Cuando se producen fluctuaciones de tensién
a gran escala, la soldadora se apagara
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automaticamente y mostrara la informacion del
fallo. Cuando la tensién de la red se estabilice, la
soldadora se reiniciara. La soldadora se apagara
en caso de sobrecorriente, sobrecalentamiento
u otras anomalias, y mostrara la informacién del
fallo correspondiente. Este tipo de protecciones
multiples prolongan ampliamente la vida util de
la soldadora.

Excelencia en uniformidad y rendimiento

» Este producto incorpora la tecnologia inteligente
de control digital que no es sensible a los cambios
en los parametros de los componentes. Ciertos
cambios en los componentes no afectaran
el rendimiento de la soldadora. Tampoco
es sensible a la temperatura y la humedad.
Todas estas caracteristicas contribuyen a una
mayor uniformidad y un mejor rendimiento en
comparacion con las soldadoras tradicionales.

Ajuste sencillo de los parametros de soldadura y
actualizacion cémoda del software
» Los controles de circuito analégicos comunes o
los controles de circuito hibridos entre analégicos
y digitales dependen del circuito correspondiente
para realizar las multiples funciones de soldadura
y el ajuste de los parametros de soldadura, lo que
provoca que el circuito eléctrico sea complicado
cuando hay parametros multiples y que también
sea dificil lograr esos ajustes. Las funciones
principales de la soldadora con control digital
inteligente se llevan a cabo con el software, que
es facil de utilizar y ofrece gran precision. Ademas,
la actualizacion y la compilacién del sistema de la
soldadora no requieren cambios en el circuito, por
lo que solo se necesita descargar la actualizacion
del software.

Interfaz de interaccion facil de usar
» Esta soldadora adopta una pantalla que utiliza el
diagrama internacional, que es facil de entender
y cémodo para lograr un funcionamiento preciso
en distintos tipos de usuarios.

Capacidad de soldadura por MMA de alta calidad

» La incorporacién de este excelente algoritmo
de control mejora ampliamente el rendimiento
de la soldadura por MMA, facilita el cebado del
arco, estabiliza la corriente, reduce al minimo las
salpicaduras, evita la adherencia, ofrece un buen
perfilado y permite adaptarse sin inconvenientes
a distintas longitudes y secciones transversales de
cables.
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Capacidad de funcionamiento en soldadura por TIG
de gran demanda

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

6 La elevacién del arco no es una funcién estandar, sino
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8. ESQUEMA ELECTRICO
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» La tecnologia de ajuste CC digital optimizada NOTA que depende de los requisitos reales del cliente. e — (- ““;“ri
garantiza la reduccion del ruido y la estabilidad saenkids s s PR - : Tz e
del arco. Ademas, la tecnologia de control precisa , , — =TT A, — .|_]/\ e L
brinda un funcionamiento adecuado para la 7 PARAMETRUS TEBNIGUS i < :|-— - i —
corriente de soldadura. La soldadora puede : - o T — [ -
soldar en 2T, 4T y por punto para cumplir con  EVIJ|)IEN{] MSTIG200A o/ - ) T
distintas exigencias en los procesos. Suministro d . il | . E
dl;rz:%sa(rj: e energia nomina 220-240V monofasico -c.!.. : I - A1 Ry i e i e i
Control remoto disponible , B ol e ¥ e e ST e
- Frecuencia de entrada (Hz) 50/60 T e | | oamiman] | ||
» La soldadora puede utilizarse con un control : — - n T 10 T™ U 0
remoto a pedal, lo que permite que el operador | Corriente maximanominal de 16 || - =shuerdal Punz e
. entrada (A) TR rap— eEeeTT w=r iy
tenga control sobre la corriente de soldadura en Canacidad d ' — o scashdc
i i i 2 apacidad de potencia nomina N A
tiempo real, incluso si se encuentra a mas de 10 m. (KVA) 6 44 i
Perfecta memoria automatica Corriente MMA 160/26,4 Aeerfas hombre-samputaton |
; 24 nominal de
) Estg soldadora permite guardar automaticamente | "t AN) e 50018 i
el tiempo de arranque acumulado, el tiempo de
encendido acumulado, el tiempo de soldadura | Rangodecor-  MMA 10~160 9, I]ESGRIPBI[]N I]EI_ FUNGIUNAMIENTU
acumulado, el tiempo de soldadura por TIG | riente TIG 5~200
acumulado, el ‘Fiempo de soldadura por MMA | Tension sin carga (V) 56 S, . o,
acumulado, el tiempo de alarma acumulado, el iy o0 e soplado previo 5 05 9.1 Descripcion del aspecto de la maquina 9.2 Descripcion del panel |
@ tiempo de sobrecalentamiento acumulado, el : o — m @ S 0E SOLOADURA )
. ., . Corriente inicial (A) 5-200 [ MEDIDOR DIGITAL ) - y
tiempo de subtensién acumulado, el tiempo de . . \
sobretensién acumulado, etc.. en un memorizador Frecuencia de salida de CA (Hz) 20~250 1. Panel de funcionamiento:
FLASH, a fin de brindar datos para las posibles | Ancho de limpieza (%) 15-50 (Datos del panel 0~10) Permite |a seleccion de las funcionesy la
tareas de mantenimiento. Tiempo de soplado posterior (s) 0,5-20 conﬂguraaon d_e los pa.wr'ametros.
Corriente de trasfondo (A 5200 2. Terminal de salida positiva.
, orren e_ ¢ trasfondo _), 3. Terminal de salida negativa:
B. CARACTERISTICAS DEVOLTS-AM-  fiir™ Sserss vao & Conecordelgsrgin
' puise — — 5. Enchufe hembra aéreo del interruptor de la torcha. | -
E[jolf(;)(rl;)l;)n de la duracion del 50 6. Logo. n il n .,
FERES I]E SAI."]A - 7. Perilla de ajuste de la corriente de soldadura, .
Control remoto S :

Esta soldadora presenta salida en CC. La caracteristica

Cebado del arco

Oscilacién por HF

para ajustar la corriente de salida.
8. Mango.

SUDAOR
TIG200P-AG/DC

— v
= jQuémadodelarce  Espera

Cebadodel arco Quemado del | Trans

arco

de Volts-Amperes muestra la tensiéon de salida | Eficiencia (%) 85 9. Interruptor de encendido.
maxima y la corriente de salida maxima. Todos los _ _ 160 A (ARCO)-30 % 200 A 10. Precaucion. OO O SOLIATURA
otros parametros de soldadura se encuentran dentro | i1o de trabajo (%) (TIG)-25 % 11. Entrada del suministro ‘
del rango de la curva. A continuacién, podra consultar | ractor de potencia 0,7 12. Ventilador del radiador D .y | |
las curvas de las caracteristicas de Volts-Ameres de 10 qe aislamiento 5 13. Entrada de argon. 98 BSCFIDCIOH de mUdU de S0 dadura
los distintos modos de soldadura. - > 9.3.1 MMA
Tipo de proteccion de la carcasa IP21S "
o S o) Peso (kg) 9 cotnc ] /_\
L' Tamafio (mm) 502*217*381 el | e — ] |
R RSN P P i
10V
= jE—

25A 200A (A)
Cebado del arco
por HF

Curva de las caracteristicas de Volts-Amperes

MMA Elevacién del arco
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t1-Cebado del arco: la corriente de soldadura es la
corriente de cebado del arco (11).

t3-Quemado del arco: la corriente de soldadura es la
corriente fijada previamente (12).

t4-Transferencia de cortocircuito: la corriente
de soldadura es la corriente de transferencia de
cortocircuito (I13).

En el modo de soldadura por arco manual con
electrodo revestido (SMAW, Shielded Metal Arc
Welding), esta maquina tiene disponibles cuatro
parametros que pueden ajustarse directamente y
un parametro que solo puede ajustarse mediante
la programacion. A continuacion, se describen estos
parametros.

Corriente (I12): se trata de la corriente de soldadura
presente cuando se quema el arco. Los usuarios
pueden configurarla segln sus propios requisitos
técnicos.

Fuerza del arco: se refiere a la pendiente ascendente
de la corriente en cortocircuito, y se configura como
la intensidad de corriente que aumenta por milésima
de segundo en esta maquina. Luego de que se
produzca el cortocircuito, la corriente aumentara
segln esta pendiente desde el valor establecido
previamente. (Por ejemplo, si la corriente establecida
previamente es 100 A y la fuerza del arco es 20, la
corriente serd de 200 A en 5 ms luego de que se
produzca el cortocircuito). Si la maquina aun se
encuentra en cortocircuito cuando la corriente llega
al valor maximo permitido de 250 A, no continuara
ascendiendo. Si el estado de cortocircuito dura 0,8 s o
mas, la maquina entrara en el proceso de adherencia
del electrodo. Debe esperar que la corriente sea baja
para desconectar el electrodo. La fuerza del arco
debe establecerse segun el diametro del electrodo,
la corriente establecida previamente y los requisitos
técnicos. Si la fuerza del arco es alta, la descarga de
fusién se puede transferir rapidamente, y en muy
pocos casos se produce la adherencia del electrodo.
Sin embargo, silafuerza del arco es demasiado alta, se
puede producir exceso de salpicaduras. Sila fuerza del
arco es baja, habra pocas salpicaduras, y el cordén de
soldadura tendra un perfilado correcto. Sin embargo,
si la fuerza del arco es demasiado baja, se puede
provocar arco suave y adherencia del electrodo. Por
lo tanto, la fuerza del arco debe aumentarse cuando
se suelda con un electrodo grueso en corriente baja.
Para las soldaduras generales, la fuerza del arco
puede establecerse en 5~50.

Corriente de cebado del arco (1) y tiempo de cebado

Pégina
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del arco (T1): la corriente de cebado del arco es la
corriente de salida de la maquina cuando se ceba el
arco. El tiempo de cebado del arco es el tiempo en el
que dura la corriente de cebado del arco. Cuando se
utiliza el modo de cebado sin contacto, no se utiliza
ninguno de estos pardmetros. Cuando se utiliza el
modo de cebado con corriente alta, normalmente la
corriente de cebadodelarcoes 1,5~3veceslacorriente
de soldadura, y el tiempo de cebado del arco es
0,02~0,05s. Cuando se utiliza el modo de cebado con
corriente baja, normalmente la corriente de cebado
del arco es 0,2~0,5 veces la corriente de soldadura, y
el tiempo de cebado del arco es 0,02~0,1s.

Consejos para el funcionamiento | Modos de ceba-
do del arco en la soldadura por SMAW

» Cebado del arco con corriente baja: también se
denomina «cebado del arco por elevacion» o
«cebado de arco suave». Establezca la corriente
de cebado del arco (I1) en un valor inferior a 2.
La maquina entrard en el modo de cebado del
arco con corriente baja. Toque la pieza de trabajo
con el electrodo, y eleve el electrodo a la posicidon
normal para soldar luego de cebar el arco.

» Cebado del arco con corriente alta: esto también
se denomina «cebado del arco por contacto» o
«cebado de arco térmico». Establezca la corriente
de cebado del arco (I1) en un valor no inferior a
[2. La maquina entrara en el modo de cebado del
arco con corriente alta. Toque la pieza de trabajo
con el electrodo, y puede comenzar a soldar
normalmente sin elevar el electrodo.

Seleccién del electrodo.
Tabla de referencia de las especificaciones del proceso
por MMA

e, ST R
DADA (A) ()
1,6 30~60 21~23
2,0 50~90 22~24
2,5 80~120 23~25
3,2 100~140 24~26
4,0 140~160 26~28

9.3.2 Soldadura por TIG en CC

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

En el modo de TIG en CC, se pueden ajustar ocho
parametros en esta maquina. A continuacién, se
describen estos parametros.

Corriente (I3): este parametro puede fijarse segun los
requisitos técnicos propios de los usuarios.

Corriente inicial (I1): se trata de la corriente presente
cuando se ceba el arco al accionar el gatillo de la
torcha. Se debe fijar segun los requisitos técnicos
propios de los usuarios. Si la corriente inicial es lo
suficientemente alta, es mas facil cebar el arco. Sin
embargo, no debe ser tan alta cuando se sueldan
laminas finas, a fin de evitar que se atraviese y queme
la pieza de trabajo durante el cebado del arco. En
algunos modos de funcionamiento, la corriente no
se eleva sino que permanece en el valor de corriente
inicial para precalentar o iluminar la pieza de trabajo.

Corriente del arco piloto (I5): en algunos modos
de funcionamiento, el arco no se detiene luego
del descenso continuo de la corriente, sino que
permanece en estado de arco piloto. La corriente
de funcionamiento en este estado se denomina
«corriente de arco piloto», y se debe fijar segun los
requisitos técnicos de los usuarios.

Tiempo de preflujo: indica el tiempo que transcurre
entre que se acciona el gatillo de la torcha y se ceba el
arco en el modo sin contacto. Normalmente, debe ser
superior a 0,5 s para garantizar que se envie el gas a la
torcha para soldar a un flujo normal antes del cebado
del arco. El tiempo de preflujo debe aumentarse si la
manguera de gas es larga.

Tiempo de postflujo: indica el tiempo que transcurre
entre que se corta de la corriente y se cierra la valvula
de gas que se encuentra dentro de la maquina. Si es
demasiado largo, se desperdiciard gas argén. Si es
demasiado corto, se oxidara el cordén de soldadura.
Cuando se realiza la soldadura por TIG en CA o si se
utilizan materiales especiales, el tiempo debe ser mayor.

Tiempo de aumento continuo de la corriente (tr):
indica el tiempo que tarda la corriente en aumentar
de 0 al valor fijado previamente, y se debe establecer
segun los requisitos técnicos de los usuarios.

Tiempo de reducciéon continua de la corriente (td):
indica el tiempo que tarda la corriente en descender
desde el valor fijado previamente hasta 0, y se
debe establecer segun los requisitos técnicos de los
usuarios.
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Seleccion de los electrodos de tungsteno: consulte los
detalles en la Tabla

DIAMETRO DEL ELECTRODO | CORRIENTE DE SOLDADURA
(MM) RECOMENDADA (A)

1,0 5-30

16 20~90

2,0 45-135

25 70~180

32 130~200

9.3.3 Soldadura por TIG pulsado

)

En el modo por TIG pulsado, esta maquina dispone
de todos los parametros de la soldadura por TIG en
CC, a excepcién de la corriente (I13), y de otros cuatro
parametros ajustables. A continuacién, se describen
estos parametros.

Corriente maxima (Ip): debe ajustarse segiun los
requisitos técnicos de los usuarios.

Corriente base (Ib): debe ajustarse seguin los requisitos
técnicos de los usuarios.

Frecuencia pulsada (1/T): T=Tp+Tb. Debe ajustarse
segun los requisitos técnicos de los usuarios.

Proporcién de la duracién del pulso (100 %*Tp/T): el
tiempo de duraciéndela corriente maxima, expresado
en porcentaje, en el periodo de pulso. Debe ajustarse
segun los requisitos técnicos de los usuarios.

9.3.4Soldadura por TIG pulsado con onda cuadrada
en CA

(=
22 oal

il lngs
LJ[\JLJ -

I uﬂpﬂu il
|0-Corriente inicial, 11-Corriente de soldadura, I12-Corriente del arco
piloto.

tu-Tiempo de aumento continuo de la corriente, td-Tiempo de
reduccién continua de la corriente.

tp-Periodo en CA, tc-Tiempo de corriente catédica.
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En la soldadura por TIG con onda cuadrada en CA, el
tiempo de preflujo y el tiempo de postflujo son los
mismos que se utilizan en la soldadura por TIG en CC,
y los otros parametros se describen a continuacion.

Corriente inicial (I0), corriente de soldadura (I1),
corriente del arco piloto (I12): el valor establecido
previamente para estos tres parametros es
aproximadamente, el promedio absoluto de la
corriente de soldadura practica, y se puede ajustar
segun los requisitos técnicos de los usuarios.

Frecuencia pulsada (1/tp): puede ajustarse segin los
requisitos técnicos de los usuarios.

Potencia de la limpieza (100%*Tc/Tp): normalmente,
en la soldadura en CA, cuando el electrodo se toma
como anodo, la corriente se denomina «corriente
catddica». Su funcién principal es romper la pelicula
de o6xido de la pieza de trabajo, y la potencia de la
limpieza es la corriente catédica que se mantiene,
expresada en porcentaje, en el periodo de funciona-
miento en CA.

Normalmente, este parametro es 10~40 %. Cuando el
valor es mas bajo, el arco se concentra, y el bafio de
fusion es estrecho y profundo. Cuando el valor es mas
alto, el arco se dispersa, y el bafio de fusion es amplio
y poco profundo.

9.3.5 Soldadura por TIG pulsado en CA

I

et T LI
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tu - td
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tc-Tiempo de corriente catédica, tp-Periodo en CA
Tp-Tiempo de corriente maxima pulsada, T-Periodo pulsado

NOTAS SOBRE EL FUNCIONAMIENTO DEL GATILLO

* Presione el gatillo de la torcha.

** Presione el gatillo de la torcha y libérelo en cualquier
momento.
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La soldadura por TIG pulsado en CA es practicamente
la misma que la soldadura por TIG con onda cuadrada
en CA. La diferencia radica en que, en la soldadura
por TIG pulsado en CA, la corriente de soldadura
varia en funcién del pulso, y las corrientes maxima
y base se generan porque la corriente de soldadura
se controla con un pulso de baja frecuencia. La
corriente maxima y la corriente base establecidas
previamente son el valor maximo (promedio) y el
valor base (promedio) del pulso de baja frecuencia,
respectivamente. Para seleccionar y configurar el
parametro de la onda cuadrada en CA, consulte el
contenido correspondiente en la descripcion de la
soldadura por TIG con onda cuadrada en CA. Para
conocer la proporcion de la frecuencia del pulso y la
duracién del pulso, los usuarios pueden consultar el
contenido correspondiente en la descripcion de la
soldadura por TIG pulsado en CC. La frecuencia de
pulso (1/T) es un poco baja, y se puede ajustar entre
0,5 Hz y 5 Hz. La proporcién de la duracién del pulso
(Tp/T) se puede ajustar entre 10y 90 %.

9.4 Modo de funcionamiento por TIG

El modo de funcionamiento por TIG presenta una
estipulacion especial que determina los modos
en los que se controla la corriente de soldadura
con distintas operaciones en el gatillo de la torcha
durante el proceso de soldadura por TIG (TIG en CC,
TIG pulsado y TIG en CA). La incorporacion del modo
de funcionamiento por TIG refuerza la aplicacién de
la funcién de control remoto del gatillo de la torcha,
por lo que los usuarios pueden obtener controles
remotos practicos para las maquinas de soldar sin
tener que realizar otra inversion.
Elmododefuncionamiento porTIG debeseleccionarse
segun los requisitos técnicos y la operacién habitual
de los usuarios. En la tabla Modos de funcionamiento
por TIG que se presenta a continuacion, se incluyen
todos los modos de funcionamiento por TIG de esta
maquina.

* Libere el gatillo de la torcha.

_* * Libere el gatillo de la torcha y vuelva a presionarlo en

cualquier momento.

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

Modos de funcionamiento por TIG
N°DE
MODO

FUNCIONAMIENTQ

Modo de soldadura de 1T/por puntos:

MANUAL DE USUARIO

FUNCIONAMIENTO DEL GATILLO DE
LA TORCHA'Y CURVA DE CORRIENTE

1. Presione el gatillo de la torcha: se ceba el arco y la corriente aumenta ¢ T

hasta llegar al valor establecido previamente.

1 2. Cuando se termina el tiempo de soldadura por puntos, la corriente

desciende gradualmente, y el arco se detiene.

Nota: El tiempo de soldadura por puntos es 1/10 del tiempo de aumento

continuo de la corriente.
Modo de 2T estandar:

1. Presione el gatillo de la torcha: se ceba el arco y la corriente aumenta ¢ T i
gradualmente. v
2 2. Libere el gatillo de la torcha: la corriente desciende gradualmente, y el -
arco se detiene. .
3. Sivuelve a presionar el gatillo de la torcha antes de que se detenga el
arco, la corriente volvera a aumentar gradualmente. Repita el paso.
Modo de 4T estandar:
1. Presione el gatillo de la torcha: se ceba el arcoy la corriente llega al valor l T l T
inicial.
3 2. Libérelo: la corriente aumenta gradualmente.

3. Vuelva a presionarlo: la corriente desciende hasta llegar al valor de

corriente del arco piloto.
Libérelo: el arco se detiene.

Cuando consulte la tabla anterior, tenga en cuenta la
siguiente informacién:

» Sielarco se ceba por HF o por golpe del electrodo,
e independientemente del tipo de modo de
funcionamiento que se selecciona, luego de
lograr el cebado del arco, este ingresa en la
corriente inicial y luego en el control del modo de
funcionamiento.

» Algunos modos de funcionamiento incorporan el
modo de salir al presionar el gatillo de la torcha.
El operador debe liberarlo luego de salir de la
soldadura. De esta forma, se puede iniciar otra
operacion de soldadura al presionar el gatillo de
la torcha.

» Las curvas de corriente de todos los modos de
funcionamiento se trazan con la suposicion de
gue la maquina funciona en modo de TIG en CC. Si
la maquina funciona en modo de TIG pulsado, la
curva de corriente presenta una forma de pulso.
Si la maquina funciona en modo de TIG en CA, la
curva de corriente presenta una forma de pulso
con polaridad variable.

» Normalmente, los modos de funcionamiento
por TIG mas utilizados son de 2T y 4T, que
se corresponden exactamente con el modo
de funcionamiento 2 y 4 de esta maquina,
respectivamente.

10, INSTALAGION Y FUNGIONAMIENTO

Aviso: Instale la maquina en estricto cumplimiento de
los pasos que se describen a continuacion.

Apague el suministro eléctrico antes de realizar
cualquier conexidn eléctrica.

El grado de proteccién de la carcasa es IP21. No haga
funcionar la maquina bajo la lluvia.

10.1 Instalacion

1. Conecte la linea de energia principal segun el tipo
de tensién requerida. Asegurese de que la linea
de energia principal esté conectada al tipo de
tensién correcto.

2. Asegurese de que la fuente de alimentacidn
primaria haga contacto correctamente con el
terminal o el enchufe hembra de la linea de
energia correspondiente, para evitar que se oxide.

3. Detecte la tension de entrada con un multimetro
y asegurese de que los valores se encuentren
dentro del rango de fluctuacion.

4. Coloqueelenchufedel cable del portaelectrodoen
el enchufe hembra “+" superior del panel frontal,
y atornillelo con firmeza en sentido horario.

5. Coloqueelenchufeelcabledelapinzadeconexion
a tierra en el enchufe hembra “" superior del
panel frontal, y atornillelo con firmeza en sentido
horario.
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6. Asegurese de que el suministro de energia tenga
una conexién correcta a tierra.

Los pasos 4)y 5) que se describen antes se desarrollan
en el método de conexidn negativa en CC segln se
muestra en la Fig. 6.6. Los operadores pueden elegir
el método de conexion positiva en CC en funcion de
los materiales metalicos y los electrodos utilizados.
Normalmente, si se utilizan electrodos basicos, se
elige el método de contacto positivo en CC (en el que
el electrodo se conecta con polaridad positiva). No
hay requisitos especiales para los electrodos acidos.

10.2 Funcionamiento

1. Luego de realizar la instalacion correcta segun los
métodos detallados anteriormente, encienda el
interruptor de encendido (“ON"). Si el suministro
de energia esta encendido, la soldadora comienza
afuncionarnormalmente. Elindicador se enciende
y el ventilador se encuentra en funcionamiento
(la temperatura determina el funcionamiento del
ventilador, por lo que puede detenerse).

2. Preste atencion a la polaridad cuando realiza
la conexion. Normalmente, hay dos tipos de
cableado: Conexion negativa (NC, negative
connection) y conexidn positiva (PC, positive
connection). NC: el portador de la soldadura se
conecta a la polaridad “-" y la pieza de trabajo a
la polaridad “+". PC: la pieza de trabajo se conecta
a la polaridad “-" y el portador de la soldadura a
la polaridad “+". Elija la conexion correcta segun
las distintas piezas de trabajo y el método de
procesamiento. Si se selecciona el cableado
incorrecto, se podrian producir fendmenos como
inestabilidad del arco, salpicaduras y adhesién de
los electrodos. Cambie el enchufe de desconexién
rapida para cambiar la polaridad si se produce la
anomalia descrita antes.
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3. Conecte la pinza de conexién a tierra a la
polaridad “+" de la soldadora y conecte la torcha
a la polaridad “-" de la soldadora antes de llevar
a cabo el funcionamiento por TIG. No se permite
la PC, ya que la soldadura no se podra procesar
normalmente. Enchufe el cable de control de la
torcha en el conector correspondiente y elija
el modo de soldadura adecuado en funcidon
del material de la pieza de trabajo. Controle
que el electrodo de tungsteno coincida con
los parametros del electrodo de tungsteno
que figuran en el panel y los parametros de la
corriente. Si utiliza el modo de soldadura en
CA, un desequilibrio en los parametros puede
provocar un funcionamiento anormal al soldar.

= A=

S

4. Si la distancia entre la pieza de trabajo y la
soldadora es considerabley las lineas secundarias
(el cable del portador de la soldadura y el cable
de conexién a tierra) son largas, elija cables que
tengan una seccién transversal amplia para
reducir la caida de tensién del cable.

5. Fije el valor de la corriente segln las especifica-
ciones del electrodo, y sujete correctamente el
electrodo con la pinza. Puede comenzar a soldar
mediante el cebado del arco por cortocircuito.

10.3 Torcha para soldar por TIG
Configuracion estandar

Modelo de torcha: WP-26K-E
Corriente maxima: 200 A

Corriente nominal: 160 A

Tipo de refrigeracion: por aire
Conector de gas: M10x1,0

Ciclo de trabajo nominal: 40 %

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

Accesorios de la torcha para soldar

/ 1. Cubierta para mango largo
2. Aguja para tungsteno
: IF

3. Pinza para sujetar el electrodo
de tungsteno

4. Cabezal de la torcha

5. Pinza para sujetar el electrodo
de tungsteno

6. Boquilla ceramica

7. Cubierta del aislamiento de la
punta de lanza

©— - ()

Monte la torcha para soldar
como se muestra antes.

g *Algunos accesorios no vienen incluidos
e~ il el

11. PRECAUCIONES

11.1 Entorno de trabajo

1. El proceso de soldadura debe realizarse en un
entorno seco con una humedad de 90 % o menos.

2. Latemperatura del entorno de trabajo debe estar
entre -10°Cy el 40°C.

3. Evite soldar al aire libre a menos que esté a
resguardo de la luz solar y la lluvia. Mantenga la
soldadora seca.

4. Evite soldar en areas con polvo o en entornos con
gases quimicos corrosivos.

5. Lasoldadura por arco con gas de proteccion debe
realizarse en un entorno que tenga una corriente
de aire fuerte.

La maquina tiene instalado un circuito de proteccién
contra sobreintensidad de corriente, sobretensién
y sobrecalentamiento. Si la tensién de la red, la
corriente de salida o la temperatura interna superan
el valor estandar fijado, la maquina se detiene
automaticamente. Sin embargo, el exceso en el
funcionamiento (sobretension) provocara el dafio de
lasoldadora. Por lo tanto, tenga en cuenta lo siguiente:

1. Ventilacion

Esta es una maquina para soldar industrial, por lo
que puede generar grandes niveles de corriente que
requieren que se utilicen dispositivos de refrigeracion
estrictos en lugar de una ventilacion natural. Por
lo tanto, los dos ventiladores incorporados son
muy importantes para garantizar que haya una

MANUAL DE USUARIO

refrigeracién eficaz que permita un rendimiento de
trabajo estable. El operador debe asegurarse de que
las rejillas de ventilacion estén descubiertas y sin
bloqueos. La distancia minima entre la maquina y
los objetos cercanos debe ser 30 cm. Una ventilacion
satisfactoria es de vital importancia para que la
maquina tenga un rendimiento y una vida Util
normales.

2. Se prohibe el trabajo en sobrecarga.

La soldadora funciona segin su ciclo de
trabajo permitido (consulte el ciclo de trabajo
correspondiente). Aseglrese de que la corriente de
soldadura no supere la corriente de carga maxima.
Claramente, la sobrecarga podria reducir la vida util
de la maquina o incluso dafiarla.

3. Se prohibe el trabajo en sobretension.

Consulte los «Parametros técnicos» para conocer
el rango de tension del suministro de energia. La
maquina cuenta con compensacion de tension
automatica, que permite mantener la corriente de
soldadura dentro del rango estipulado. Si la tensién
de entrada supera el valor estipulado, podria dafiar
los componentes de la maquina. El operador debe
tomar las medidas adecuadas en este caso.

4. Conexion a tierra confiable.

Conecte la maquina a tierra con un cable de conexién
a tierra (seccion = 6 mm?2) para evitar las descargas
estaticas y eléctricas.

12. CONOCIMIENTOS BASICOS DE
SOLDADURA

12.1 Conocimientos basicos de la soldadura
por MMA

La soldadura manual por arco de metal (MMA,
Manual Metal Arc) es un modo de soldadura por arco
que se lleva a cabo mediante la operacion manual del
electrodo. El proceso de soldadura por MMA requiere
equipos simples y es comodo, flexible y adaptable.
La MMA se aplica a varios materiales metalicos que
tengan un grosor superior a los 2 mm. Es apta para
distintas estructuras de materiales, en particular para
piezas de trabajo con estructuras y formas complejas,
uniones de soldaduras cortas o formas plegadas, y
para uniones de soldaduras en distintas ubicaciones
del espacio.
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12.1.1 Proceso de soldadura por MMA
Conectelosdosterminalesdesalidadelasoldadoraala
pieza de trabajo y al portaelectrodo respectivamente,
y luego sujete el electrodo con el portaelectrodo. Al
soldar, el arco se ceba entre el electrodo y la pieza
de trabajo. El extremo del electrodo y parte de la
pieza de trabajo se funden para formar un crater
de soldadura debajo del arco de alta temperatura.
El crater de soldadura se enfria rapidamente y se
condensa para formar una unién de soldadura que
logra conectar dos partes separadas de la pieza de
trabajo en forma integral y firme. El revestimiento del
electrodo se fusiona para producir escoria que cubre
el crater de soldadura. La escoria enfriada puede
formar costra de escoria que protege la union de
soldadura. Por ultimo, se retira la costra de escoria 'y
asi queda finalizada la soldadura de la union.

12.1.2 Herramientas para MMA

Entre las herramientas de uso comun en MMA se
incluyen el portaelectrodo, la mascara para soldar, el
martillo quitaescoria, el cepillo de alambre, el cable
de soldadura y los elementos de proteccidon del
trabajador.

Porta electrodos | Mascara para soldar | Martillo de escoria | Cepillo de alambre

Porta electrodos: Una herramienta que permite
sujetar el electrodo y conducir corriente. Los dos tipos
principales son de 300 Ay 500 A.

Mascara para soldar: una herramienta de proteccién
que resguarda los ojos y la cara de las lesiones
producidas por el arco y las salpicaduras. Pueden ser
para sujecién con la mano o tipo casco. Se instala un
vidrio coloreado de grado quimico en el visor de la
mascara para filtrar los rayos ultravioletas y los rayos
infrarrojos. Durante el proceso de soldadura, el visor
permite observar las condiciones de quemado del
arco y del crater de soldadura. De esta forma, los
operadores pueden soldar cdmodamente.

Martillo quitaescoria (martillo de cara plana): se utiliza
para quitar la costra de escoria de la superficie de la
unién de soldadura.
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Cepillo de alambre: se utiliza para quitar suciedad
y 6xido de las uniones de la pieza de trabajo antes
de soldar, y para limpiar la superficie de la union de
soldadura y los restos de las salpicaduras luego de
soldar.

Cable de soldadura: normalmente, los cables se
forman con varios hilos finos de alambre. Se pueden
utilizar cables con vaina de caucho para soldadura
por arco de tipo YHH y cables extraflexibles con
vaina de caucho para soldadura por arco de tipo
THHR. El portaelectrodo y la maquina de soldar se
conectan con un cable, y este se denomina «cable
de soldadura» (hilo activo). La maquina de soldar y
la pieza de trabajo se conectan con otro cable (hilo
de conexidn a tierra). El portaelectrodo esta revestido
con material de aislamiento en el funcionamiento y
aislamiento térmico.

12.1.3 Funcionamiento basico de la soldadura por
MMA

1. Limpieza de la unién de soldadura

Se debe eliminar toda suciedad por polvo y grasa
antes de comenzar a soldar, de modo de implementar
correctamente el cebado y la estabilizacion del
arco y, ademas, garantizar la calidad de la unién de
soldadura. Se puede utilizar un cepillo de alambre en
los casos en los que los requisitos de eliminacion de
polvo son bajos. En los casos en los que los requisitos
de eliminacién de polvo son altos, se pueden utilizar
una rueda de desbaste.

2. Postura para operar la maquina

Tomemos como ejemplo la soldadura horizontal de
una unién a tope y de una unién en forma de T de
izquierda a derecha. (Consulte la Fig. 13.2). El operador
debe pararse en el lado derecho de la direccién de
funcionamiento de la uniéon de soldadura con la
mascara en la mano izquierda y el portaelectrodo en
la mano derecha. Debe colocar el codo izquierdo en
la rodilla izquierda para evitar que la parte superior
del cuerpo se incline hacia abajo y debe tener el
brazo separado de la zona de las costillas para poder
estirarlo libremente.

W
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Soldadura plana | Soldadura vertical

3. Cebado del arco

El cebado del arco es el proceso en el que se genera
un arco estable entre el electrodo y la pieza de trabajo
a fin de calentarlos y asi implementar la soldadura.
Entre los modos mas utilizados para el cebado del
arco, se incluyen el modo de roce y el modo de golpe.
Durante el proceso de soldadura, toque la superficie
de la pieza de trabajo con el extremo del electrodo con
un roce o golpe suave a fin de formar un cortocircuito
y luego, rapidamente, levante el electrodo a 2~4 mm
de distancia para cebar el arco. Si no se logra cebar
el arco, probablemente se deba a la presencia de
revestimiento en el extremo del electrodo, lo que
afecta la conduccion de electricidad. En este caso, el
operador puede golpear con fuerza el electrodo para
quitar el material de aislamiento hasta que se pueda
ver la superficie metalica del hilo principal.

fi" 5
% )
[}

Modo de golpe | Modo de raspado

4. Soldadura por puntos

Para corregir las posiciones relativas de las dos piezas
de soldadura y soldarlas correctamente, las uniones
de soldadura cortas, de 30~40 mm, se sueldan cada
cierta distancia para corregir las posiciones relativas
de la pieza de trabajo durante el montaje de la
soldadura. Este proceso se denomina «soldadura por
puntos».

5. Manejo del electrodo

Enrealidad, el manejo del electrodo es un movimiento
de trabajo en el que el electrodo se mueve
simultdneamente en tres direcciones basicas: el
electrodo se mueve gradualmente en la direccién de
soldadura; el electrodo se mueve gradualmente hacia
el crater de soldadura; y el electrodo se balancea
en sentido transversal. El electrodo debe manejarse
correctamente en las tres direcciones de movimiento
luego del cebado del arco. En la soldadora a tope y
en la soldadura plana, lo mas importante es controlar
los siguientes tres aspectos: el angulo de soldadura, la
longitud del arco y la velocidad de soldadura.

(1) Angulo de soldadura: el electrodo debe estar
inclinado 70~80° hacia adelante.
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(2) Longitud del arco: en general, la longitud correcta
del arco equivale al didmetro del electrodo.

(3) Velocidad de soldadura: con una velocidad
correcta de soldadura, el ancho del crater del cordén
de soldadura debe tener aproximadamente el doble
del diametro del electrodo, y la superficie del cordén
de soldadura debe ser plana con ondulaciones
delgadas. Si la velocidad de soldadura es demasiado
alta, y el corddon de soldadura es estrecho y alto,
las ondulaciones son rugosas y la fundicion no
se implementa correctamente. Si la velocidad de
soldadura es demasiado baja, el ancho del crater
es excesivo y la pieza de trabajo resulta facil de
guemar en su interior. Ademas, la corriente debe ser
adecuada, el electrodo debe estar alineado, el arco
debe ser bajo y la velocidad de soldadura no debe ser
demasiado alta y debe ser uniforme durante todo el
proceso de soldadura.

direccion de
soldadura

direccion de

soldadura electrode

1. Presioén del electrodo
2. Moverse hacia la direcciéon que se suelda

3. Movimiento transversal

6. Extincion del arco

La extincién del arco no puede evitarse durante el
proceso de soldadura. Si la extincién del arco no se
logra correctamente, se puede provocar un crater
de soldadura poco profundo y deficiencias en la
densidad y la fortaleza del metal de soldadura que
pueden facilmente provocar fisuras, orificios de aire,
inclusiones y escasez de escoria, entre otros. En
forma gradual, tire del extremo del electrodo hacia
la ranura y levante el arco mientras se extingue, a
fin de estrechar el crater de soldadura y reducir el
metal y el calor. De esta forma, se puede evitar que
se produzcan defectos, como las fisuras y los orificios
de aire. Apile el metal de soldadura del crater para
realizar una transferencia suficiente del crater de
soldadura. Luego, retire el sobrante que queda
después de soldar.

7) Limpieza de la pieza soldada

Limpie la escoria y las salpicaduras de soldadura con
un cepillo de alambre y herramientas similares luego
de soldar.
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12.2.1 Descripcién general de la soldadura por TIG
La soldadura por TIG es un tipo de soldadura por arco
con gas de proteccién que utiliza el argéon como ese
gas de proteccién. El proceso de soldadura por arco-
argon se muestra en la figura siguiente. La salida del
flujo del gas argdn de la boquilla de la torcha forma
una capa protectora bien cerrada en la zona del arco.
Esto permite proteger el bafio de fusion del metal y
separarlo del aire. Mientras tanto, el alambre del metal
de aportacion y el metal base se funden por el calor
que genera el arco. Luego de que el bafio de fusién
liquido se enfria, se forma el corddn de soldadura.

Bafio de Boquilla

fusion
Alambre del metal
de aportacion

Electrodo de
tungsteno

Gas de proteccion

A
/ Cordén de soldadura

*

Iz T T

Como el argdn es un gas inerte y no reacciona con
los metales, los elementos de aleacion del metal
de soldadura no se queman y el bafio de fusién del
metal se puede proteger plenamente de la oxidacion.
Ademas, como el argén es insoluble en metal liquido
a alta temperatura, se evita la formacién de orificios
de aire en el cordon de soldadura. Por lo tanto, el
efecto de proteccién del argén es eficaz y confiable, y
se puede obtener una mejor calidad en la soldadura.

12.2.2 Caracteristicas de la soldadura por TIG

En comparacién con otros métodos de soldadura por
arco, la soldadura por TIG presenta las caracteristicas
gue se describen a continuacion.

1) El argdn presenta un excelente rendimiento
de proteccién, por lo que no se necesita el uso del
fundente correspondiente al soldar. Basicamente,
se trata de un proceso simple de fundicién y
cristalizacion de metales, y se puede obtener un
cordon de soldadura puro y de alta calidad.

2) Elflujo de argén presenta un efecto de compresiény
refrigeracién, por lo que el calor del arco se concentra
a alta temperatura. Por lo tanto, la zona afectada por
el calor es muy estrecha, y se reducen la resistencia
al proceso de conformacién de la soldadura y la
tendencia a la formacién de fisuras. De esta forma, la
soldadura por TIG es apta especialmente para soldar
laminas delgadas.
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3) La soldadura por TIG es un tipo de soldadura de
llama abierta que es sencilla de operar y observar, por
lo que se puede lograr faciimente la mecanizacién y
automatizacion del proceso de soldadura. Ademas,
en ciertas condiciones, se puede soldar en distintas
ubicaciones dentro del espacio.

4) La soldadura por TIG se puede utilizar para soldar
un amplio rango de materiales. Practicamente todos
los materiales metalicos se pueden soldar con la
soldadura por TIG, y es especialmente apta para
soldar metales y aleaciones quimicamente activos.
Normalmente, se utiliza para soldar aluminio, titanio,
cobre, acero de baja aleacién, acero inoxidable y
acero refractario.

Con el aumento en la estructura de productos de
metales no ferrosos, acero de alta aleacién y metales
raros, es dificil obtener la calidad de soldadura
requerida con los métodos de soldadura con gases
comunes y los métodos de soldadura por arco. Sin
embargo, la soldadura por TIG se utiliza cada vez mas
debido a las notables caracteristicas que se detallan
antes.

12.2.3 Soldadura por arco de gas tungsteno (GTAW)

Torcha para soldar

La funcién de la torcha para soldar en la soldadura
por arco de gas tungsteno (GTAW, Gas Tungsten Arc
Welding) es sujetar el electrodo, conducir la corriente
y portar el flujo de argédn. Para la soldadura manual,
el boton ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) se monta
en el mango de la torcha para soldar. Normalmente,
las torchas para soldar se pueden dividir en tres
categorias: grandes, medianas y pequefias. Para la
torcha para soldar pequefia, la corriente de soldadura
maxima es 100 A. La corriente de soldadura puede
llegar hasta 400~600 A en la torcha para soldar grande
con refrigeracion por agua. La estructura de la torcha
es de nailon prensado, por lo que es pequefia, liviana,
con capacidad aislante y resistente al calor.

La boquilla de la torcha tiene un rol importante en
la capacidad de proteccién del argén. En la siguiente
figura se presentan las formas mas comunes de
boquillas. La boquilla cilindrica con el extremo
esférico o en forma de cono produce el mejor efecto
de proteccién, ya que la velocidad del flujo de argén
es uniforme, y es facil mantener el flujo laminar. La
boquilla en forma de cono presenta un menor efecto
de proteccion, ya que el flujo de argén se acelera. Sin
embargo, este tipo de boquilla es facil de operar y
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presenta una buena visibilidad del bafio de fusién, por
lo que es de uso corriente en procesos de soldadura.

L rfff ! 7 lik 'l\ ,.'}
l _ / i

(a) Boguilla cilindrica
COMN extrema en
forma de cono

12.2.4 Proceso de soldadura por GTAW

Limpieza previa a iniciar la soldadura

Limpie el electrodo y el area que se encuentra cerca
delaunién de soldadura en la pieza de trabajo, y retire
las impurezas, como la contaminacion por aceite y la
pelicula de 6xido que se forma en la superficie del
metal antes de llevar a cabo la soldadura por TIG a
fin de garantizar que el cordén de soldadura sea de
buena calidad. Estos son los métodos para realizar
la limpieza previa a iniciar la soldadura: limpieza
mecanica, limpieza quimica y limpieza mecanica y
quimica.

(b} Boquilla cilindrica
con extremo esférico

(c) Boquilla
en forma de cono

A. Limpieza mecanica: este método es simple,
presenta un efecto satisfactorio, y es apto para su
uso en piezas de trabajo grandes. Normalmente, se
quita la pelicula de 6xido mediante el desbaste con
un cepillo con cerdas de acero inoxidable de diametro
pequefio o mediante el cavado con un raspador para
que la posicion de soldadura presente lustre metalico.
Luego, se limpia el drea de unién de soldadura con un
solvente organico para eliminar la contaminacion por
aceite.

B. Limpieza quimica: normalmente, la limpieza
quimica se utiliza para limpiar el electrodo de
aportacién y las piezas de trabajo pequefias. En
comparacion con la limpieza mecanica, este método
presenta caracteristicas como una gran eficiencia en
la limpieza, uniformidad y estabilidad en la calidad
y larga duracién del estado limpio. Las soluciones y
los procesos quimicos que se utilicen en la limpieza
quimica deben elegirse segin los materiales y los
requisitos de la soldadura.

C. Limpieza quimica y mecanica: utilice el método
de limpieza quimica como primera limpieza, y limpie
el lugar de soldadura con el método de limpieza
mecanica antes de comenzar a soldar. Este método
de limpieza combinado es apto para las soldaduras
de alta calidad.
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Efecto de proteccion del gas

El argén es un gas de proteccion ideal. El punto de
ebullicion del argdn es -186C°, que se encuentra entre
los puntos de ebullicién del helio y el oxigeno. El argon
es un producto secundario que se obtiene cuando las
instalaciones de oxigeno reciben oxigeno mediante el
fraccionamiento del aire en estado liquido. En nuestro
pais, el argén embotellado se utiliza para soldar. La
presién de carga es 15 MPa a temperatura ambiente.
El cilindro esta pintado de color gris y marcado con
«Ar», Estos son los requisitos de composicion quimica
del argdn puro: Ar 299,99 %; He <0,01 %; 02 <0,0015
%; H2 <0,0005 %; C <0,001 %; H20 <30 mg/m3.

Si la posicion de soldadura es horizontal, se protege
mejor el arco de soldadura y se reduce el consumo
del gas de proteccién. Como todo gas inerte, el argén
no reacciona quimicamente con los metales, incluso
a altas temperaturas. Por lo tanto, los elementos
de aleacién no se oxidan ni queman, y se evitan los
problemas que esto podria provocar. Ademas, el
argoén es insoluble en metal liquido, por lo que se evita
la formacion de orificios de aire. El argdn es un tipo
de gas monoatémico, que existe en estado atémico,
sin descomposicién molecular. Es endotérmico a nivel
atébmico a alta temperatura. Ademas, su capacidad y
conductividad térmicas especificas son bajas, por lo
que es dificil que se pierda el calor del arco. Por lo
tanto, el arco de soldadura puede quemar de manera
establey el calor puede concentrarse, lo que beneficia
el proceso de soldadura.

La desventaja del argdn es que presenta un potencial
de ionizacion alto. Cuando el espacio del arco esta
totalmente lleno de argon, es dificil cebar el arco. Sin
embargo, el arco se vuelve estable una vez que se
logra el cebado.

El efecto de proteccion del gas se puede ver afectado
por distintos factores del proceso de soldadura. Por lo
tanto, se debe prestar especial atencién a la correcta
proteccién del argén en la soldadura por GTAW a fin
de evitar interferencias y dafios. De lo contrario, es
dificil lograr una calidad satisfactoria de la soldadura.
Los factores presentes en el proceso de soldadura,
como el flujo del gas, la forma y el didametro de la
boquilla, la distancia entre la boquilla y la pieza de
trabajo, lavelocidad desoldaduraylaformadelaunién
de soldadura pueden afectar el efecto de proteccién
del gas, por lo que se deben tener en cuenta en forma
completa y elegir de manera correcta.

El efecto de proteccion del gas se puede analizar
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con el método de prueba en el punto de soldadura,
mediante la medicion del tamafio del area de
proteccién eficaz del gas. Por ejemplo, sise mantienen
todos los factores del proceso de soldadura fijos
mientras se realiza la soldadura en punto en una
placa de aluminio con TIG manual en CA, se mantiene
la torcha en una posicién fija luego del cebado del
arcoy se corta la energia luego de 5~10 s, quedara un
punto de soldadura de fusion en la placa de aluminio.
Debido a la accién de limpieza del catodo en el area
que se encuentra alrededor del punto de soldadura,
se elimina la pelicula de 6xido de la superficie de la
placa de aluminio, y aparece un area gris con lustre
metalico. Este area se llama «area de proteccion
eficaz del argon». Cuanto mayor sea el diametro del
area de proteccion eficaz del gas, mejor sera el efecto
de proteccién del gas.

Area de proteccion eficaz del gas

Area de oxidacion

(&) Efecto protector satisfactorio (b) Efecto protector insatisfactorio

Ademas, el efecto de proteccion del gas se puede
analizar con la observacion directa del color de la
superficie del cordon de soldadura. Tomemos el
ejemplo de la soldadura de acero inoxidable. Si la
superficie del corddn de soldadura tiene un aspecto
blanco plateado o dorado, esto indica que el efecto de
proteccion del gas es satisfactorio. Sin embargo, si la
superficie del corddn de soldadura tiene un aspecto
gris o negro, esto indica que el efecto de proteccién
del gas es insatisfactorio.

12.2.5 Parametros del proceso de soldadura

El efecto de proteccién del gas, la estabilidad de la
soldadura y la calidad del cordéon de soldadura por
GTAW se relacionan directamente con los parametros
del proceso de soldadura. Por lo tanto, seleccione los
parametros del proceso de soldadura adecuados
para garantizar que la unién de soldadura sea de alta
calidad.

Entre los parametros del proceso de soldadura por
GTAW, seincluyen el tipoy la polaridad de la corriente,
el diametro del electrodo de tungsteno, la corriente
de soldadura, el flujo del gas argon, la velocidad de
soldaduray los factores del proceso.

A. El tipo y la polaridad de la corriente para GTAW se
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deben elegir seglin el material de la pieza de trabajoy
el modo de funcionamiento.

B. Seleccione el electrodo de tungsteno que tenga el
didmetro adecuado, principalmente en funcién del
grosor de la pieza de trabajo. Ademas, si el grosor
de la pieza de trabajo es el mismo, se deben elegir
electrodos de tungsteno con distintos tamafios
debido a los distintos tipos y polaridades de corriente,
y a los distintos rangos de corriente que se pueden
utilizar para el electrodo de tungsteno. Si el diametro
de tungsteno no es el adecuado, se puede provocar
inestabilidad en el arco, quemaduras graves y
presencia de tungsteno en el cordon de soldadura.

C. Seleccione la corriente de soldadura correcta
una vez que se haya determinado el diametro de
tungsteno. Si la corriente de soldadura es demasiado
alta o demasiado baja, el cordén de soldadura puede
ser deficiente o bien se pueden presentar defectos
en la soldadura. Para conocer los rangos de corriente
permitidos para los distintos tamafios de electrodos
de tungsteno toriado y tungsteno de cerio, consulte
la siguiente tabla.

Rangos de corriente permitidos para los distintos
didmetros de los electrodos de tungsteno

DIAM. DE

TUNGSTENO

(VM)
1,0 15~80 - 20~60
1,6 70~150 10~20 60~120
2,4 150~250 15~30 100~180
3,2 250~400 25~40 160~250
4,0 400~500 40~55 200~320

D. El flujo del gas argdn se selecciona principalmente
segun el didametro de tungsteno y el diametro de la
boquilla. Si la boquilla tiene cierta apertura, el flujo
del gas argdn debe ser adecuado. Si el flujo de gas es
demasiado alto, aumentara su velocidad. Por lo tanto,
es dificil mantener un flujo laminar estable, y la zona
de soldadura no puede protegerse correctamente.
Mientras tanto, se quitara mas calor del arco, lo que
afectara su estabilidad. Si el flujo de gas es demasiado
bajo, el efecto de proteccién del gas se vera afectado
debido a la interferencia del flujo de aire ambiental.
Normalmente, el flujo del gas argdén debe estar dentro
de 3~20 I/min.
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E. En condiciones de diametro de tungsteno, corriente
de soldaduray flujo del gas argén fijos, si la velocidad
de soldadura es demasiado alta, el flujo del gas de
proteccién se desviara del electrodo de tungsteno y
del bafio de fusion, y el efecto de proteccidn del gas se
vera afectado en consecuencia. Ademas, la velocidad
de soldadura afecta considerablemente la forma del
corddn de soldadura. Por lo tanto, es muy importante
seleccionar una velocidad de soldadura adecuada.

F. Los factores del proceso se refieren principalmente
a la formay el diametro de la boquilla, a la distancia
entre la boquilla y la pieza de trabajo, al saliente y al
diametro del hilo de aportacién, etc. Si bien el cambio
que se produce en estos factores no es considerable,
influye en menor o mayor medida en el proceso de
soldaduray en el efecto de proteccién del gas. De esta
forma, todos los factores se deben seleccionar segun
los requisitos de soldadura especificos.

Normalmente, el diametro de la boquilla debe estar
en 5~20 mm, la distancia entre la boquillay la pieza de
trabajo no debe superar los 15 mm, el saliente debe
ser de 3~4 mm, y el diametro del hilo de aportacién
debe seleccionarse en funcion del grosor de la pieza
de trabajo.

12.2.6 Requisitos generales de la soldadura por TIG
1) Control del gas: se requiere el uso de preflujo y
postflujo en la soldadura por TIG. El argdn es un tipo
de gas que puede descomponerse facilmente. En
primer lugar, llene el espacio entre la pieza de trabajo
y el electrodo de tungsteno con argon, y luego sera
facil cebar el arco. Mantenga el flujo del gas luego de
que finalice la soldadura, para que la pieza de trabajo
no se enfrie demasiado rapido. De esta forma, se
evitar la oxidacién de la pieza de trabajo, y se puede
garantizar un efecto satisfactorio en la soldadura.

2) Control de la corriente con el interruptor manual:
cuando se enciende el interruptor manual, se debe
demorar el suministro de corriente durante el tiempo
de preflujo estipulado. Luego de apagar el interruptor
manual y detener el proceso de soldadura, debe
cortarse primero el suministro de corriente y debe
mantenerse el flujo en funcién del tiempo de postflujo
determinado.

3) Generacion y control de alta tensién: la maquina
de TIG adopta un modo de cebado del arco de alta
tensién. Se requiere que haya alta tension cuando se
ceba el arco y no debe haber alta tensién luego de
lograrlo.
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4) Proteccién contra interferencias: la alta tensién
para el cebado del arco en la soldadura por TIG se
acompafia de alta frecuencia, lo que produce una
gran interferencia con el circuito de la maquina. Por lo
tanto, se requiere que el circuito tenga una capacidad
satisfactoria para prevenir interferencias.

13, DESCRIPGION DEL FUNCIONAMIEN-
T0 CON LAS DISTINTAS OPCIONES DE
AGCESO

14.1 Funcionamiento del control remoto a
pedal

La estructura interna del control remoto a pedal se
compone de un interruptor de avance lento y un
potenciémetro deslizante, como se muestra en la
figura a continuacion.

La funcién de control a pedal se utiliza principalmente
cuando la maquina estd en modo de soldadura por
TIG.

» Conecte el control remoto a pedal en la interfaz
del controlador a pedal que se encuentra en el
panel frontal de la soldadora mediante el cable
correspondiente.

enchufe hembra para la torcha

potenciémetro
de regulacién
de la corriente

gatillo de la torcha ‘

» Piseelcontrolapedal paracomenzarconelcebado
del arco. El método mas usado es el cebado del
arco sin contacto. La corriente de soldadura se
controlara con el control remoto a pedal luego de
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lograr el cebado del arco. La corriente de salida

maxima es la corriente establecida previamente.
Nota: El control remoto a pedal es opcional. Tenga
en claro lo que necesita antes de realizar el pedi-
do.

14, MANTENIMIENTO

Las operaciones que se detallan a continuacién requieren
contar con conocimientos profesionales sobre aspectos

eléctricos y conocimientos amplios sobre seguridad. Los
operadores deben contar con los certificados de califi-
cacion correspondientes (en vigencia) que prueben sus
habilidades y conocimientos. Asegurese de cortar el sumi-
nistro de energia antes de quitar la carcasa de la maquina
de soldar.

1. Controle periddicamente que las conexiones
internas del circuito se encuentren en buenas
condiciones (en especial, los enchufes). Ajuste las
conexiones flojas. Si observa oxidacion, quitela
con una lija y luego vuelva a conectar.

2. Mantenga las manos, el cabello y las herramien-
tas lejos de las piezas moviles, como el ventila-
dor, para evitar lesiones personales o dafios a la
maquina.

3. Limpie el polvo periédicamente con aire com-
primido seco y limpio. Si el entorno de soldadura
tiene un gran nivel de humo y contaminacion,
la maquina se debe limpiar todos los dias. La
presion del aire comprimido debe tener un nivel
adecuado para evitar que se dafien las piezas
pequefias dentro de la maquina.

4. Evite el ingreso de lluvia, agua y vapor a la
maquina. Si esto sucede, séquela y controle
el aislamiento de la maquina (incluido el aisla-
miento entre las conexiones y entre la conexién
y la carcasa). La maquina puede utilizarse Uni-
camente cuando se hayan eliminado todos los
fenémenos anormales.

5. Controle periédicamente que la vaina de ais-
lamiento de todos los cables se encuentre en
buenas condiciones. Si observa deterioro, vuelva
a recubrirlos o cambie la vaina.

6. Sino se va a utilizar durante un tiempo prolonga-
do, coloque la maquina en su embalaje original
en un lugar seco.
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15. SOLUGION DE PROBLEMAS

15.1 Andlisis y solucién de problemas carrien-
tes en el funcionamiento

Los fallos que se presentan a continuacién pueden
relacionarse con el estado de los accesorios, del gas,
del entorno de trabajo o del suministro de energia.
Trate de mejorar estas condiciones para evitar fallos
similares.

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

Soluciones a los problemas corrientes en el funcionamiento por TIG
FALLA EN EL FUNCIONAMIENTO ~ ANALISIS DE LA CAUSA

El ventilador no funciona o presenta
una velocidad de giro anormal luego
del encendido.

La temperatura es demasiado baja o el
ventilador esta roto.

Algunas funciones de la soldadura por TIG
permiten que finalice la soldadura con el
No hay corriente de salida | interruptor de la torcha encendido.
cuando el interruptor de la
torcha esta encendido.

Se desconecta el circuito de soldadura.

La conexién del interruptor de la torcha

Cuando la maquina e
para soldar es deficiente.

funciona en modo de
cebado del arco por HF, no
se produce el cebado del
arco cuando se enciende el

interruptor de la torcha. El espacio de chispa es demasiado amplio.

Invierta la conexién de la torcha para soldar

El electrodo de tungsteno | Y del cable de conexion a tierra.

Sé quema en exceso. La intensidad de borrado es demasiado

alta.

TIG

El punto de soldadura no cuenta con la
proteccién adecuada, por lo que presenta
oxidacion.

Se observa un punto de
soldadura negro.

Se dificulta el cebado del
arco, y este se rompe con
facilidad.

Los electrodos de tungsteno son de baja
calidad o estan muy oxidados.

La tension de red presenta grandes
fluctuaciones o la conexién con la red
eléctrica es deficiente.

Hay interferencias de otros equipos.

La corriente de soldadura
es inestable durante el
proceso de soldadura.
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SOLUCIONES

Si la temperatura es demasiado baja, haga
funcionar la soldadora durante un tiempo y
espere a que aumente la temperatura interna. Si
el ventilador sigue sin funcionar, cambielo.

Libere el interruptor de la torcha y reinicie el
proceso de soldadura.

Verifique el circuito y vuelva a conectarlo.

Vuelva a conectar la torcha para soldar y ajustela.

Ajuste el espacio de chispa (alrededor de 0,8 mm).

Intercambie la posicién de los dos enchufes.

Disminuya la intensidad de borrado.

1. Aseglrese de que la valvula del cilindro de
argoén esté abierta y tenga suficiente presion. Si
la presién interna es inferior a 0,5 MPa, vuelva a
llenar con gas.

2. Controle que el flujo de argdén sea normal.
Puede elegir distintos tipos de flujo segun las
distintas corrientes de soldadura. Sin embargo,
un volumen demasiado bajo de gas puede
dificultar que se cubra todo el punto de soldadura.
Sugerimos que el flujo minimo de argén sea 5 I/
min, independientemente de lo baja que sea la
corriente de soldadura.

3. Aseglrese de que todo el circuito del gas

esté bien sellado, y que la pureza del gas sea la
correcta.

4. Verifique si hay una corriente de aire fuerte en
el entorno de trabajo.

1. Cdmbielos por electrodos de tungsteno de
buena calidad.

2. Quite la pelicula de éxido.

3. Prolongue el tiempo de postflujo para evitar que
se oxide el tungsteno.

4. Ajuste el espacio de chispa (alrededor de 0,8
mm).

1. AseglUrese de que la red eléctrica funcione
normalmente y que el conector de la fuente
de suministro de energia esté conectado
correctamente a ella.

2. Utilice cables de energia distintos para los
equipos que producen interferencias.

Pé4gina
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Soluciones a los problemas corrientes en el funcionamiento por MMA

FALLA EN EL FUNCIONAMIENTO

ANALISIS DE LA CAUSA SOLUCIONES

Si la temperatura es demasiado baja, haga

El ventilador no funciona o presenta una velo- | La temperatura es demasiado baja o | funcionar la soldadora durante un tiempo y

cidad de giro anormal luego del encendido.

MMA

el ventilador esta roto. espere a que aumente la temperatura interna.

Si el ventilador sigue sin funcionar, cambielo.

Se observan dificultades en el | Baja corriente en el cebado del arco | Ajuste (aumente) la corriente y el tiempo de
cebado del arco. o tiempo de cebado muy corto. cebado del arco.

La corriente de cebado es demasiado
alta o el tiempo de cebado es de-
masiado prolongado.

Se observa un cebado exce-
sivo del arco o un bafio de
fusién demasiado grande.

Ajuste (reduzca) la corriente y el tiempo de
cebado del arco.

Se observan anomalias en el Conexion deficiente del cable de
arco. energia.

Aseglrese de que el cable de energia esté
conectado correctamente.

Se observa la adherencia del
electrodo.

Ajuste (aumente) la corriente en la fuerza del

Corriente baja en la fuerza del arco. arco

La corriente nominal del portaelec-
trodo es demasiado baja.

Cambielo por un portaelectrodo de mayor

El portalectrodo se quema. )
corriente.

Haga funcionar la maquina cuando la tension

El arco se rompe faciimente. .
P de red vuelva a la normalidad.

La tension de red es demasiado baja.

Repare las fallas de soldadura en tiempo y forma. Unicamente el personal calificado puede reparar las soldadoras. Se prohibe el des-
montaje o la revision de las soldadoras por personal no calificado, ya que pueden producirse dafios graves o dafios mas importantes en

otros componentes esenciales.

® 15.2 Alarmas y soluciones

Sobreca-
lentamiento

Subtensién

Sobreten-
siéon

Anomalias
en el
circuito
interno

Pégina
22
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CODIGO  REACCION DE LA

ALARMA DF ERROR  SOLDADORA

MOTIVO SOLUCIONES

La luz
indicadora de
sobrecalenta-

No apague la maquina. Retome el
Cierre temporario del | Sobrecarga del circuito | proceso de soldadura cuando el in-

) E-1 O S - . ) .
miento se circuito principal. principal. dicador de sobrecalentamiento deje de
encienday encenderse.
suena la alarma.

Reinicie la soldadora. Si la adverten-
Cia persiste, esto indica que hay una
. subtension continua en la red eléctrica.
Aparece un Cierre permanente - S

G S S Subtensién en la red Espere y luego reinicie la soldadora
codigo de error del circuito principal, P ) R
en la pantalla E-2 or lo que debe reini- eléctrica (inferior a cuando la red eléctrica vuelva a la nor-

P y P que aebx 160 VCA). malidad. Si la tension de la red eléctrica
suena la alarma. ciarse la maquina. X
es normal pero hay una advertencia de
subtension, comuniquese con el per-
sonal de mantenimiento profesional.
Apague la soldadora y reiniciela. Si hay
una sobretensién continua en la red
) eléctrica, espere y luego reinicie la
Aparece un Cierre permanente - PR

1 S - Sobretension en la soldadora cuando la red eléctrica
codigo de error del circuito principal, P . ) ) -
en la pantalla E-3 or lo aue debe reini- red eléctrica (mas de vuelva a la normalidad. Si la tensién

P y P q PR 270 VCA). de la red eléctrica es normal pero
suena la alarma. ciarse la maquina. ) -
hay una advertencia de sobretensién,
comuniquese con el personal de man-
tenimiento profesional.
La corriente de carga
es demasiado alta o
Aparece un . " - - . .

L . el dispositivo principal | Reinicie la soldadora. Si la advertencia
codigo de error Cierre permanente : L . . ;

E-4 de alimentacién eléc- | persiste, comuniquese con el personal

en la pantallay
suena la alarma.

del circuito principal. - . .
P P trica se encuentra en | de mantenimiento profesional.

estado de proteccion
por sobrecorriente.

MOTOMEL MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

1. POLITICA DE GARANTIA

Motomel concede al Centro de Servicios la presente
garantia, quien por su propia cuenta la propaga a Ud. Como
duefio de un producto.

Motomel contempla en garantia todo desperfecto,
imperfeccién o deficiencia en las piezas o en el ensamble de
los productos que puedan causar dafios en el equipo y en
su funcionamiento.

El periodo total de garantia es de 6 (seis) meses contados
a partir de la fecha de venta del producto, indicado en la
factura de compra del usuario. Esta garantia es la Unica y
exclusiva garantia dada por Motomely sera bajo condiciones
de uso normal de los productos.

Toda solicitud de garantia solamente se aceptara
imperativamente durante la vigencia de la misma.

Las piezas reemplazadas a titulo de garantia se convierten,
en propiedad de Motomel.

El uso indebido y las malas conexiones dejan sefiales
de lectura en las partes eléctricas y mecanicas de los
productos, estas seran motivo de pérdida de la cobertura
de la garantia.

2. CADUCIDAD DE LA GARANTIA

» La garantia caduca automaticamente si el producto
fue abierto, modificado o reparado por terceros. Solo
los Centros de Servicios Oficiales pueden reparar o
desarmar los productos.

» Conserve la factura de compra para futuros reclamos.
Es condicion excluyente la presentacion de la misma
para cualquier tipo de reclamo.

2.1 Motivos de caducidad de la garantia

» Uso inapropiado de los productos.

» Las mezclas imprecisas aceite-nafta en los motores 2
tiempos.

» Carencia de lubricacién en motores 4 tiempos o aceite
inadecuado.

» Averiasocasionadasporaguassuciasen hidrolavadoras.

» Deterioro por abrasién, aplastamiento o impacto en los
productos.

» Equipos instalados en circuitos eléctricos defectuosos.

» Conexiones en voltajes inapropiados en circuitos
paralelos.

»  Productos que presenten piezas quemadas por malas
conexiones o sobre carga de consumo.

»  Productos que presenten su circuito eléctrico alterado
o modificado.

»  Productos destinados a competencias deportivas

»  Productos utilizados para alquiler.

MANUAL DE USUARIO

3. EXCLUSION DE LA GARANTIA

Todos los servicios descriptos a continuacién y las piezas
consumibles que sufren un desgaste natural por el normal
funcionamiento de las mismas, no estan cubiertas por la
garantia:

» Grasas, aceites lubricantes y combustibles.

» Filtros de aceite, filtros de combustible, filtros de
aire, bujias, cadenas de transmisién, cadmaras de aire,
neumaticos, catalizadores, rodamientos, discos de
embrague, correas y baterias.

» Regulaciones, carburaciones, cargas de baterias,
limpieza, lubricacion y verificaciones en general.

4. LIMITAGION DE LA GARANTIA

La garantia se limita al producto, sus piezas y mano de obra
en reparacion. Quedan fuera de la cobertura:

» Gastos de transporte o envios de cualquier indole.

» Gastos ocasionados por la indisponibilidad del
producto.

» Reparaciones y recambios de piezas como resultado
de accidentes, mal uso o negligencia, por carencia de
mantenimiento preventivo.

» Uso de piezas de reemplazo inapropiadas o instaladas
defectuosamente.

9. OBLIGACIONES DEL PROPIETARIO

Durante la etapa de garantia su producto debe ser reparado
en Centros de Servicios Oficiales, autorizados por Motomel.

Primeramente antes de usar su producto lea atentamente
el manual de usuario correspondiente a su equipo.

MODELD
FECHA DE COMPRA
DIRECCION

N DE SERIE
N® DE FACTURA
PUNTO DE VENTA
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