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Reglamentacion

REGLAMENTACION

Este mddulo contiene la informacion siguiente:
e Formulario de informacién de la garantia
e Declaracion de conformidad
¢ Informacion de registro
e Resumen de seguridad.
e Etiqueta de advertencia de la fuente
de alimentacion

e Especificaciones de referencia

Para activar la garantia es necesario llenar el formulario de
informacion de garantia y remitirlo al representante
Swagelok.

En la pagina de informacion de registro se proporciona un
espacio conveniente para anotar la informacién pertinente a
la fuente de poder y cabeza de soldar.
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SWAGELOK Welding System

Warranty Information Form

IMPORTANT

Please complete and return this form to your Swagelok® Representative for

warranty activation.

Date of Delivery:

Power Supply Model Number:

Serial Number:

Weld Head Model Number:

Serial Number:

Company Name:

Local Swagelok Distributorship:

Market Area (check all that apply)

4 Semiconductor U Analytical Instrumentation
4 Oil & Gas U Process Instrumentation
U Power U Steam / Utilities
U Bioprocess / Pharmaceutical
Q Other (Please describe)
User Type (check all that apply)
a O.EM. U Maintenance Department
U Fabricator U University or Research and Development Lab
4 Contractor U Operator Training Program
U Other (Please describe)
Intended Use (check all that apply)
U Maintenance U Distributor Use (Rental, Demonstration, Service)
O New Construction a Cleanroom Class:
U Research and Development U Training

O Other (Please describe)

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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DECLARATION OF CONFORMITY

CE-DECLARATION DE CONFORMITE, EG-UBEREINSTIMMUNGSERKLARUNG,
DICHIARAZIONE DI CONFOMITA-CE, EC-DECLARACION DE CONFORMIDAD

Manufacturer: Authorized Representative:
Swagelok Company Swagelok AG
29500 Solon Road St. Gallerstrasse 84
Solon, Ohio 44139-3492 CH-8853 Lachen
USA Switzerland

Product: Orbital Gas Tungsten Arc
Produit, Produkt, Prodotto, Producto: Welding (GTAW) System

Model: SWS-M100
Modele, Modell, Modello, Modelo:

This Product Complies With The Following European Community Directives:
Ce produit conforme aux directives suivantes de la Communauté Européenne,
Dieses Produkt entspricht den nachstehend aufgefiihrten Richtlinien der Européischen Union,
Questo prodotto € conforme ai seguenti direttivi della Comunita Europea,
Este producto cumple con las directivas siguientes de la Comunidad Econdmica Europea:
EMC DIRECTIVE 89/336/EEC
LOW VOLTAGE DIRECTIVE 73/23/EEC
AS AMENDED BY THEIR COUNCIL DIRECTIVES

The Following Standards Were Used To Verify Compliance With The Directives:
Les normes suivantes ont été appliquées pour vérifier que ce produit conforme aux directives,
Die folgenden Normen wurden angewendet zur Uberpriifung der Ubereinstimmung mit den
oben genannten Richtlinien,
Sono state usate le seguenti norme per verificare la conformita ai direttivi,
Las normas siguientes han sido utilizadas para verificar que el producto cumple con las
directivas correspondientes:

EMC STANDARDS: EN 50199, EN 55011, IEC 1000-4-2, IEC 1000-4-3, IEC 1000-4-4
LOW VOLTAGE STANDARDS: EN 60974-1, EN 60974-12

Approved By:
Approuvée Par, Genehmigt Durch, 4
Approvato da, Aprobado por: L
/

Position: Vice/President of Operations
Poste, Position, Posto, Puesto:

Date: 25 March, 1999
Date, Datum, Data, Fecha:

W: i ‘-
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Informacion para registrar la
garantia

El representante local de Swagelok) le proporciona el
soporte y la asistencia técnica para utilizar el sistema de
soldadura Swagelok Welding System (SWS), asi como el
abastecimiento local de racores y valvulas de precision.

Dedique un momento a rellenar la informacion que se
muestra a continuacion. Tenga a mano esta informacion
para utilizarla cuando necesite ponerse en contacto con el
representante de Swagelok.

Fuente de alimentacion:

Referencia:

Numero de serie:

Fecha de entrega:

Véase la etiqueta con las especificaciones ubicada en la
parte posterior de la unidad e ilustrada en la Figura 1.

Cabeza(s) de soldar:
Cabeza de soldar:
Referencia:

Numero de serie:

Fecha de entrega:

Referencia:

Numero de serie:

Fecha de entrega:

Referencia:

Numero de serie:

Fecha de entrega:

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
Octubre 2005
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Resumen de seguridad

Lainformacién sobre seguridad que se presenta en este
documento pertenece tanto al sistema de soldadurd de
Swagelok (SWS) como a proceso de soldadura de arco de
tungsteno con gas (GTAW).

Lea las instrucciones de funcionamiento

Leatodas las instrucciones de este manual antes de hacer
funcionar el SWS.

Indicaciones

iPrecaucion! Indicaciones que identifican
condiciones o précticas que
pueden provocar dafios a equipo
0 a otras propiedades.

{ADVERTENCIA! Indicaciones que identifican
condiciones o practicas que
pueden provocar dafios
personales o, incluso, la pérdida
delavida

Simbolos

L os simbol os siguientes se usan en este manual y en

el equipamiento paraidentificar de formavisual la
informacion de advertencias y precauciones. Consulte los
simbolosy las instrucciones relacionadas méas abgjo para
realizar |as acciones necesarias con €l fin de evitar los
peligros.

ADVERTENCIA o Precaucion

Este simbolo identificala ubicacién de los
demés tipos de informacion sobre advertencias o
precauciones que no disponen de simbol os
especificos El texto que acompafiaidentificarala
natural eza especificade lacondicion y s dicha
condicién es una advertencia o una precaucion.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Las DESCARGAS ELECTRICAS pueden matar.

Si se entra en contacto con partes eléctricas
cargadas, pueden producirse una descargaletal y
guemaduras graves. Un equipo instalado de

formaincorrecta o no conectado bien a masa
constituye un peligro.

e No toque partes eléctricas cargadas.

¢ En la fuente de alimentacion no hay piezas que
pueda mantener o reparar el usuario, excepto un
fusible. Consulte el resto de operaciones de
mantenimiento o reparacion de la fuente de
alimentacion al representante autorizado de
Swagelok.

e Mantener en su sitio y asegurados todos los
paneles y cubiertas. No toque el conector del
electrodo, el propio electrodo o el rotor después
de pulsar la puesta en marcha. El electrodo
tendra carga eléctrica durante el ciclo de
soldadura.

e Compruebe que la fuente de alimentacion esta
conectada correctamente a masa antes de
usarla.Compruebe que el cable de alimentacion
esta enchufado en una toma correctamente
cableada y conectada a masa.

¢ Siga las normas eléctricas locales y las
directrices del manual cuando instale el SWS.
Si no lo hace puede crear un riesgo de descarga
eléctrica. Pueden existir riesgos de descargas
incluso si el equipo esta instalado
correctamente, por lo que es importante que el
operador tenga la formacion adecuada para un
uso correcto del equipo y que siga las
practicas de seguridad establecidas.

¢ Inspeccione frecuentemente el cable de
alimentacion para comprobar si tiene algun
dafio o hay partes de cableado al descubierto;
cambielo inmediatamente si esta dafiado.

e Desenchufe correctamente el cable de
alimentacion. Sujete el enchufe para sacarlo de
la toma.

e No use prolongadores de cables que estén en
mal estado fisico o tengan una capacidad de
corriente insuficiente. Si no lo hace asi, puede
provocar riesgos de fuego y descargas.

10 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Los HUMOS Y GASES pueden ser peligrosos.

Las soldaduras producen humos y gases.
Respirar estos humos y gases puede ser
peligroso para la salud. La acumulacion de gases

puede desplazar el oxigeno y provocar heridas o
la muerte.

e No respire humos ni gases.

o Si esta en un interior, ventile la zona y/o use un
sistema de escape en el arco para eliminar los humos
y gases de la soldadura.

e Si la ventilacion es deficiente, use un respirador
con suministro de aire homologado.

o [ea las hojas de datos de seguridad del material
(MSDS) y las instrucciones del fabricante para
metales, consumibles, recubrimientos, limpiadores y
desengrasantes.

e Trabaje en un lugar cerrado so6lo si esta bien
ventilado o utilizando un respirador con suministro
de aire. Tenga siempre cerca una persona entrenada
que observe el trabajo.Los humos y gases de una
soldadura pueden desplazar el aire y reducir el nivel
de oxigeno, provocando heridas o la muerte.
Asegurese de que el aire que respira es seguro.

e No realice soldaduras en lugares proximos a
operaciones de desengrase, limpieza y
pulverizacion. El calor y las radiaciones del arco
pueden reaccionar con los vapores y formar gases
altamente toxicos e irritantes.

e No suelde sobre metales recubiertos; por ejemplo,
acero galvanizado, cubierto con plomo o cadmio, a
no ser que se elimine el revestimiento de la zona de
soldadura, la zona esté bien ventilada y, si fuese
necesario, utilizando un respirador con suministro de
aire. Los revestimientos y metales que contienen
esos elementos pueden producir humos toxicos si se
realiza una soldadura.

e Laluz ultravioleta que emite el arco de soldadura
actia sobre el oxigeno en la atmoésfera y produce
ozono. Los resultados de las pruebas®, basados en
los presentes métodos de muestreo, indican que la
concentracion promedio de ozono generado en el
proceso de GTAW no constituye un peligro en
condiciones de buena ventilacion y de buenas
practicas de soldadura.

g MANUAL DE SOLDADURA, VOLUMEN 2, 8
EDICION, AMERICAN WELDING SOCIETY.

o Cierre el suministro de gas de proteccion cuando no
lo use.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 11
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Los RAYOS DEL ARCO pueden quemar los ojos.
El RUIDO puede danar los oidos.

Losrayos del arco del proceso de soldadura
producen rayos intensamente visibles e
— invisibles (ultravioleta e infrarrojos) que pueden
quemar los ojos. El SWS sdlo se puede usar con

cabezales de soldadura cerrados, que minimizan
la exposicion a estos rayos dafinos.

e No mire al arco de soldadura.

e Use pantallas o barreras protectoras para
proteger a otros de los destellos y el resplandor;
aviselos de que no miren al arco.

¢ Lleve la proteccion auditiva adecuada si el nivel
de ruidoes alto.

La SOLDADURA puede provocar fuego o
explosiones.

L a soldadura en contenedores cerrados, como
ﬁ tanques, tambores o tuberias, puede hacer que
explosionen. Las piezas de trabgjo y |os equipos
calientes pueden provocar incendiosy
guemaduras. Compruebe y asegurese de que

la zona es segura antes de realizar una soldadura.

e Protéjase y proteja a los demas de las
piezas de trabajo calientes.

e Tenga cuidado con el fuego y tenga listo un
extintor en las proximidades.

¢ No suelde en contenedores cerrados como
tanques, tambores o tuberias, a no ser que estén
preparados adecuadamente segin la AWS F4.1.

¢ No use el soldador para descongelar tuberias
heladas.

e No use prolongadores de cables que estén en
mal estado fisico o tengan una capacidad de
corriente insuficiente. Si no lo hace asi, puede
provocar riesgos de fuego y descargas.

12
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Practicas seguras y precauciones de
seguridad

Lea la ANSI Z249.1

L as précticas seguras en operaciones de soldadura, cortey
procesos relacionados se tratan en la ANSI Z49.1, Safety in
Welding and Cutting (Seguridad en los procesos de
soldaduray corte). Cuando use el SWS, sigatodas las
préacticas de seguridad basicas.

Las BOTELLAS pueden explosionar si estan
danadas.

Las botellas del gas protector pueden contener gas a adta
presion. Si se dafia, una botella puede explosionar. Puesto
gue las botellas de gas forman parte normalmente del
proceso de soldadura, tratelas con cuidado.

e Proteja las botellas de gas comprimido del calor
excesivo, golpes mecanicos, escoria, llamas abiertas,
chispas y arcos.

e Instale las botellas en posicion vertical asegurandolas a
un soporte fijo o a un estante de botellas para evitar que
se caigan o vuelquen.

e Mantenga las botellas lejos de las soldaduras y de los
circuitos eléctricos.

e Nunca suelde en una botella presurizada: provocara una
explosion.

e Use solo las botellas de gas de proteccion, reguladores,
mangueras y racores adecuados disefiados para la
aplicacion especifica; manténgalos, junto con las piezas
asociadas, en buen estado.

e Separe la cara de la salida de la valvula cuando abra la
botella.

e Mantenga el tapon protector en su sitio sobre la
valvula, excepto cuando se vaya a usar la botella o esté
conectada para usarla.

e Leay cumpla las instrucciones sobre las botellas de gas
comprimido, equipos asociados y la P-1 de la
publicacion CGA que aparecen en la Norma de
seguridad.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
Octubre 2005
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ijADVERTENCIA!

LAS BOTELLAS DE GAS
PROTECTOR PUEDEN
EXPLOSIONAR SI ESTAN
DANADAS O SE TRATAN DE
FORMA INCORRECTA.
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: |
Las PIEZAS CALIENTES pueden provocar A iADVERTENCIA!
quemaduras graves. E’RS.E'ETZ?? DEgsTsLTEs DE LA
L L
Tras la soldadura, |a pieza soldada, €l cabezal de soldadura SOLDADURA Y PUEDEN
y € electrodo pueden estar muy calientesy producir PRODUCIR QUEMADURAS.
guemaduras.

Los CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar a los A iADVERTENCIA!

marcapasos. LAS PERSONAS CON UN
MARCAPASOS DEBEN
e Las personas con un marcapasos deben mantenerse MANTENERSE ALEJADAS
alejadas. )

e [Estas personas deberan consultar a su médico antes de
permanecer cerca de operaciones de soldadura de arco.

14 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Precauciones para el usuario

Conexion a masa adecuada de la fuente de
alimentacion

La fuente de alimentacidn se conecta a masa através
del conector de masadel cable de alimentacion. Evite
Las DESCARGAS ELECTRICAS asegurandose de
gue el cable de alimentacion esté enchufado en una
toma de corriente bien cableaday con una adecuada
conexién a masa antes de encender la unidad.

Agua y humedad

No exponga el equipo de SWS al agua o la humedad
visible.

Uso y almacenamiento adecuados

No lo almacene ni use cerca de materiales peligrosos.
Guadrdelo en un interior y tapelo cuando no vaya a
usarlo.

Cabezales de soldadura

Desconecte completamente el cabeza de soldadura de
la fuente de alimentacion antes de realizar un trabajo de
manteni miento.

El mantenimiento por parte del usuario, incluyendo la
limpieza o sustitucion del componente, selimitaa
aguellas operaciones identificadas en este manual.

Bloques de fijacion

Desconecte el bloque de fijacion del cabezal de
soldadura antes de realizar cualquier trabajo de
mantenimiento. El mantenimiento por parte del usuario,
incluyendo la limpieza o sustitucion del componente, se
limita a aquellas operaciones identificadas en este
manual.

Mantenimiento de la fuente de alimentacion

En lafuente de alimentacién no hay piezas que pueda
revisar o reparar €l usuario, excepto un fusible.
Consulte €l resto de operaciones de mantenimiento o
reparacion a representante de ventasy servicio de
Swagelok.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
Octubre 2005
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Q jADVERTENCIA!
COMPRUEBE QUE EL
SISTEMA ESTA CONECTADO

CORRECTAMENTE A MASA
ANTES DE USARLO.

ijADVERTENCIA!

A EL USUARIO NO DEBE
REVISAR LA FUENTE DE
ALIMENTACION.
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Etiqueta de advertencia de la fuente de alimentacion

Esta etigueta de advertencia estéd adherida ala fuente de alimentacion.

g "\

. )

f La SOLDADURA DE ARCO puede ser peligrosa.

¢ Lea el contenido de esta etiqueta y siga las instrucciones que

contiene y las del manual del usuario.

e Esta unidad sélo deben instalar la y ogerar la personas cualificadas.
] _ ¢ Las personas con un marcapasos deben mantenerse alejadas.
No quite, destruya o tape esta etiqueta ¢ Devuélva la a su centro de venta y servicio autorizado para realizar
cualquier mantenimiento.

La SOLDADURA puede provocar fuego
o explosiones.

Las DESCARGAS ELECTRICAS pueden matar.

¢ No toque partes eléctricas cargadas.

El electrodo y el rotor estan cargados durante ; i
el ciclo de soldadura. ¢ No coloque la unidad sobre superficies con

¢ Mantener en su sitio y asegurados todos los combustible.
paneles y cubiertas. ¢ No realice soldaduras en contenedores cerrados.

Los HUMOS Y GASES pueden ser peligrosos. Los RAYOS DEL ARCO pueden quemar los

* No respire humos ni gases. o ojos. EL RUIDO puede daiiar los oidos.
¢ Ventile la zona o utilice un dispositivo de respiracion. o No mire al arco de soldadura.

¢ Lea las hojas de datos de seguridad del material « Utilice los protectores auditivos y para

(MSDS) y las instrucciones del fabricante para el : g
material usado. ojos adecuados.

Lea la norma de la American National Standard Z49.1, “Safety in Welding and Cutting,” de la American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FL 33126; la OSHA
Safety and Health Standards, 29 CFR 1910y 1926, de la U.S. Government Printing Office (Oficina de Publicaciones del Gobierno de EE.UU.) , P.0. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250

A\ WARNING ARC WELDING can be hazardous.
. ¢ Read and follow this label and the User’s Manual.
ELECTRIC_: _SHOCK can kill. ¢ Do not locate unit over combustible surfaces.
* Only qualified persons are to * Do not touch live electrical parts. Electrode
install and operate this unit. and rotor are live during weld cycle. 14326-S
\ J

-
16 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Especificaciones de referencia

1. AWSF4.1, Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping (Précticas de seguridad recomendadas para la preparacién de la
soldaduray el corte de contenedoresy tuberias).

American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd, Miami, FL 33126 (www.aws.org).

2. ANSI Z49.1, Safety in Welding Cutting, and Allied Processes (Seguridad de |os cortes de
soldadura y procesos asociados).

American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd, Miami, FL 33126 (www.aws.org).

3. CGA Publication P-1, Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Manejo seguro de
gases comprimidos en botellas).

Compressed Gas Association, 4221 Walney Road, 5th Floor, Chantilly VA 20151-2923,
(www.cganet.com).

4. OSHA 29CFR 1910 Subpart Q, Welding Cutting, and Brazing (Soldadura, corte y soldadura
con aportacién de material).

Comprelo en laU.S. Government Printing Office, Superintendent of Documents, P.O. Box
371954, Pittsburgh, PA 15250 (www.osha.gov).

5. OSHA 29CFR 1926 Subpart J, Welding and Cutting (Soldaduray corte).

Puede adquirir estos documentos en la U.S. Government Printing Office, Superintendent of
Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250 (www.osha.gov).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 17
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M100 Fuente de Alimentacidn

M100 FUENTE DE ALIMENTACION

La fuente de alimentacién incluye circuitos electrénicos
con un microprocesador y circuitos de bucle cerrado para
controlar exactamente la corriente de salida. Se puede
acceder al software mediante la pantalla y teclado del
operario del sistema M100, o el teclado remoto. La
impresora de datos imprime tanto la informacion del
programa seleccionado y perfeccionado, como las salidas
del proceso de soldadura. La tarjeta de PC puede utilizarse
para almacenar los datos de la soldadura y transferirlos a un
ordenador para los registros de GC y CC (garantia de
calidad y control de calidad, respectivamente).

Figura 1  Fuente de alimentacion

Para controlar los parametros del proceso de soldadura, la
fuente de alimentacion utiliza software de pantallas
interactivas. Véase la Figura 2. Por lo general, los valores
apropiados se definen en funcion de las piezas a soldar y
luego se perfeccionan a partir de soldaduras de ensayo. Los
valores correctos utilizados para ejecutar un trabajo
especifico se convierten en la guia del procedimiento de
soldadura. La guia se utiliza para asegurar la invariabilidad
del proceso y el control de calidad al ejecutar trabajos - s
subsecuentes del mismo tipo.

Figura 2  Pantalla y teclado del
operador de la fuente
de alimentacion

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 1
Octubre 2005




M100 Fuente de Alimentacion

Instalacion
Herramientas y accesorios necesarios

Para instalar y poner en funcionamiento el sistema SWS,
necesitara las siguientes herramientas y accesorios.

Herramienta / accesorio ¢Incluido? Suministrado con
IF_)IS;(-&Z gigzagpclzrrgl)es (de 0,050 Si Cabeza de soldar Nota: .
Paquete de electrodos Si Cabeza de soldar La cabeza de soldar serie 40 no
Calibre de la separacion del arco Si Cabeza de soldar inc,uye una ga/ga de SeparaCién del
Destornillador de punta plana Si Cabeza de soldar arco, galga de centrado o paquete de
Galga de centrado Si Blogue de fijacién electrodos.
Espiga Enchufe Rapido Si Fuente de alimentacion
Enchufe de la derivacion del Si Fuente de alimentacion
solenoide secundario
Calibrador manual o digital, o No -
micrémetro
Conector(es) de purga No -
Lineas del gas de No -
proteccion/purga®
Fuente del gas de No -
proteccion/purga®
Regulador de presion No -
Caudalimetro del gas de purga No -
interno
Caudalimetro del gas de No -
proteccion
Manémetro de la presion interna No -

®Todas las conducciones utilizadas para el gas de proteccién/purga deben ser
de baja absorcion de humedad.

@Puede utilizarse una botella de gas comprimido o una fuente de gas liquido
Dewar. El gas utilizado con mas frecuencia es argén.

Requisitos de alimentacion eléctrica

Tabla 1  Requisitos eléctricos de la fuente de

alimentacion
Referencia de la Fuente Tension requerida Corriente de servicio
de alimentacién
SWS-M100-1 115 V* (ca) 20 A
SWS-M100-2 230V (ca) 15A

* Si la tension de alimentacion fuese de 100 V o menor, podria reducirse la
capacidad de entrega de potencia.

Al instalar la fuente de alimentacion, siga las pautas del ADVERTENCIA!
sistema eléctrico descritas a continuacion. LA FUENTE DE

e Todos los cables eléctricos y los accesorios se ALIMENTACION DEBE TENER
deben instalar seglin las especificaciones de la CONEXION A TIERRA. SIN
normativa local para instalaciones eléctricasy del CONEXION A TIERRA, SE
National Electrical Code. PUEDEN DAR SACUDIDAS

ELECTRICAS.

e La fuente de alimentacidon debe tener conexion a
tierra.

e Debido a la necesidad de corriente eléctrica, es
conveniente tener un circuito eléctrico dedicado.

2 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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M100 Fuente de Alimentacion

Uso de cables alargadores

Si es necesario utilizar un alargador, siga las pautas que se
indican a continuacion:

e Utilizar inicamente cables de extension que Precaucion!
cumplan con las especificaciones indicadas en la La caida de tension en un
Tabla 29. cable de longitud de 30 m

(100 pies) podria afectar al

e Se recomienda no utilizar cables de longitud rendimiento del sistema SWS.

superior a 30 m (100 pies).

Desembalaje e inspeccion de los Nota:

tes del sistema Guardar el contenedor de embarque
componentes para guardar y/o transportar la fuente
La fuente de alimentacion SWS esta embalada en un de alimentacioén.

contenedor plastico de embarque. Los niumeros de pieza y
de serie de la fuente de alimentacion se encuentran en la
etiqueta ubicada en el exterior del contenedor.

Tabla 2 Contenido de la caja de la fuente de

alimentacion

Descripcion de la pieza Referencia Cantidad
Fuente de alimentacion del SWS-M100-* 1
sistema
Cable de alimentacion CWS-CORD-* 1
Espiga Enchufe Rapido de 1/4 SS-QC4-S-400 1
pulg.
Enchufe de la derivacion del - 1
solenoide secundario
Manual del usuario del sistema SWS-MANUAL- 1
de soldadura Swagelok Welding M100-**
System
Tarjeta de memoria del SWS-PCCARD-1MB 1
ordenador (PC)
Cable de interfaz con el SWS-PC-CABLE 1
ordenador (PC)

* Indica el modelo
** Indica el idioma

Para extraer el contenido de la caja realice los siguientes

pasos:

1. Saque los siguientes elementos o piezas:
e Manual del usuario del sistema de soldadura

Swagelok Welding System

Espiga de Enchufe Rapido Swagelok

Enchufe de derivacion del solenoide secundario

Cable de alimentacion

Tarjeta de memoria del ordenador (PC)

Cable de interfaz con el ordenador (PC)

2. Sacar la fuente de alimentacion levantandola de su
asa. Colocar la fuente de alimentacién en un carro,
plataforma o mesa bien estable.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 3
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M100 Fuente de Alimentacidn

3. Compruebe que la fuente de alimentacion y los
accesorios no hayan sufrido dafios. Compruebe si la
impresora de registro de datos tiene instalado un rollo
de papel térmico.

4. Compruebe que el nimero de serie en el panel
posterior de la fuente de alimentacion corresponde al
numero de serie de la etiqueta de la caja.

5. Anotar el nimero de modelo, nimero de serie y la
fecha de entrega en la pagina de informacion de
registro en el modulo de reglamentacion.

Instalacion de la fuente de
alimentacion

Para obtener maximo rendimiento y fiabilidad de la fuente
de alimentacion SWS, se debe instalar y preparar
correctamente.

Para instalar la fuente de alimentacion, siga los pasos
siguientes:

1. Coloque la fuente de alimentacion en una posicion que
permita acceder facilmente a los controles de los
paneles frontal y posterior.

2. Localice el cable de alimentacion. Insértelo en el
receptaculo polarizado situado en la parte posterior de
la fuente de alimentacion. Véase la Figura 3.

3. Apriete el bloqueo del enchufe situado en la base del
conector para asegurar el cable al mismo.

4. Asegurese de que el cable de alimentacion alcanza una
toma de corriente, pero no lo conecte aun a la toma.

Figura 3 Insertar el cordén de
alimentacion aqui

4 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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M100 Fuente de Alimentacidn

5. Apague el interruptor de la fuente de alimentacion
situado en la parte posterior de la unidad. Véase la
Figura 4.

Instalacion de la cabeza
de soldar

La conexion del conjunto de la cabeza de soldar a la
fuente de alimentacion, se realiza mediante cuatro
conectores. Véase la Figura 5.

Los cuatro conectores del cable son:

Dispositivo

Electrodo (rojo)

Pieza a soldar (verde)

Gas de proteccion de la cabeza de soldar.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Figura 4 Apagar el interruptor de circuito

Bloque de fijacion ~ Electrodo

/Pieza a soldar

Gas de proteccion de la
cabeza de soldar

Figura 5 Conjunto de la cabeza de
soldar
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Inserte los cuatro conectores en el panel posterior de la
fuente de alimentacion. Para hacerlo realice los siguientes
pasos: (Véase la Figura 6):

1. Localice el conjunto de la cabeza de soldar.

2. Alinee la ranura ubicada en el conector de multiples
patillas con la pequefia lengiieta del receptaculo
FIXTURE del panel posterior. Inserte el conector en el
receptaculo. Gire manualmente el manguito del
conector hacia la derecha y apriete. Esta conexion
proporciona las sefiales de control del mando de la
cabeza de soldar.

3. Insertar a fondo el conector rojo en el receptaculo Fi 6 C ¢ de la cab
rotulado ELECTRODE en el panel trasero. Girar el lgura onectores de la cabeza
. . de soldar
conector 1/4 de vuelta en sentido horario para trabarlo
en su lugar. Esta conexion es el terminal negativo (-)

de la cabeza de soldar. Q Precaucion!
4. Insertar el conector verde en el receptaculo rotulado Asegurese de que el _
conector FIXTURE se asiente

WORK en el panel trasero. Girar el conector 1/4 de

vuelta en sentido horario para trabarlo en su lugar completamente en el

E ., : p : . Ddel g b receptaculo correspondiente
sta conexion es el terminal negativo (+) de la cabeza y de que el manguito roscado

de soldar. esté apretado.

5. Inserte el conector del gas de proteccion de la cabeza
de soldar en la base de Enchufe Rapido Swagelok Nota:
marcada con TO WELD HEAD. Asegurese de que el El conector del gas de proteccién de
conector se haya acoplado firmemente. Esta conexion la cabeza de soldar debe ser una
proporciona el gas de proteccion a la cabeza de soldar,  espiga de Enchufe Rapido Swagelok

a través de una valvula solenoide existente en la fuente ~ (SS-QC4-S-400), que conecta en
de alimentacion. una base (SESO) del mismo tipo.

6 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Instalacion del sistema de
suministro de gas

El sistema de suministro de gas proporciona un gas de
proteccion a la cabeza de soldar, que reduce la oxidacion
o contaminacion del bafio de soldadura, del electrodo de
tungsteno y de la zona afectada por el calor (HAZ, por sus
siglas en inglés).

Existen dos tipos de sistemas de alimentacion de gas
utilizados comunmente. Para informacion sobre un
sistema tipico de alimentacion de gas, ver el
procedimiento de instalacion al comienzo de esta pagina

Para un sistema de alimentacion de gas utilizando una
valvula de solenoide de gas protector secundario, ver la
seccion Sistema de alimentacion de gas opcional al
comienzo de la pagina 9.

Sistema tipico de alimentacién de gas
protector/purga

La Figura 7 muestra un sistema tipico. Asegurese de tener
en cuenta las siguientes precauciones:

e Antes de usar los recipientes del gas, compruebe
que estan bien asegurados.

e Asegurese de que todas las conexiones estan
apretadas y no tienen fugas.

e En la linea del gas de proteccion y/o purga, utilice
solo una espiga para conectar en la base de
Enchufe Répido Swagelok.

e Ajuste el regulador de baja presion para reducirla
al rango de 25 a 50 psig (1,9 a 3,5 bar).

Después de completar los pasos anteriores, continie con
el procedimiento ita que se describe en la pagina 11.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Caudalimetro del gas de purga interno

Manorreductor de 2 etapas (Rango de 0 a 30 pies3/h estandar) ~Caudalimetro del gas de proteccion
) B (Rango de 0 a 1,02 m3/h) (Rango de 0 a 50 pies3/h estandar)
Manoémetro de alta_preswn Manémetro de baja presion (Rango de 0 to 1,70 m3 /h)
(0 to 3000 psig) (0 to 150 psig)

(0 to 206,8 bar) (0 to 10,3 bar)

Manifold del suministro

ul

Valvula de cierre del gas
de purga interna

[

—

©n.|.|.|.|.|.|.|l

Cilindro del gas
inerte

N0

Tubos a soldar

1] ﬂm@z@ 3 0.6, 6. €
= 4 \
Entrada del gas

de proteccion

)

l:EEEEEIDQ

Conector de purga WELELD L

(unién o uniodn reductora con

férulas de nilén o Ultra-Torr®) Conector de purga
(unién o unién reductora con férulas Fuente de alimentacién
de nilén o Ultra-Torr® de Swagelok del sistema SWS
para la restriccion del gas de purga)

Bloque de fijacion del sistema SWS
Figura 7  Sistema tipico de suministro de gas
8 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Sistema de alimentacién de gas opcional

El sistema optativo se utiliza generalmente en sistemas de
gas de alta pureza (UHP, segun sus siglas en inglés) en los
que no se pueden utilizar enchufes rapidos. Los sistemas de
este tipo utilizan una valvula solenoide secundaria externa de
12 V (cc) en lugar de la valvula solenoide localizada dentro
de la fuente de alimentacion. La valvula solenoide
secundaria puede ser de alta pureza si es necesario.

En el conector EXT GAS CONTROL del panel posterior se
inserta el enchufe de derivacion del solenoide secundario,
para inhabilitar el solenoide existente dentro de la fuente de
alimentacion y proporcionar los +12 V necesarios para
controlar el solenoide secundario.

Para utilizar el sistema optativo de suministro de gas de
proteccion, localice:

e Enchufe de derivacion del solenoide secundario

e Lavalvula solenoide secundaria del gas de
proteccion

e La valvula de cierre de 1/4 de vuelta del gas de purga
interna.

Vea la Figura 8 e instale el sistema optativo de suministro de
gas. Tenga en cuenta las siguientes precauciones:

e Antes de usar los recipientes del gas, compruebe que
estan bien asegurados.

e Asegurese de que las conexiones estan apretadas y
sin fugas.

e Asegurese de que el enchufe de derivacion del
solenoide secundario tiene la polaridad correcta.

e Ajuste el regulador de baja presion para reducir la
presion del recipiente de gas al rango de 25 a 50 psig
(1,9 a 3,5 bar).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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NO inserte el enchufe de la
derivacion del solenoide
secundario en el conector si
no utiliza un solenoide
secundario. Al insertar el
enchufe, se inhabilita el
solenoide de la fuente de
alimentacion.



M100 Fuente de Alimentacidn

. .. Caudalimetro del Manorreductor de
Fuente de alimentacion gas de proteccion 2 etapas

del sistema SWS
\ ] Q1D =
L I
@]

(I —11] i
Manifold del
T suministro
Valvula solenoide

secundaria del gas @-l Cilindro del

de proteccion T \ gas inerte

Caudalimetro del
gas de purga

Enchufe de derivacion del
solenoide secundario

Cabeza de
soldar

Valvula de cierre del
Bloque de fijacion gas de purga interna
del sistema SWS

Enchufe de derivacion del
solenoide secundario,

Figura 8 Sistema optativo de suministro de gas
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Comprobacién preliminar

Antes de poner en funcionamiento el sistema SWS, debe
realizar algunas comprobaciones relativas al correcto
funcionamiento de la fuente de alimentacion.

Para comprobar el sistema, siga estos pasos:

1. Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente
apropiada.

2. Encienda el interruptor automatico de la fuente de
alimentacion.

3. En este momento, el sistema solicita la contrasefia del
propietario, que puede tener una extension maxima de 11
caracteres. Para continuar debe introducir la contrasefia.

e El programador o el usuario de la soldadora no

necesita la contrasefia del propietario. Hay &WQQQ.\O\K

disponibles contrasefas discretas para estos usuarios.

e El propietario del sistema de soldadura debe
considerar su contrasefia como una “llave maestra” y
protegerla como tal.

. /

Figura 9 Contrasera solicitada

4. Sitae la cabeza de soldar de modo que pueda verse el
rotor sin dificultad. Véase la Figura 10. No ensamble el
bloque de fijacion a la cabeza de soldar.

Rotor

Figura 10 Posicion de la cabeza de
soldar para ver la rotacién del rotor

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 11
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5. Pulsar la tecla WELD (soldar) y luego JOG (avance
gradual) en el teclado del operador para devolver el rotor
a su posicion inicial.

6. Apague la fuente de alimentacion.

7. Siocurre algiin problema, consultar el manual de
localizacion de averias para obtener una lista de las
causas posibles y las soluciones o acciones correctivas.

Figura 11 Comprobacion de la
rotacion del rotorn

Funcionamiento

Esta seccion describe el funcionamiento bésico del sistema
de soldadura Swagelok Welding System (SWS). En ella se
incluyen los siguientes temas:

e Controles del panel frontal
e Modos de operacion y funciones del sistema M100

e Introduccion de los parametros del proceso de
soldadura

e Ajuste del caudal del gas de proteccion

¢ Inicio y fin de la ejecucion de una soldadura

e Uso de la impresora de registro de datos

e Uso de la tarjeta de memoria del ordenador (PC).

El proceso de soldadura que se describe en esta seccion
utiliza las pautas para entubar con un didmetro exterior de

1/2 pulgada y un espesor de pared de 0,049 pulgada. Las
pautas del procedimiento de soldadura son una lista de los
parametros para un trabajo en particular. Tener en mente que
los pardmetros que figuran en esta seccion tienen fines de
demostracidon y quizas no produzcan una soldadura 6ptima.
La seccion Desarrollo de los parametros de soldadura
describe como optimizar tales parametros.

12 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Controles del panel frontal

Pantalla remota

Teclado remoto

Enchufe del control remoto

Ranura para la tarjeta de memoria
del ordenador (PC)

Impresora de registro de datos

FUENTE DE ALIMENTACION

Figura 12 Controles del panel frontal

El panel frontal de la fuente de alimentacion
incluye un teclado y una pantalla. El teclado es un
medio para introducir la informacion necesaria
para el funcionamiento del sistema M100. La
pantalla permite controlar el proceso de soldadura
y realizar las operaciones de programacion y
almacenamiento de datos.

El dispositivo de control remoto también puede
utilizarse para controlar el funcionamiento de la
unidad. Este dispositivo tiene un teclado y una
pantalla.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
Octubre 2005

M100 Fuente de Alimentacidn

Teclado

13
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La tarjeta de memoria para PC de Swagelok es un dispositivo de
memoria flash disefiado para usarlo con el sistema M100. No es
posible sustituir esta tarjeta por otra tarjeta de memoria diferente.

La tarjeta de memoria para PC tiene un Conmutador de proteccion
contra escritura quepermite unicamente realizar lecturas de la
tarjeta, en caso de estar activado. El sistema M 100 le avisara si el
conmutador estd activado y usted intenta escribir o borrar datos.

La tarjeta de memoria para PC realiza tres (3) funciones basicas:

1. Los procedimientos de soldadura pueden almacenarse fuera de
la memoria interna de la unidad, en la tarjeta de memoria de
PC. Estos procedimientos pueden volcarse de nuevo en la
memoria interna de cualquier sistema M100, o bien utilizarlos
directamente desde la misma tarjeta.

2. Los registros de datos de soldadura pueden almacenarse en la
tarjeta de memoria de PC mientras se realizan, o cargarlos

desde la memoria interna a la tarjeta para transferirlos a un PC.

3. También es posible cargar el software de aplicacion del
Panel frontal al sistema M 100, utilizando la tarjeta de
memoria de PC.

14 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Pantalla del operario

FUENTE DE ALIMENTACION
Diametro exterior Espesor de Numero de  NUmero de puntos
del tubo la pared Material niveles de soldadura

Descripcion __——  DESCRIPTION: 500/0 049 $S316L s
4ol sistema WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS " Procedimiento
_ paso a paso,
JOINT PARAMETERS 1 SIDE 2 invalido, o ATW

’ |
Menu del modo —l— WELD AD [UST VIEW INFO TEST
Procedimiento activo —————— proCEDURE: ELD r— Modo

JOINT TYPE: TB TB
MATERIAL: SS 316L SS 316L
. TUBE DIAMETER: 0.500 0.500
Parametros
activos WALL THICKNESS: 0.049 0.049
HEAD/ELECTRODE ARC 0D GAS ID GAS
5H-B GAP:0.035 ARGON ARGON
L C.040-.605 GAGE:0.907 12 1.3
Indicadores de estado | READY
Contador de
Advertencias/Errores | W: 000 ‘ soldaduras
Indicadores de las
teclas activas y linea | START PURGE JOG HOME PRINT
de comando

CONTROL REMOTO

Menu del modo secundario \
(las letras mayusculas identifican i
el modo secundario activo) —— 1 " DGM YLHZ  LQ VW

Procedimiento activo—lfl’ 7(670
. 0
Advertencias/Errores
| | 5($' <O «————— Contador de soldaduras

Indicadores de estado ‘ | |

Figura 13 Pantalla

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 15
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La pantalla muestra toda la informacion sobre el
funcionamiento y el estado actual. También muestra
indicadores, advertencias, mentis emergentes y solicitudes.
El control remoto muestra un conjunto limitado de
informacion.

En cada modo, se muestra una serie de modos secundarios a
través de la parte superior de la pantalla. Al seleccionar un
modo secundario que tiene varias funciones, éstas se
enumeran en un menu emergente que aparece debajo del
mismo.

En los modos de WELD (soldar) y PROG (programacioén), la
segunda linea en la pantalla muestra el nombre del
procedimiento que esta activo y el modo de operacion actual.
Debajo del nombre del procedimiento activo hay una
descripcion breve del procedimiento. En la linea siguiente,
aparece un listado de los soldadores y programadores.
También se visualiza la primera pagina de parametros para el
procedimiento activo.

En todos los modos, el sistema M 100 mostrara instrucciones
concisas sobre como seleccionar o continuar una funcién en
la tltima linea de la pantalla (Linea de comando).

16 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Teclado

El teclado tiene cuatro tipos de teclas:
e Teclas de modo
e Teclas de desplazamiento y seleccion
e Teclas de la funcion Weld (soldadura)

e Teclas alfanuméricas.

FUENTE DE ALIMENTACION CONTROL REMOTO

ABC DEF GHI
1 2 3
JKL MNO PQR
4 5 6 PRINT
STU VWX Yz
7 )8 J{ s ) [Home]
-l | % #
SPACE .
- m -

Figura 14 Teclado

Teclas de modo

Las cuatro teclas de modo estan ubicadas en la fila
superior del teclado. Estas teclas son de “acceso
rapido,” lo que significa que puede pulsarlas en
cualquier momento, excepto durante la ejecucion de una
soldadura, para cambiar el modo de funcionamiento del
sistema.

Al pulsar la tecla del modo, aparece el conjunto de
modos secundarios disponibles, con el modo secundario
mas a la izquierda y el primer parametro activo del
modo secundario, resaltados (seleccionados).

WELD

PROG [ SETUP ]

Figura 15 Teclas de modo

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 17
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Accede al modo WELD (soldadura).
En el modo WELD, se puede ejecutar una
soldadura utilizando el procedimiento activo,
hacer ajustes menores (ADJUST) al
procedimiento, o examinar los parametros del
procedimiento utilizando el submodo VIEW
(ver). En el modo WELD, se activan las teclas
de funcion de soldar. Por ejemplo, al pulsar la

tecla START se inicia una soldadura utilizando
el procedimiento de soldadura activo.

Aunque es posible hacer pequefias
modificaciones al procedimiento activo, la
mayoria de los parametros deben fijarse en el
modo PROG (programacion).

Modo Secundario INFO: El operario puede
afiadir informacion a los datos de salida.

Modo secundario TEST (prueba): La prueba
del procedimiento activo se realiza en

este modo.
FUENTE DE ALIMENTACION CONTROL REMOTO
( N

ADJUST VIEW INFO TEST
PROCEDURE : HREZEY WELD
DESCRIPTION: .500/0.049 $S316L 04 00 S /" DGM  YLHZ LQ  Ww
WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS

JOINT PARAMETERS 1 SIDE 2

JOINT TYPE: 8 T8 660

MATERIAL: $S 316L $S 316L 508 <O

TUBE DIAMETER: 0.500 0.500

WALL THICKNESS: 0.049 0.049
HEAD/ELECTRODE ARC 0D GAS ID GAS

5H-B GAP:0.035 ARGON ARGON
C.040-.605 GAGE:0.907 12 1.3
START PURGE JOG HOME PRINT

Figura 16 Pantalla del modo Weld (soldadura)
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Accede al modo FILE (archivo).

En el modo FILE (Archivo), se puede
recuperar un procedimiento de soldadura de la
memoria, se puede guardar el procedimiento
activo o se puede suprimir o copiar
procedimientos guardados. Los archivos del
procedimiento se pueden guardar en la
memoria interna o en la tarjeta de memoria PC.
En el modo FILE no se puede acceder a los
registros de datos de soldadura; esos registros
se encuentran en SETUP/DATALOG
(Preparacion/Datalog).

FUENTE DE ALIMENTACION

SAVE DELETE CopPY

FILE
LOAD PROCEDURE

PRINT PROCEDURE i
PRINT DIRECTORY i

CONTROL REMOTO

s 3

LOAD save del copy
print director Las puntas de flecha y letras mayusculas

y iy
>> LOAD PROCEDURE «—— | muestran la posicién del cursor

print procedure

Figura 17 Pantalla del modo File (archivo)
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20

Es posible limitar el acceso a los archivos
instalando una contrasefia del programador.

Modo FILE (archivo) - Acceso limitado: Cuando
se ha establecido una contrasefia de programador, el
usuario tiene acceso limitado a las funciones de
LOAD PROCEDURE (procedimiento de carga). El
procedimiento es del tipo de solo lectura lo que
significa que no se puede hacer ningiin cambio.

El usuario también puede acceder a PRINT
COUPON (imprimir cupéon) y PRINT
DIRECTORY (directorio de impresion. Cuando se
solicita cualquier otra funcion, la unidad pedira la
contrasefa del programador. El usuario no puede
guardar cambios de soldadura, borrar
procedimientos de soldadura ni transferir datos

a la tarjeta de memoria PC para procedimientos

de soldadura.

Modo FILE (archivo) - Acceso ilimitado: Cuando
no se ha establecido una contrasefia de
programador, o se entr6 durante la puesta en
marcha inicial, el usuario tiene acceso a todas las
funciones descritas mas adelante en esta seccion
bajo el titulo “Modo File” (archivo).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Accede al modo PROG (programacion).

En el modo PROG, es posible modificar los
procedimientos activos y desarrollar
procedimientos nuevos. Este modo puede
protegerse con una contrasefia. Toda informacion
que se entra a PROG/CREATE
(programar/crear) o a MODIFY (modificar) se
guarda con utilizando este procedimiento.

Modo PROG (programacion) - Acceso: El
acceso al modo de programacion esta limitado a
los usuarios con privilegios de programacion o
mas altos. Los privilegios de programacion se
obtienen ingresando la contrasena del
programador (si se estableci6 una) durante la
puesta en marcha inicial.

FUENTE DE ALIMENTACION

WODMAM  CREATE
© INSERT LEVEL 4

' DELETE LEVEL ;

! INSERT TACK 0

DELETE TACK
CURRENT LIMIT: 100

PURGE LIMIT: 100 '
CURRENT TOLER: 2.5 J
SPEED TOLER: 285 ]

REQUIRED FIELDS

CONTROL REMOTO

MODIFY create

required fields
>> EDIT ITEM
insert level 4

Figura 18 Pantalla del modo de programacion

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 21
Octubre 2005



M100 Fuente de Alimentacidn

6(783

22

Accede al modo SETUP (configurar).

Este es un modo de funcion multiple, que
permite fijar las preferencias del usuario, las
opciones para el registro de datos y otros
parametros. Todas las modificaciones hechas
en el modo SETUP se guardan en el sistema y
no en un procedimiento especifico.

Modo SETUP (configuracion) - Acceso: El
acceso al modo de configuracion esté limitado
a los usuarios con privilegios de programacion
o mas altos. Los privilegios de programacion
se obtienen ingresando la contrasena del
programador (si se estableci6 una) durante la
puesta en marcha inicial.

FUENTE DE ALIMENTACION
CONFIG PASSWORD UTILITY

PRINT COUPON
. PRINT ALL COUPONS

i XFER MEM TO SERIAL
© XFER MEM TO CARD

© PRINT FORMAT: LONG
. AUTO PRINT #: 0
! # OF COUPONS: NONE
i ENABLE CARD:  OFF
© ENABLE SERIAL: OFF
! ERASE DATALOG MEM
! ERASE DATALOG CARD

CONTROL REMOTO

DATA conf pass util

erase datalog card
>> PRINT COUPON
print all coupons

Figura 19 Pantalla del modo Setup (configurar)
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Teclas de desplazamiento y seleccién

Se utilizan dos teclas de desplazamiento para recorrer el
menu de modos secundarios en cada modo. Estas también
son teclas de "acceso rapido" y le desplazaran
inmediatamente a la opcidon siguiente del menu del modo
actual, excepto durante la ejecucion de una soldadura.
Le desplaza hacia adelante en los modos
secundarios

Le desplaza hacia atras en los modos secundarios.

Las teclas de las flechas verticales le desplazan a través de
las listas emergentes y también se utilizan en el modo
secundario WELD o ADJUST (soldar/ajustar), para cambiar
los valores.
Las teclas HACIA ARRIBA/HACIA ABAJO se utilizan
para seleccionar una funcion de los listados
contextuales (desplegables) que aparecen debajo
del menu de submodos.
Desplazarse hacia arriba o hacia abajo para
destacar la funcion que se desea utilizar, y pulsar
ENTER (entrar) para seleccionar la opcion
resaltada.
Algunas veces, al modificar o seleccionar un
valor debe hacerlo de una lista de opciones. Las
teclas de las flechas verticales también pueden
utilizarse para desplazarse por los valores de estas
listas de seleccion. Resalte la opcion que desea y
pulse Enter (introducir) para seleccionarla.
Los valores resaltados también pueden cambiarse
introduciendo un niimero con las teclas
alfanuméricas.
Las teclas FWD (adelante) y BACK (atras) pueden
PN utilizarse para desplazarse a través de las
pantallas de informacion.
En el modo WELD/VIEW (soldar/ver) o el modo
PROGRAM/MODIFY/EDIT ITEM
(programar/modificar/editar item), utilizar FWD
(avanzar) y BACK (retroceder) para desplazarse
por las pantallas de los valores del procedimiento.
Al pulsar estas teclas se desplazar el cursor por un
grupo de valores. Por ejemplo, si se tiene un valor
en los parametros conjuntos destacados, al pulsar
FWD una vez se desplaza el cursor para destacar
el tipo de cabeza de soldar, el cual es el primer
valor en el grupo siguiente. Al pulsar FWD
nuevamente se desplazard el cursor a la pantalla
de datos siguiente.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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— —
[ BACK T
PRINT
" FwD
HOME l

Figura 20 Teclas de desplazamiento y

seleccion
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Las teclas FWD y BACK también pueden
utilizarse para desplazarse a través de menus
emergentes y listas de seleccion de longitud
superior a una pantalla.

Al introducir un valor mediante el teclado
alfanumérico, la tecla BACK puede utilizarse
como una tecla de “retroceso” y FWD
desplazara el cursor un espacio hacia adelante.

Las teclas FWD y BACK aparecen en las mismas
teclas que PRINT (imprimir) y HOME (inicio),
respectivamente. Las funciones PRINT y
HOME solo estan disponibles cuando el
sistema M100 estd en el modo WELD/WELD
(soldadura/soldar). Las teclas FWD y BACK
estan disponibles en los otros modos.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Teclas de la funcion soldar

Las teclas de color amarillo, verde y rojo de la funcion de
soldar sirven para controlar el sistema de soldadura. Estas
teclas solo estan activas en el modo WELD/WELD
(soldadura/soldar).

Al pulsar esta tecla se inicia la ejecucion de la
soldadura utilizando el procedimiento de

soldadura activo.

Al pulsar esta tecla se abre o se cierra el
suministro de gas de purga en la cabeza de
soldar. Mientras se suministra el gas de purga, la
palabra “PURGE” aparece intermitentemente en
la pantalla y en el control remoto para indicar

que la purga se realiza de forma continua. Si no
aparece intermitentemente, el procedimiento de

soldadura activo controla el caudal del gas de { START HPURGE N JOG H sToP J
purga. Figura 21 Teclas de la funcién de
soldar
Al pulsar esta tecla se girara gradualmente el WA ADJUST  VIEW  INFO TEST
rotor a la velocidad fijada en el submodo
SETUP/CONFIGURATION

(preparacion/configuracion) (ver la pagina 64).
Pulsar JoG (avance gradual) y mantenerla
oprimida para girar el rotor. El rotor se parard al
soltar la tecla JOG. Un indicador en la esquina
inferior derecha de la pantalla indica la
ubicacién del rotor en relacion a la posicion
inicial (ver la Figura 22).

Al pulsar STOP (parar) se parara:
e Laejecucion de la soldadura,
inmediatamente.

e El proceso de puesta del rotor en
posicion inicial.

START PURGE JO0G 100 PRINT

Figura 22 Posicién del rotor
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Al pulsar esta tecla se imprime la informacion
PRINT | de la soldadura mas reciente. Si se desea un

informe impreso de una soldadura anterior,
debe desplazarse a SETUP/DATALOG
(configurar/Datalog) (véase la pagina 59). En
dicho modo secundario puede seleccionar el
tipo de informe que requiere.

FWD Al pulsar esta tecla se movera el rotor a la
HOME ] posicion inicial. El rotor siempre se movera a
velocidad maxima cuando se pulsa la tecla
HOME (posicion inicial).

Figura 23 Posicion inicial del rotor
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Teclas alfanumeéricas

Las teclas alfanuméricas de color blanco se utilizan para
introducir informacién en los campos en los que esto es
posible de forma directa.

Cada una de las teclas corresponde a cuatro caracteres. Para
seleccionar el caracter deseado, proceda como se indica
a continuacion:

e Pulse la tecla una vez para seleccionar el caracter
grande ubicado en la parte inferior, que por lo
general es un niamero o un caracter utilizado
comunmente cOmo un espacio o un punto.

e Pulse la tecla dos veces rapidamente para seleccionar ABC || DEF || GHI
el primer caracter ubicado en la linea superior de la 1 2 3
tecla, MNO || PQR

e Pulse la tecla tres o cuatro veces rapidamente para ! Z - 5 6
seleccionar el segundo o tercer cardcter ubicado en la
linea superior de la tecla. sTu | [ vwx YZ

e Pulse otra tecla diferente o deje que transcurra 7 8 9
aproximadamente medio segundo sin pulsar ninguna
tecla, para introducir el simbolo deseado. =" /% #

. SPACE 0} .

e Después de completar la cadena de caracteres o el

valor, pulse la tecla ENTER para confirmar la
seleccion.

Tecla CANCEL (cancelar)

Al pulsar CANCEL (cancelar) se cancelara la

' D) ultima entrada y se volvera al submodo
previamente seleccionado. Si se pulsa CANCEL
mientras esta en un campo de entrada directa
de datos, se volvera al valor previo.

Figura 24 Teclas alfanuméricas

Teclas de contraste

Utilice estas teclas para ajustar el contraste de la pantalla. G l O T
Para cambiar el color de la pantalla de fondo blanco con

caracteres en negro a fondo negro con caracteres en blanco,

pulse varias veces las teclas de contraste.

/
Tecla de alimentacion de la impresora de
registro de datos

Pulse esta tecla para que avance el papel de la impresora de
registro de datos.
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Modos de funcionamiento del sistema
M100

El sistema M100 tiene cuatro modos de funcionamiento para
realizar diferentes tipos de funciones.

e WELD (soldadura) Péagina 28

e FILE (archivo) Pagina 42

e PROG (programacion) Pagina 49

e SETUP (configurar) Pégina 58

,_

Modo WELD (soldadura) o) I[ .”‘“1 W”.
El modo WELD (soldar) incluye la mayoria de a =
WELD ’ ; .
las funciones necesarias para ejecutar una BE8
! 7 ]| s

il

3
6
soldadura. Al pulsar en cualquier momento [@ )&

WELD en la esquina superior izquierda del — I [
teclado, se accede a este modo. En este modo / o |{eunce
se pueden hacer ajustes rapidos a los valores de W DoUST Vit INFo Test

corriente, ademads de ejecutar las operaciones
de soldadura.

—_

oo ) |

START PURGE JoG HOME PRINT

Directorio del modo WELD (soldadura)

Modo secundario Actividad Pagina
WELD Estado Ready (preparado) 30
(soldadura) Ejecucién de una soldadura 30
Indicadores de error 32
ADJUST Borrar los ajustes 35
(ajustar) Valor promedio de la corriente por 35
niveles
Prepurga, postpurga 36
VIEW Examinar los valores del 37
(ver) procedimiento de soldadura activo
INFO Introducir el nombre del soldador 39
(informacion) Numero de serie de la cabeza de 39
soldar
Introducir el numero de colada 40
Introducir el nimero de certificacion o 40
el nimero de serie Dewar
Open 1y Open 2 son campos 40
disponibles para introducir
informacién adicional, hasta 10
caracteres
Introducir el nombre del proyecto o 41
del plano
TEST Comprobar o mostrar el programa de 41
(prueba) soldadura
28 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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FUENTE DE _ Diametro NUmero de
ALIMENTACION exterior Espesor ~ Numero de puntos de de
el tubo de pared Material niveles soldadura

Menu del modo |

secundario | AD|UST VIEW INFO / TE% |
Procedimiento activo ——————>PROCEDURE:  [TE3ityd WELD l._ Modo
0

o /IrDESCRIPTION .500/0.049 SS316L 4 00 S ~
Descripcion WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS Procedimiento
del sistema paso a paso,
JOINT PARAMETERS 1 SIDE 2 invalido, o ATW
JOINT TYPE: B B
MATERIAL: SS 316L SS 316L
. TUBE DIAMETER: 0.500 0.500
Parametros ___ WALL THICKNESS: 0.049 0.049
activos
HEAD/ELECTRODE ARC 0D GAS ID GAS
5H-B GAP:0.035 ARGON ARGON
L C.040-.605 GAGE:0.907 12 1.3
O
Indicadores de estado | READY
Advertencias/Errores —— W: 000 <— Contador de
| soldaduras
Indicadores de las START PURGE JOG HOME PRINT
teclas activas/Linea I
de comando
CONTROL REMQOTO
Menu del modo
secundario (las letras
mayusculas identifican el i
d dari ti
modo secundario activo) \l’ v YLz LQ VW
Procedimiento activo ’|—T’ 7(670
Advertencias/Errores |/|” 0
. Contador de
Indicadores | ( | soldaduras
de estado ‘
Figura 25 Pantalla del modo WELD (soldadura)
© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 29
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Modo WELD (soldadura): Estado READY A ADJUST VIEW  INFO  TEST
(preparado)

) ) |
Cuando la fuente de alimentacion M100 esta en el modo

WELD/WELD (soldar/soldar), indica que esta lista para
soldar visualizando la palabra "READY" (listo) en la
pantalla y "READY" en el control remoto. Esto significa

que si se pulsa la tecla START, el ciclo de soldar comenzara READY

tal como esta programado en el procedimiento de soldadura

activo. En este submodo, las funciones PURGE, JOG, HOME, SR PR Jbe WA RN
PRINT y STOP (purgar, avanzar gradualmente, posicion ( )

inicial, imprimir y parar) estan activas.

/' DGM YLHZ LA WwW

7(670
860

5($ <O

Si el sistema M 100 no esta listo para comenzar la soldadura, WY joousT VRN INFO TEST
mostrard "DISABLED" (fuera de servicio) y un indicador de
error para atraer la atencion sobre un error existente en el
procedimiento activo. Corrija el error o seleccione un
programa diferente para que la unidad pueda continuar la
ejecucion de la soldadura. Consulte la pagina 32 para

|
|
obtener mas informacion sobre los indicadores de error. l DISABLED '

START PURGE JOG HOME PRINT

e )\

/' DGM YLHZ LA WwW

D:INVALID PROCEDURE
DISABLED

Modo WELD (soldadura): Ejecuciéon de una
soldadura

Al pulsar la tecla START (iniciar), el sistema M100 comienza
a ejecutar una soldadura segun el procedimiento activo.

Durante la soldadura, la linea de estado en la pantalla y en el
control remoto indicard la corriente, el voltaje, el nimero de
nivel que se estan ejecutando y el tiempo que queda en cada
paso. Si el punteo forma parte del procedimiento de
soldadura seleccionado, se ejecuta antes de los niveles. A
medida que se ejecuta el punteo y los niveles, se van
destacando los datos correspondientes a cada uno.
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M100 Fuente de Alimentacion

FUENTE DE ALIMENTACION CONTROL REMOTO
s N
ADJUST VIEW INFO TEST
PROCEDURE : D /' DGM YLHZ LQ VW
DESCRIPTION: .500/0.049 $S316L 04 00 S
WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS 7(670
JOINT PARAMETERS 1 SIDE 2 | 660
JOINT TYPE: T8 T8 5($" <Q
MATERIAL: SS 316L SS 316L
TUBE DIAMETER: 0.500 0.500
WALL THICKNESS: 0.049 0.049
HEAD/ELECTRODE ARC 0D GAS ID GAS
5H-B GAP:0.035 ARGON ARGON
C.040-.605 GAGE:0.907 12 1.3

READY

START PURGE JOG HOME PRINT

Figura 26 Pantalla del modo WELD (soldadura)

Una vez finalizada la soldadura correctamente, el sistema
regresa al estado Ready (preparado). Si durante la ejecucion de
la soldadura se produce alguna situacion de error, ésta se
indicard en pantalla y se debera pulsar ENTER (introducir) para
confirmar el reconocimiento del error. Para obtener mas
informacion acerca de los indicadores de errores, véase la
pagina 32.
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M100 Fuente de Alimentacion

Modo WELD (soldadura): Fuera de servicio,
advertencia y errores al soldar

Fuera de servicio

Cuando la linea de estado muestra el mensaje DISABLED
(fuera de servicio), es que se ha producido alguna situacion que
es necesario corregir antes de poder ejecutar la soldadura. La
linea que hay debajo del estado DISABLED describe la
situacion. Las condiciones que ponen a la maquina fuera de
servicio vienen precedidas de D:. Las condiciones de
advertencia vienen precedidas de W: se pueden dar situaciones
de ambas clases, pero solo es necesario eliminar las situaciones
de puesta fuera de servicio antes de poder iniciar el proceso de
soldadura.

Advertencia

El operario debe tener en cuenta una situacion de advertencia,
precedida de W:, pero la soldadura puede ejecutarse con
precaucion.

ERRORES AL SOLDAR

El sistema M 100 est4 programado para controlar las diversas
situaciones durante el ciclo de soldadura. Si éste detecta un
error, la linea de estado indicarda Weld Completed (soldadura Precaucion!
completa) o Weld Not Completed (soldadura incompleta); La A

, . . : ~ L Los cuadros de mensajes
linea inferior describe el error y suena la sefial acustica de

informativos pueden mostrar

alarma, en el caso de que SETUP/CONFIGURATION/ALARM acciones que deben ser
quede activado. Es necesario reconocer la existencia del error evitadas por parte del
pulsando la tecla ENTER (introducir) antes de poder ejecutar la operario.

siguiente soldadura. Todos los errores de soldadura quedan
registrados en los datos de la soldadura.

Cuadro de mensajes informativos

El Cuadro de mensajes informativos puede aparecer en
cualquier modo o modo secundario. Este cuadro puede pedir al
operario que tome una medida correctora, o bien, contener tan
solo informacion.
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Tabla 3 Situaciones posibles en el campo estado

Disable (Fuera de
servicio)

Descripcién

Hi-Temperature
(Temperatura elevada)

No Weld Head

(sin cabeza de soldar
disponible)

No Proc. Selected

(no se ha seleccionado el
procedimiento)

Invalid Procedure
(procedimiento invalido)

Update Weld Info
(Actualizar informacion
de soldadura)

Req. Memory Card
(introducir tarjeta de
memoria)

Memory Card Full

(tarjeta de memoria llena)
System Memory Full
(memoria del sistema
llena)

High Rotor Speed
(velocidad del rotor
elevada)

Card Write Protect
(Proteccion contra
escritura)

Card Uninitialized
(Tarjeta no inicializada)

La temperatura de la fuente de alimentacion

es superior al valor normal de funcionamiento.

El sistema se restaurara automaticamente
cuando la fuente de alimentacion se haya
enfriado y su temperatura se encuentre
dentro de los limites.

No se ha conectado la cabeza de soldar a la
fuente de alimentacion.

No se ha seleccionado el procedimiento.
Debe seleccionar un programa en el modo
FILE (archivo) o crear uno en el modo
secundario PROGRAM/CREATE
(programacién/crear).

El procedimiento seleccionado no se puede
ejecutar. El campo soldadura del programa
debe reinicializarse dentro los limites de
tolerancia utilizando la funcion
PROGRAM/MODIFY/EDIT ITEM.

Es un campo que se ha activado como
obligatorio y ha sido dejado en blanco en el
modo WELD/INFO (soldadura/informacion).

Cuando la opcion SETUP/DATALOG/CARD
ENABLE/ON (configurar/Datalog/habilitar
tarjeta/activo) esta activada, debe instalar una
tarjeta de memoria del ordenador (PC) para
obtener los datos. Asimismo se debe
desactivar la proteccion contra escritura.

La tarjeta de memoria del ordenador (PC)
instalada carece de espacio disponible.

El nimero de procedimientos guardados
ocupa toda la memoria disponible. Debe
eliminar programas que no se utilicen o
eliminar registros del Datalog. Puede guardar
(SAVE) esos programas en una tarjeta de
memoria del ordenador (PC).

La cabeza de soldar conectada a la fuente de
alimentacién no puede proporcionar la
velocidad de rotor programada en el
procedimiento activo. Debe ajustar la
velocidad del rotor en el programa o conectar
la cabeza de soldar correcta.

Cuando la opcion SETUP/DATALOG/CARD
ENABLED/ON (CONFIGURAR/
DATALOG/HABILITAR TARJETA/ACTIVO)
esta activada y se introduce la tarjeta de
memoria del ordenador (PC), pero la
proteccion contra escritura esta activada.

Cuando SETUP/DATALOG/CARD
ENABLE/ON (CONFIGURAR/
DATALOG/HABILITAR TARJETA/ACTIVO)
esta activada, se introduce la tarjeta de
memoria del ordenador (PC) y la proteccion
contra escritura esta activada, pero la tarjeta
no esta inicializada y no se pueden escribir
datos a la tarjeta. Para inicializar la tarjeta ir a
SETUP/UTILITY INICIALIZE/CARD
(CONFIGURAR/INICIALIZAR
UTILIDAD/TARJETA).SETUP/UTILITY/
INITIALIZE CARD.
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Advertencias

Descripcion

Wrong Weld Head
(cabeza de soldar
incorrecta)

Printer Paper Out
(impresora sin papel)

Printer Head Up
(cabeza de impresion
levantada)

Printer Overtemp
(impresora recalentada)

Short Prepurge
(Prepurga breve)

Test Mode
(Modo de prueba)

El procedimiento activo pide una cabeza de
soldar diferente a la conectada a la fuente de
alimentacion.

La impresora ha agotado el suministro de
papel.

La cabeza de la impresora esta levantada
para cargar el papel.

La temperatura de la impresora es superior al
valor nominal. No podra imprimir mientras la
advertencia no desaparezca.

El tiempo de prepurga esta ajustado para
menos de 5 segundos. Si los parametros de
la soldadura incluyen una purga continua, no
se visualizara esta advertencia.

La fuente de alimentacion M100 esta en el
modo de prueba y no ejecutara una
soldadura.

Errores al Soldar

Descripcion

Rotor Jammed
(rotor atascado)

Misfire
(fallo del arco)

Arc Failed
(fallo del arco)

Tack Not Complete
(El punteo de soldadura
no esta terminado)

High-Temperature
(Alta temperatura)

Low Arc Voltage
(baja tension del arco)

Stop Pressed
(se pulsado Stop)

Speed Tolerance
(tolerancia de la
velocidad)

Current Tolerance
(tolerancia de la
corriente)

El rotor ha dejado de girar durante la
ejecucion del programa de la soldadura.

No se ha podido establecer el arco.

Ha habido un fallo del arco durante la
ejecucion de la soldadura.

No se completd el punteo de soldadura segun
lo programado.

La temperatura de la fuente de alimentacion

es superior al valor normal de funcionamiento.

El electrodo ha entrado en contacto con el
bafio de soldadura.

El operario ha pulsado la tecla Stop (detener)
para cancelar la soldadura en curso.

La soldadura no se ha realizado dentro de la
tolerancia especificada para la velocidad. La
tolerancia se fija en el modo secundario
PROGRAM/MODIFY/SPEED TOLERANCE
(programacion/modificar/tolerancia de la
velocidad).

La soldadura no se comporté dentro de la
tolerancia especificada. La tolerancia se
prefija en PROGRAM/MODIFY/CURRENT
TOLERANCE
(PROGRAMAR/MODIFICAR/TOLERANCIA
DE CORRIENTE).

Cuadro de informacion

Descripcion

System Clean-up
(Limpieza del sistema)

System Clean-up es una funcion automatica
de limpieza que el sistema M100 realiza
cuando la memoria interna se aproxima a su
limite de capacidad. El sistema M100
reorganiza los archivos para liberar memoria
interna. Si el cuadro de informacion de
System Clean-up aparece a menudo o tarda
demasiado tiempo en llevarse a cabo, es
posible que sea necesario borrar algunos
registros de datos de soldadura en
SETUP/DATALOG/ERASE
MEMORYSETUP/DATALOG/ERASE
DATALOG MEMORY OR CARD.

34
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ADJUST (ajustar): ELIMINACION DE AJUSTES
Cuando se ajusta un procedimiento mediante una de las
selecciones mostradas, éste se registra afladiendo el sufijo

"-ADJUSTED" (-ajustado) al nombre del procedimiento
mostrado en la pantalla. Al seleccionar CLEAR
ADJUSTMENTS (eliminar ajustes), se restauran los valores
iniciales del procedimiento y también se elimina la anotacion
afiadida. Al guardar el procedimiento activo ajustado también se
borra la anotacion afadida.

ADJUST (ajustar): CORRIENTE MEDIA POR

NIVELES

Esta seleccion permite hacer un ajuste rapido a la corriente para

un cierto nivel. El valor que puede ajustarse es la corriente

media, la cual es el promedio de los valores de impulso,
mantenimiento y ancho de impulso para el nivel. Estd permitido
un rango de ajuste dentro de los limites fijados en

PROGRAM/MODIFY/CURRENT LIMIT (ver la pagina 53).

Habitualmente, el limite es de aproximadamente un 10% del

promedio inicial para ese nivel. La fuente de alimentacion

M100 ajusta la corriente media siguiendo las pautas del

procedimiento de soldadura correspondientes.

1. Seleccionar el nivel - Pulsar las teclas HACIA
ARRIBA/HACIA ABAJO para destacar el nivel que se
desea ajustar en la lista de seleccion y luego pulsar ENTER
(entrar). Por ejemplo, para ajustar la corriente para el nivel
1, seleccionar y pulsar ENTER en la linea LEV 1 CURR
(corriente nivel 1).

2. Ajustar el valor de corriente - Se destaca el valor de
corriente medio para el nivel seleccionado y se puede
ajustar pulsando las teclas HACIA ARRIBA/HACIA
ABAIJO. El valor ajustado sera restringido
automaticamente por los limites de corriente.

El sistema M 100 puede regresar al estado Ready (preparado)

pulsando la tecla WELD (soldadura) o seleccionando el modo

secundario WELD (soldadura) con las flechas del menu.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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WELD LM VIEW INFO  TEST
CLEAR ADJUSTMENTS
LEV 1 CURR 35.0
LEV 2 CURR 33.9
LEV 3 CURR 32.9
LEV 4 CURR BN
PREPURGE 20
POSTPURGE 20
PURGE JOG HOME PRINT

A DGM YLHZ LQ WW,|

postpurge 20
>> CLEAR ADJUSTMENT
lev 1 curr 35.0

Figura 27 Eliminacion de ajustes

ADJUST AT

CLEAR ADJUSTMENTS
LEV 1 CURR  35.0

WELD

INFO TEST

WELD

LEV 2 CURR  33.9
LEV 3 CURR  22.9
LEV 4 CURR  31.9
PREPURGE 20

POSTPURGE 20

wld ADJ view inf tst

clear adjustments
>> LEV 1 CURR
lev 2 curr

35.0
33.9

Figura 28 Ajuste de la corriente
nivel
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M100 Fuente de Alimentacidn

ADJUST (ajustar): Prepurga, postpurga

Los tiempos de prepurga y pospurga del procedimiento de
soldadura seleccionado se pueden ajustar de la misma manera
que los valores de corriente media. Seleccionar PREPURGA o
POSPURGA en la lista de seleccion y cambiar el tiempo. El
rango de ajuste se puede fijar en
PROGRAM/MODIFY/PURGE LIMIT
(programar/modificar/limitar purga).

WELD VIEW  INFO  TEST

CLEAR ADJUSTMENTS

LEV 1 CURR  35.0
LEV 2 CURR  33.9
LEV 3 CURR  22.9
LEV 4 CURR  31.9
PREPURGE 20

POSTPURGE 20

Z0G  $'- YLHZ LQ WwWwW
lev. 4 curr 31.9

>> PREPURGE 20
postpurge 20

Figura 29 Ajuste de los tiempos de
prepurga y postpurga
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M100 Fuente de Alimentacion

VIEW (ver)

Este modo secundario le permite examinar los valores de los
parametros del procedimiento de soldadura activo. En €l se
muestran los parametros de la unién y del inicio, los puntos de
soldadura, los niveles y otros valores. En el modo secundario
VIEW (ver) no es posible modificar la informacion presentada.

FUENTE DE ALIMENTACION
WELD ADJUST INFO TEST
PROCEDURE: TESTI WELD
DESCRIPTION: .500x0.049 SS316L 04 00 S
WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS
-mn WELD ADJUST INFO TEST
IMPULSE:  pRoCEDURE: ~ TESTI WELD
MAINTENAL  DESCRIPTION: .500x0.049 SS316L 04 00 S
gg;g_” WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS
PULSE Rm WELD ADJUST VIEW INFO TEST
PULSE WI| START PO
SPEED HI[ START CUY ~ PROCEDURE:  TEST1 WELD
SPEED L0l ROTOR DELl  DESCRIPTION: .500x0.049 SS316L 04 00 S
WELDER: JSMITH PROGRAMMER : JOHNS
JOINT PARAMETERS 1 SIDE 2

TACKS JOINT TYPE: B 8

POSITION: MATERIAL: SS 316L SS 316

CURRENT: TUBE DIAMETER: 0.500 0.500

TACK TIME WALL THICKNESS: 0.049 0.049
USE AR

HEAD/ELECTRODE ARC 0D GAS ID GAS
5H-B GAP:0.035 ARGON ARGON
C.040-.605 GAGE:0.907 12 1.3
USE Af
USE ARROWS, FWD/BACK TO POSITION CURSOR

CONTROL REMOTO

( N

ZOG  DGM 9,(: LQ wWww

use arrows, fwd/back

Figura 30 Examen de los valores del procedimiento de soldadura activo
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M100 Fuente de Alimentacidn

INFO (informacién)

Este submodo le permite al operador del equipo ingresar
datos a la salida de registro DATALOG. Los datos deben
ingresarse en un campo exhibiendo un prefijo de asterisco
(*campo requerido). La informacién ingresada aqui sera
visualizada en la copia impresa y en el registro de soldadura

Weld Datalog.

FUENTE DE ALIMENTACION

WELD

ADJUST

VIEW

INFO TEST
WELDER:

HEAD SN:
HEAT 1:
HEAT 2:
0D GAS#:
ID GAS#:
OPEN 1:
OPEN 2:
PROJECT:
DRAWING:

INFO (informacién)

CONTROL REMOTO

La seleccion se borra cuando se apaga la unidad.

38

p
720G DGM  YLHZ ;1) wWww
drawing:
>> WELDER:
head sm:
Figura 31
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M100 Fuente de Alimentacion

INFO — Nombre del soldador T -

El nombre o identificacion del soldador se ingresa aqui

utilizando el teclado alfanumérico. Este campo de entrada se J
HEAD SN:

borra cuando se apaga la unidad. HEAT 1:
HEAT 2:
[ 0D GAS#:
ID GAS#:
OPEN 1:

OPEN 2:

PROJECT:
DRAWING:

Z0G DGM YLHZ 1) WwW

WELDER:>>

Figura 32 Nombre o identificacion del

soldador
INFO-Numero de serie de la cabeza de soldar
WELD  ADJUST  VIEW TEST
Aqui se puede ingresar el numero de serie de la cabeza de WELD
soldar en uso. Aqui se puede ingresar el nimero de modelo J
durante la creacion del procedimiento. Este campo de HEAT 1:
entrada se borra cuando se apaga la unidad. ggAéAg;_
. 1D east:

OPEN 1:

OPEN 2:

PROJECT:

DRAWING:

( ™\
ZOG DGV YLHZ 1) WW
welder:
>> HEAD SN:
heat 1:
Figura 33 Numero de serie de la
cabeza de soldar
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M100 Fuente de Alimentacion

INFO — Numero de colada
WELD  ADJUST  VIEW TEST

WELD

En estas posiciones se puede ingresar el nimero de la cabeza
o nimero de lote de los materiales que se van a soldar. Este
campo de entrada se borra cuando se apaga la unidad.

WELDER:
HEAD SN:

HEAT 2:
0D GAS#:
ID GAS#:

OPEN 1:
OPEN 2:
PROJECT:
DRAWING:

Z0G DGM YLHZ ,1) WW

head sn:
>> HEAT1:
heat 2:

Figura 34 Numero de colada o de lote

INFO — Nimeros de la certificacion de los
. WELD ADJUST  VIEW INFO TEST
gases de purga y proteccion

. . , J WELDER:
En estas posiciones se puede ingresar el nimero de HEAD SN:

homologacién o el nimero de serie Dewar. Estos campos de HEAT ;=
HEAT 2:

entrada se borran cuando se apaga la unidad. 00 GASE:

ID GAS#:
OPEN 1:
OPEN 2:
PROJECT:
DRAWING:

Z0G DGM YLHZ ,1) WW

heat 1:
>> 0D GAS#:
id gas#:

Figura 35 Numeros de certificacion de
los gases de purga y proteccion

INFO — Open 1y Open 2

Estas dos lineas estan disponibles para cualquier
informacion adicional de hasta 10 caracteres. Estos campos
de entrada se borran cuando se apaga la unidad.
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INFO — Nombre del proyecto/Nombre o n° del
plano

En estas posiciones se puede ingresar el nombre del
proyecto y el nombre o nimero de dibujo. Estos campos de
entrada se borran cuando se apaga la unidad.

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

El submodo TEST (prueba) del modo WELD (soldar) se usa
par verificar o demostrar un procedimiento de soldadura.
WELD/TEST es similar al WELD/WELD con la excepcion
de que no se aplica corriente al electrodo y la cabeza de
soldar no tiene que estar instalada en el bloque de utiles. En
el submodo TEST, el conteo de soldadura no avanza. Para
utilizar el submodo TEST: Seleccionar un procedimiento de
soldadura e instalarlo; pulsar START. La fuente de
alimentacion M100 pedird que se verifique si el rotor esta
libre para girar; pulsar ENTER y comenzar la PRUEBA.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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M100 Fuente de Alimentacion

WELD  ADJUST  VIEW

WELDER:
HEAD SN:
HEAT 1:
HEAT 2:
0D GAS#:
ID GAS#:
OPEN 1:
OPEN 2:

TEST

WELD

DRAWING:

Z0G DGM YLHZ ,1) WwW
open 2:
>> PROJECT
drawing:

Figura 36 Campos Project Name
(nombre del proyecto) y Drawing
Name (nombre o n° del plano)

Ly



M100 Fuente de Alimentacion

MODO FILE (archivo)

El modo FILE (archivo) se utiliza para acceder y editar los
archivos de procedimientos de soldadura en la memoria y en
la tarjeta de memoria PC.

Directorio del modo File (archivo)

Modo Actividad Pagina
secundario
LOAD Cargar procedimiento 43
(Cargar) Imprimir procedimiento 44
Imprimir directorio 45
SAVE Guardar en la memoria 46
(guardar) Guardar en la tarjeta 46
DELETE Eliminar procedimiento 47
(eliminar) Borrar la memoria 47
Borrar la tarjeta 47
COPY Copiar un procedimiento de la tarjeta a 48
(copiar) la memoria
e paagm oo defa 48 Figura 37 Modo File
Copiar todos los procedimientos de la 48
tarjeta a la memoria
Copiar todos los procedimientos de la 48
memoria a la tarjeta

FUENTE DE ALIMENTACION CONTROL REMOTO
SAVE DELETE CcoPY [ d
""""""""""""

{ LOAD PROCEDURE |
UPRINT PROCEDURE ! LOAD save del copy

print directory
>> LOAD PROCEDURE
print procedure

Figura 38 Pantalla del modo File (archivo)
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M100 Fuente de Alimentacion

LOAD (cargar): LOAD PROCEDURE

(cargar procedimiento) LOAD SAVE DELETE  COPY
., . . Lo LOAD PROCEDURS FILE
Esta funcion le permite seleccionar un procedimiento e T

almacenado en la memoria o en la tarjeta de memoria del PRINT DIRECTORY
ordenador (PC). Seleccione LOAD PROCEDURE vy pulse la
tecla ENTER (introducir) para ver la lista de procedimientos
almacenados. Desplacese por la lista para seleccionar el
procedimiento que desea cargar, luego pulse enter. El
sistema copia el procedimiento seleccionado de la memoria

Y4
LOAD PROC SAVE DELETE  COPY

. . . . & !
al area de trabajo como procedimiento activo y luego el iy g Eg% (5)2% %‘314 22 gigt 8‘7’ 82 ;
M}OO cambia gl modo WELD (soldadura). Cuandp no | S TEST3  125/0.28 S5 316L 00 03 |
existen procedimientos almacenados en la memoria, la ! S TESTA  250/0.28 SS 316L 00 04 !
pantalla muestra el mensaje "NO PROCEDURES FOUND" i 2 IEEIZ ?gg;gi?‘” 22 gigt gg 88 i
(no se encontraron procedimientos). { S TEST7  8258/0.28 SS 316L 00 03 |

: . ! S TEST8  250/0.28 SS 316L 00 04 |
El m(?do secundario LQAD PROCEDURE también le ' & S TESTO  250/0.28 SS 316L 00 04 |
permite cargar procedimientos de soldadura desde la tarjeta
de memoria del ordenador. Instale una tarjeta de memoria
con procedimientos de soldadura; los nombres de estos r
archivos seran mostrados precedidos de la letra C. Los
procedimientos almacenados en la memoria del sistema LOAD PROCEDURE
tendran la letra S precediendo al nombre del archivo. C testl

>> C TEST2

Flechas S test3
Las flechas indican otros procedimientos mas arriba o mas

abajo en la pantalla. Se llega a los procedimientos pulsando
las teclas HACIA ARRIBA/HACIA ABAJO o de

AVANCE/RETROCESO para desplazarse por la pantalla. Figura 39 Pantalla del modo

secundario Cargar procedimiento
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M100 Fuente de Alimentacion

LOAD (cargar): PRINT PROCEDURE (imprimir
procedimiento)

Esta funcion permite imprimir un procedimiento de
soldadura. Aqui no se dispone de ninguna informacion de
registro de datos (datalog). Para imprimir el procedimiento:

1. Seleccione Print Procedure, luego pulse la tecla ENTER
(introducir).

2. Sefale el procedimiento de soldadura deseado utilizando
las teclas de flechas hacia uP/DOWN (ARRIBA/ABAJO).
Las teclas FWD/BACK (adelante/atras) facilitan el
desplazamiento avanzando o retrocediendo media
pagina. Pulse la tecla ENTER.

44

SAVE

LOAD PROCEDURE
PRINT PROCEDURE

DELETE

COPY

FILE

PRINT PROCEDURE

C TEST1 500/0.014 SS 316L
C TEST2 0620.014 SS 316L
S TEST3 125/0.28 SS 316L
S TEST4 250/0.28 SS 316L

00 01
00 02
00 03
00 04

PRINT PROCEDURE

C test4d
>> C TEST1
S test2

Figura 40 Pantalla del modo
secundario Imprimir un

procedimiento
Nota:

Los archivos disponibles en la tarjeta
de memoria vienen precedidos de la
letra C en la lista. Los archivos
contenidos en la memoria del
sistema vienen precedidos de la

letra S.
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M100 Fuente de Alimentacion

LOAD (cargar): PRINT DIRECTORY (imprimir
directorio)

Para imprimir un directorio de los procedimientos de
soldadura, seleccione PRINT DIRECTORY (imprimir
directorio) y luego pulse la tecla ENTER (introducir).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
Octubre 2005

SAVE DELETE coPY

FILE

LOAD PROCEDURE
PRINT PROCEDURE

PRINT DIRECTORY

PRINT DIRECTORY

PRINTING DIRECTORY

PRINT DIRECTORY
print procedure
>> PRINT DIRECTORY
load procedure

Figura 41 Pantalla del modo
secundario Imprimir el directorio

Nota:

Los archivos disponibles en la tarjeta
de memoria vienen precedidos de la
letra C en la lista. Los archivos
contenidos en la memoria del
sistema vienen precedidos de la
letra S.
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M100 Fuente de Alimentacion

SAVE (guardar): STORE TO MEMORY
(almacenar en memoria)

Esta funcion almacena el procedimiento activo en la
memoria. Si modifica o ajusta un procedimiento, puede
sustituirlo o crear uno nuevo con un nombre distinto.

SAVE (guardar): STORE TO CARD
(almacenar en tarjeta)

Esta funcion almacena el procedimiento activo en la tarjeta
de memoria del ordenador (PC).

46

LOAD

SAVE DELETE
STORE TO MEMORY

TO CARD

COPY

M SAVE TO MEMORY

ENTER PROCEDURE NAME TO SAVE AS:

TEST1

ENTER PROCEDURE NAME TO SAVE.

N\

7

SAVE TO MEMORY
enter procedure name
>> TEST1

/

N

Figura 42 Pantalla de la funcion
Almacenar procedimiento en la

memoria
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DELETE (eliminar): DELETE PROCEDURE
(eliminar procedimiento)

Esta funcion le permite eliminar el archivo de un
procedimiento de soldadura de la memoria o de la tarjeta de
memoria. Seleccione el procedimiento de la lista presentada
y pulse ENTER.

DELETE (eliminar): ERASE MEMORY
(borrar la memoria)

La opcion ERASE MEMORY (borrar la memoria) borrara
todos los procedimientos de la memoria pero no eliminara
los registros del Datalog.

DELETE (eliminar): ERASE CARD (borrar la
tarjeta)

La opciéon ERASE CARD (borrar la tarjeta) borrara todos
los procedimientos de la tarjeta de memoria del ordenador
(PC) pero no eliminara los registros del Datalog. El sistema
M100 le pedird que confirme su intencion de borrar la
tarjeta. Utilice las teclas de flechas hacia UP/DOWN
(ARRIBA/ABAJO) para resaltar la seleccion, introduzca

nam

si" para continuar o "no" para cancelar la funcién.
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M100 Fuente de Alimentacion

LOAD

SAVE DELETE

COPY

DELETE PROCEDURE

ERASE  MEMORY
ERASE CARD

-

load

save DEL copy
erase card

>> DELETE PROCEDURE

erase memory

Figura 43 Pantalla de la funcion
Eliminar procedimiento de la

memoria
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M100 Fuente de Alimentacion

COPY: Copiar archivos de procedimiento
] . LOAD SAVE DELETE
1 Mem to Card (1 archivo de la memoria a la
tarjeta) 1 MEM TO CARD
All Mem to Card (todos los archivos de la ALL CARD TO MEM
. . ALL MEM TO CARD
memoria a la tarjeta)

Estas funciones le permiten transferir uno o todos los
archivos almacenados en la memoria a la tarjeta de memoria
del ordenador (PC), con la finalidad de cargarlo o
almacenarlo posteriormente en el sistema M100. La unidad
le preguntara si desea sustituir los archivos con igual
nombre existentes en la tarjeta. Seleccione "si" o "no"
mediante las teclas UPIDOWN (ARRIBA/ABAJO). La
respuesta predeterminada es " no." Al concluir el
almacenamiento, pulse una tecla de modo para continuar.

] COPY CARD TO MEMORY

C TEST1  0.500/0.014 SS 316L 00 01
C TEST2 0.0620.014 SS 316L 00 02
S TEST3  0.125/0.28 SS 316L 00 03
S TEST4 0.250/0.28 SS 316L 00 04

COPY CARD TO MEMORY

c test4
>> C TEST1
s test2

Figura 44 Pantalla del procedimiento
para copiar

1 Card to Mem (1 archivo de la tarjeta a la
memoria)

All Card to Mem (todos los archivos de la
tarjeta a la memoria)

Estas funciones le permiten transferir uno o todos los
archivos almacenados de la tarjeta de memoria del
ordenador (PC) a la memoria del sistema. El sistema M100
le preguntard si desea sustituir los archivos con igual
nombre existentes en la memoria del mismo. Seleccione "si
o "no" mediante las teclas UP/DOWN (ARRIBA/ABAJO). La
respuesta predeterminada es " no." Al concluir el
almacenamiento, pulse una tecla de modo para continuar.
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M100 Fuente de Alimentacion

MODO PROG (programacion)

El modo PROG (programacion) permite a un programador
modificar y crear procedimientos de soldadura. Es necesario
introducir una contrasefia al acceder a este modo, para
garantizar que los procedimientos sean creados por
programadores autorizados.

Directorio del modo Program (programacion)
CREATE
Modo secundario Actividad Pagina PROG
MODIFY Procedure Modificar elemento 50
(modificar Introducir nivel 52 INSERT LEVEL 0
procedimiento) — - DELETE LEVEL
Eliminar nivel 52 INSERT TACK 0
Introducir punto de soldadura 52 DELETE TACK
Eliminar punto 53 CURRENT LIMIT: 100
- — PURGE LIMIT: 100
Can)bl?r los valores limite de la 53 CURRENT TOLER: 2.5
cornente SPEED TOLER: 2.5
Limites de tiempo para la purga 53 REQUIRED FIELDS
Tolerancia del rendimiento de la 53 |
corriente ]
Tolerancia del rendimiento 53 Figura 45 Modo P‘rngram
aceptable del rotor (programacioén)
Indicar los campos obligatorios 54
CREATE Procedure Introduccién automatica 54
(crear procedimiento) | |ntroduccion manual 57
Cargar y modificar 57
FUENTE DE ALIMENTACION CONTROL REMOTO
CREATE
' PRQ
[ED17 ITEM | Ndmero de niveles MODIFY create
INSERT LEVEL 4 ‘I/
DELETE LEVEL required fields
INSERT TACK 0 Numero de puntos >> EDIT ITEM
DELETE TACK de soldadura insert level 0
CURRENT LIMIT: 100
PURGE LIMIT: 100
CURRENT TOLER: 2.5
SPEED TOLER: 2.5

REQUIRED FIELDS

Figura 46 Pantalla del modo Program (programacion)
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M100 Fuente de Alimentacion

MODIFY PROCEDURE (modificar procedimiento): EDIT
ITEM (modificar elemento)

Esta funcion permite editar el procedimiento de soldadura.
Pulsar las teclas de AVANCE/RETROCESO para desplazarse
entre los campos de informacion y las teclas HACIA
ARRIBA/HACIA ABAJO para destacar la informacién que se va
a cambiar.

Primera pagina: Esta pagina contiene informacion de tipo
textual y es importante para identificar el procedimiento;
esta informacion es mostrada en el modo WELD/WED
(soldadura/soldar). Todos los campos pueden modificarse
directamente en el modo secundario EDIT (modificar)
excepto los tres siguientes: Procedure Name (nombre del
procedimiento), Welder Name (nombre del soldador) y
Description (descripcion).

Nombre del procedimiento: Este campo sélo puede
modificarse en el modo FILE (archivo).

Nombre del soldador: Este campo sélo puede modificarse
en el modo secundario WELD/INFO
(soldadura/informacion).

Descripcion: El sistema M 100 genera y actualiza
automaticamente este campo. Por lo tanto no puede
modificarse directamente. Esta compuesto de seis (6)
campos individuales que ayudan a identificar el
procedimiento. Estos campos son:

DDDDD/WWW MMMMMM LL TTC
D: Cinco (5) caracteres para el didmetro exterior del tubo
del Lado 1.
: Tres (3) caracteres para el espesor de la pared del tubo
del Lado 1.
: Los seis (6) caracteres iniciales del material del Lado 1.
Numero de niveles programados en el
procedimiento.
Numero de puntos de soldadura programados en el
procedimiento.
Esté en blanco para la mayoria de los procedimientos.
Una "S" indica un procedimiento paso a paso, una "["
indica un procedimiento invélido, y una "A" indica un
procedimiento de soldadura ATW.
Pagina dos: Esta pagina contiene las secciones de
Parametros de arranque y los punteos de soldadura. Los
parametros de arranque son los valores que se ejecutan una
sola vez en el procedimiento (a diferencia de la informacion
del tipo de nivel que se repite para cada nivel). La seccion
de punteos de soldadura puede visualizar 4 punteos a la vez.
La fuente de alimentacion M100 permite hasta 10
punteos/procedimiento. Si hay més de 4 punteos presentes,
se pueden visualizar pulsando las teclas de
AVANCE/RETROCESO que desplazaran un punteo a la vez.

Q 4 g =

50

CREATE

INSERT LEVEL
DELETE LEVEL
INSERT TACK
DELETE TACK
CURRENT LIMIT:
PURGE LIMIT:

CURRENT TOLER:

0

100!

PROG

[EDIT PROCEDURE | CREATE
PROCEDURE: TEST1
—| pEScrIPTION: 0.500/0.049 SS 316L 04 00
WELDER : ME PROGRAMMER : ME
LEVEL PAR  1:4  2:4 3:4  4:4
IMPULSE: 65.2  61.7  58.3
MAINTENANCE: 20.6  20.6  20.6  20.6
WELD TIME: 4.6 4.6 4.6 4.6
RAMP: 0.0 0.0 0.0 0.0
PULSE RATE: 4 4 4 4
PULSE WIDTH: 30 30 30 30
SPEED HI:  35.0  35.0  35.0  35.0
SPEED L0:  35.0  35.0  35.0  35.0
UNTTS : AMPS
ENTER VALUE BETWEEN 2.0 AND 100

EDIT PROCEDURE

PR: TEST1

L:01:04 IMP>>28.0
VALUES 2.0 - 100 AMPS

Figura 47 Ajuste de los parametros
expresados como numeros de coma

flotante
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M100 Fuente de Alimentacidn

Pagina tres: Esta pagina contiene las secciones de niveles.
La fuente de alimentaciéon M100 permite de 1 a 99 niveles,
pero solamente se puede visualizar 4 niveles a la vez. Si un
procedimiento tiene mas de 4 niveles, los niveles restantes
pueden visualizarse pulsando las teclas de
AVANCE/RETROCESO que desplazaran un nivel a la vez.

Para utilizar Edit Item (modificar elemento):

1. Seleccione MODIFY/EDIT ITEM (modificar/modificar
elemento), pulse la tecla ENTER (introducir).

2. Utilice las teclas alfanuméricas para hacer los cambios
necesarios en las tres paginas del procedimiento de
soldadura. Si el valor introducido esté4 fuera de los
limites permitidos para el pardmetro, aparecerd una
advertencia. Si decide dejar un valor invalido el
programa no se ejecutara.

3. Para terminar pulse cualquier tecla de modo. Si algunos
de los campos del procedimiento son invalidos se le
indicara el nimero de errores y se le pedira que
seleccione: guardar el procedimiento o corregir los
errores.

Correccion de errores: Si selecciona corregir los
errores (Correct Errors), el cursor se ubicara sobre el
primer error.

Guardar: Si selecciona guardar con errores (Save with
Errors), el procedimiento quedard invalido.

4. Se le preguntard si desea cambiar el nombre al
procedimiento. Si no cambia el nombre, el sistema M100
utilizard de forma predeterminada el nombre original. Si
pulsa la tecla ENTER (introducir) con el nombre original
del archivo, este archivo sera sustituido sin que aparezca
un mensaje de advertencia. Si introduce un nuevo
nombre, se guardaran los dos archivos. Para eliminar
uno de los archivos desplacese al modo secundario
FILE/DELETE (archivo/eliminar).
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MODIFY (modificar procedimiento):
INSERT LEVEL (introducir nivel)

El nimero de niveles de un procedimiento se encuentra
junto a la opcién INSERT LEVEL en la lista del menu. El
programador puede crear hasta 99 niveles en un
procedimiento de soldadura. Al seleccionar esta funcion,
aparecen en la pantalla los niveles y puede utilizar las teclas
FWD/BACK (adelante/atras) para seleccionar el punto de
insercion en el procedimiento. El nuevo nivel sera anadido
inmediatamente antes del nivel seleccionado y sera una
copia de éste ultimo. A continuacioén debe avanzar a EDIT
ITEM (modificar elemento) para cambiar los valores.

MODIFY (modificar procedimiento):

DELETE LEVEL (eliminar nivel)

La funcion DELETE LEVEL (eliminar nivel) se utiliza para
eliminar un nivel de un procedimiento. Resalte el nivel que
desea eliminar y luego pulse la tecla ENTER (introducir). El
sistema M 100 le pedird que confirme su eleccion antes de
eliminar el nivel.

MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): INSERT TACK (introducir
punto de soldadura)

El ntimero de puntos de soldadura de un procedimiento se
encuentra junto a la opcion INSERT TACK (introducir
punto de soldadura) en la lista del menu. En un
procedimiento pueden utilizarse hasta 10 puntos de
soldadura. Al seleccionar esta funcion, la pantalla muestra
los puntos de soldadura y con las teclas FWD/BACK
(adelante/atras) puede seleccionar el sitio de insercion en el
procedimiento. El nuevo punto de soldadura se anadira
inmediatamente antes del punto seleccionado. Este nuevo
punto sera una copia del punto seleccionado. Debe avanzar a
EDIT ITEM (modificar elemento) para cambiar los valores.

EDIT ITEM

CREATE
DELETE LEVEL

INSERT TACK 0

DELETE TACK

M CURRENT LIMIT: 100

PURGE LIMIT: 100

CURRENT TOLER: 100

SPEED TOLER: 100

REQUIRED FIELDS

PROG

crean””
PROCEDURE: TEST1
DESCRIPTION: 0.500/0.049 SS 316L 04 00
WELDER:ME PROGRAMMER : ME
LEVEL PAR  1:4  2:4  3:4 :
IMPULSE Rl 5.2 61.7  58.3
MAINTENANCE: PN 20.6 20.6  20.6
WELD TiME: M 4.6 4.6 4.6
RAMP: Kl o0 0.0 0.0
PULSE RATE: [ 4 4 4
PULSE WIDTH: [N 30 30 30
speeD HI:  JENM  35.0 35.0  35.0
SPEED L0: KIMOM 350 35.0  35.0
UNITS:AMPS
ENTER VALUE BETWEEN 2.0 AND 100

INSERT LEVEL
L:04:04 IMP 5

>> 1:01:04 IMP 2
L:02:04 IMP 6

8.3
8.0
5.2

Figura 48 Introduccioén de un nivel
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MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): DELETE TACK (eliminar punto
de soldadura)

La funcién DELETE TACK se utiliza para quitar un punto
de soldadura de un procedimiento. Resalte el punto de
soldadura que desea eliminar y luego pulse la tecla ENTER
(introducir). El sistema M100 le pedira que confirme la
accion antes de eliminar el punto de soldadura.

MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): CURRENT LIMITS (limites de
la corriente)

Esta funcion permite limitar el margen de ajuste sobre el
valor promedio de la corriente permitido en la funcion
Adjust/Average Current Per Level (ajustar/corriente media
por nivel) del modo WELD (soldadura), mostrado en la
pagina 35. Este valor, expresado como un porcentaje, puede
ser modificado entre +/- 0 y 100. El valor predeterminado es
100%. Debe tener privilegios de programador para acceder a
esta funcion.

MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): PURGE LIMITS (limites de
purga)

Esta funcion permite limitar el margen de ajuste sobre el
tiempo de purga permitido en la funcion ADJUST
PREPURGE/POSTPURGE (ajustar prepurga/postpurga)
descrito en la pagina 36. Este valor, que se expresa como un
porcentaje, puede fijarse entre +/-0 y 100. El valor
predeterminado es 100%. Debe tener privilegios de
programador para acceder a esta funcion.

MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): CURRENT TOLERANCE
(tolerancia de la corriente)

Si se desea ajustar la tolerancia para el funcionamiento
aceptable o verificar los calculos para la corriente media,
este valor de ajuste permite la seleccion de una tolerancia
nueva. Se puede ajustar para cualquier valor entre +/- 0,0 y
9,9%. El valor predeterminado es +/- 2,5%.

MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): SPEED TOLERANCE
(tolerancia de la velocidad)

Si se desea ajustar la tolerancia para la capacidad de
velocidad aceptable del rotor, este valor de ajuste permite la
seleccion de una tolerancia nueva. Se puede ajustar para

cualquier valor entre 0,0 y 9,9%. El valor predeterminado es
+/-2,5%.
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MODIFY CREATE
PROG
EDIT ITEM

INSERT LEVEL 0
DELETE LEVEL

INSERT TACK 0
DELETE TACK

CURRENT LIMIT: 100

PURGE LIMIT: 100
CURRENT TOLER: 2.5
SPEED TOLER: 2.5
REQUIRED FIELDS

MODIFY

current Timit 100
>> PURGE LIMIT
current toler 4

create

Figura 49 Ajuste de los limites
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MODIFY PROCEDURE (modificar
procedimiento): REQUIRED FIELDS (campos
obligatorios)

Se puede establecer la obligatoriedad por parte del soldador,
de rellenar alguno o todos los campos del modo
WELD/INFO (soldadura/informacion) antes de soldar. Hay
tres configuraciones disponibles.

e NO (no es obligatorio introducir este campo)

e REQ (se debe ingresar el campo antes de comenzar
la soldadura y se borraré al apagar la unidad).

e CHG (se debe ingresar el campo antes de comenzar
la soldadura y se debe volver a ingresar para cada
soldadura).

Aparecera un asterisco (*) antes de cada campo solicitando
datos en el modo WELD/INFO (soldar/informacion).

CREATE PROCEDURE (crear procedimiento):
AUTO ENTRY (introduccién automatica)

La funcion AUTO ENTRY (introduccion automatica) es una
forma simplificada para crear un procedimiento de
soldadura. Se le pedira seleccionar los parametros de la
soldadura de una serie de listas de seleccion y el sistema
M100 calculara los valores iniciales para los puntos de
soldadura, los niveles y otros datos. Para que el sistema
pueda guardar el procedimiento creado, se deben completar
todos los pasos enumerados a continuacion.

1. Seleccione el programador: Introduzca su nombre o
1dentificacion con el teclado alfanumérico.

2. Seleccionar el tipo de junta - Seleccionar el tipo de
junta. La lista presentada da el tipo de tubo para cada
lado de la junta. Algunas de las opciones incluyen:

e TB-TB (tubo en el lado 1 a tubo en el lado 2)
e TB-ATW (tubo en el lado 1 a soldadura automatica
en lado 2)

La soldadura ATW del lado 2 regresara por omision a un
espesor de reborde normal. Sin embargo, si se desea, se
puede ajustar el valor del espesor.

MODIFY CREATE

WELDER NAME NO
HEAD SERIAL# NO
HEAT #1 NO
HEAT #2 NO
0D GAS# NO
ID GAS NO

OPEN FIELD 1 NO 0
OPEN FIELD 2 NO QLQ
PROJECT NAME NO CHG
DRAWING NAME

Figura 50 Designacion de los campos

obligatorios
MODIFY
PROG

[ AUTO ENTRY !
[ - vANUAL ENTRY

i LOAD AND EDIT !

MODIFY create
Toad and edit
>> AUTO ENTRY
manual entry

Figura 51 Creacion de un
procedimiento por introduccion
automatica de los datos
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10.

Seleccione el material del lado 1: Seleccione el
material del lado 1 de la unidn, de la lista de seleccion.
El sistema M 100 asume que los dos lados de la
soldadura son del mismo material y copia la informacion
del lado 1 al lado 2. Puede modificar esta definicién en
MODIFY/EDIT ITEM (modificar/modificar elemento).

Seleccionar las unidades - Seleccionar las unidades
dimensionales deseadas para el procedimiento de
soldadura. Las opciones incluyen pulgadas, milimetros y
diametro exterior en pulgadas/espesor de pared en mm.

Seleccione el diametro del lado 1: Seleccione el
diametro exterior del tubo del lado 1. El sistema M100
asume que las dos piezas a soldar tienen el mismo
diametro exterior y copia la informacion del lado 1 al
lado 2. Puede modificar esta definicion en
MODIFY/EDIT ITEM (modificar/modificar elemento).

Seleccionar el espesor de pared - Seleccionar el
espesor de pares para el lado 1. La fuente de
alimentacion supone que los dos lados de la soldadura
son del mismo material y duplica la informacion del lado
1 en el lado 2. De ser necesario, se puede hacer los
cambios en MODIFY/EDIT ITEM (modificar/editar
item).

Seleccione la cabeza de soldar: Seleccione la cabeza de
soldar que va a utilizar. Como algunas cabezas de soldar
son compatibles con determinadas gamas de diametros
exteriores, en la lista de seleccion solo se incluyen las
cabezas compatibles.

Seleccione el nimero de pasadas: Si el diametro del
tubo es 1/4 pulg. o menor, el sistema M100 le pide
seleccionar si desea calcular un procedimiento de sélo
un nivel y multiples pasadas o un procedimiento de
multiples niveles y una sola pasada.

Seleccione los puntos de soldadura, los niveles o
ambos: Después de seleccionar la cabeza de soldar y el
nimero de pasadas, el sistema M 100 le presenta una lista
para que seleccione los puntos de soldadura, los niveles
0 ambos.

Seleccione los puntos de soldadura: El sistema M100
le pide que seleccione el nimero de puntos de soldadura
deseados.
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MODIFY

MANUAL ENTRY )
LOAD AND EDIT !

MODIFY

AUTO-ENTRY
PROCEDURE: TEST1 PROG

DESCRIPTION: 0.050/0.63
WELDER:ME :—%_‘
JOINT PARAMETERS
JOINT-TYPE:
MATERIAL:
TUBE DIAMETER:
WALL THICKNESS
HEAD/ELECTRD ARC
GAP: 0.000

gage: 0.000
unit:

=
m

182
250
312
375
500
625
750
875
000
375
500

S — |

S:

HRPHOOO0OO0O0OO0O OO

0.( |

inches

Enter side 1 Diameter

AUTO ENTRY
2.000
TUBE OD>>  0.062
0.125

Figura 52 Lista de seleccion del
diametro exterior

MODIFY PROCD TEST PROCD
PROCEDURE: TEST! PROG
DESCRIPTION:
WELDER:ME PROGRAMMER :ME
JOINT PARAMETERS

JOINT-TYPE: > TB

MATERIAL: S 3161

TUBE DIAMETER: 0.00

WALL THICKNESS 0.000 0.00
HEAD/ELECTRD ARC 0D GAS 1D GAS
P TrE———T

0.0

1-level / multi-pass

;
MULTI-LEVEL / 1 PASS i
1

.

~
J

AUTO ENTRY
1 Tevel
WELD TYPE:>> MULTI-LEVEL
1 Tevel

Figura 53 Lista del numero de pasadas
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11. Seleccione los niveles: El sistema M100 le pide que
seleccione el numero de niveles deseados.

En este punto, el sistema M100 calcula el resto de los

datos del procedimiento de soldadura.

e Elelectrodo se selecciona en funcion de la cabeza de
soldar y el diametro del tubo introducidos.

e La separacion del arco se selecciona en base al
diametro exterior y el espesor de la pared de la
cabeza de soldar.

e Lapotencia de arranque se selecciona en base al
espesor de pared.

e La presion de purga en el tubo se selecciona en
funcién del diametro.

e El caudal del gas de proteccion se selecciona en
funcién del tipo de cabeza de soldar.

e Los tiempos de prepurga y postpurga se seleccionan
en funcion de la cabeza de soldar.

e Los datos del nivel se calculan en funcion de un
conjunto de factores (“A", “B", “C", “velocidad del
espesor" y “velocidad del didmetro exterior")
tomados de la tabla mas reciente desarrollada para la
Preparacion del Procedimiento de soldadura.

e Si se seleccionaron puntos de soldadura, la corriente
del punto se calcula a partir de los datos del primer
nivel. Todos los puntos se distribuyen
uniformemente a partir de 10 grados.

e La corriente de inicio se calcula a partir de los datos
del primer nivel.

e La duracién de la pendiente de descenso de
temperatura se calcula como un porcentaje del
tiempo total de soldadura.

e El ajuste del calibre de la separacion del arco se
calcula en funcién de la cabeza de soldar, el didmetro
y la separacion del arco.

e Al concluir la introduccion de todas las
especificaciones del trabajo, el sistema M 100 creara
la descripcion. Se actualizard la descripcion siempre
que se afiadan o eliminen puntos de soldadura o
niveles.

12. Almacenar o guardar: Esta opcion le permite guardar
un procedimiento recién creado en la memoria del
sistema o en la tarjeta de memoria del ordenador (PC).
La otra opcion (No Save [no guardar]), al estar activa,
permite al procedimiento de soldadura ser el
procedimiento activo, pero sin estar guardado.

13. Nombre del procedimiento: Si selecciona la opcion
guardar, se le pedira introducir un nombre para el
procedimiento.

14. La pantalla regresa a PROGRAM/CREATE
(programacion/crear): El sistema M100 regresa a la
pantalla de introduccién automéatica quedando preparado
para la creacion de un nuevo programa de soldadura.
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CREATE PROCEDURE (crear procedimiento):
Manual Entry (introduccién manual)

Este modo secundario se utiliza cuando el programador
desea introducir todos los valores. En este caso, el sistema
M100 sélo comprueba la validez de los valores sin verificar
si son adecuados para el procedimiento de soldadura
deseado.

Para utilizar la introduccién manual:

1. Seleccione MANUAL ENTRY (introduccién manual),
luego pulse la tecla ENTER (introducir).

2. Introduzca el nimero de puntos de soldadura deseados
(0 a 10), pulse la tecla ENTER.

3. Introduzca el numero de niveles deseado (0 a 99).
Después de hacerlo pulse la tecla ENTER.

4. El sistema M100 pone a cero o a un valor minimo todos
los campos y le lleva al modo secundario
PROGRAM/EDIT ITEM (programacion/modificar
elemento).

5. Introduzca los valores apropiados en todos los campos
disponibles. El sistema M 100 generara la descripcion a
partir de la informacion introducida.

6. Para terminar pulse cualquier tecla de modo.

7. El sistema M100 reconocera todos los campos invalidos.
Véase el Paso 3 en la pagina 51.

8. Guarde el procedimiento en una de las 4reas siguientes:
e Guardar en la memoria del sistema
e Guardar en la tarjeta de memoria del ordenador (PC)
e Activo (no se guarda)

9. Pulse la tecla ENTER (introducir).

10. Introduzca un nombre para el procedimiento y pulse la
tecla ENTER. Esto completa la creacion del
procedimiento.

CREATE PROCEDURE (crear procedimiento):
LOAD AND EDIT (cargar y modificar)

Este submodo se utiliza para copiar un procedimiento de
soldadura que es similar a aquel que se desea crear y coloca
al usuario directamente en EDIT ITEM (editar item) para
poder hacer los cambios. El nombre predeterminado no
tendra titulo para recordar al usuario que se necesita un
nombre nuevo. Desde esta funcién no se puede sobreescribir
un procedimiento existente.
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MODIFY

T ——
i AUTO ENTRY

i LOAD AND EDIT ;

MODIFY

Levels Only
Levels and Tacks
i Tacks Only

UP/DN ARROW>>HIGHLIGHT FIELD> THEN ENTER

MANUAL ENTRY

auto entry
>> MANUAL ENTRY
Toad and edit

Figura 54 Introduccién manual de los

datos del procedimiento
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MODO SETUP (configurar)

El modo Setup maneja las funciones auxiliares del sistema
M100. Las preferencias del usuario también pueden ser
modificadas en este modo (véase la pagina 22).

Directorio del modo Setup (configurar)

Modo secundario Actividad Pagina
DATALOG Imprimir registros 59 CONFIG ~ PASSWORD ~ UTILITY
Transferir memoria 59
Modificar formato de impresion 59
Opcidén de impresién automatica 63
Numero de cupones 63
Activar la tarjeta o la conexién en 63
serie
Borrar los registros de Datalog de la 63
memoria o tarjeta
CONFIGURE Velocidad de giro 64
(configurar) Unidades de las dimensiones 64
Unidades de caudal de purga 65 . .
Fijar el formato de la fecha 65 Figura 55 Modo Setup (configurar)
lluminacion de fondo del control 65
remoto
Sefial acustica de las teclas del 65
control rtle’moto -'T'l CONFIG PASSHORD “
lluminacion del panel 65 §.P!I;II|;IIIT.A=E“L|!Eé}l_UPONS ‘
Sefial acustica de las teclas del panel 65 XEER MEW 10 SERIAL ‘
Controlar polaridad de la salida 65 i e e
Alarma 65 Sl
Modificar la tensién minima 65 ERASE DATALOG MEW |
Recuento de fallos del arco 66 SR DR
PASSWORD Cambiar la contrasefia del propietario 66
(contrasefia) Cambiar la contrasefia del 66
programador
Cambiar la contrasefia de seguridad 66
UTILITY Reiniciar el contador de soldaduras 68
(utilidad) Introducir la fecha y la hora 68
Inicializar la tarjeta 68
Eliminar la aplicacién 69
Version del ejecutor 69 DATA conf pass util
Version del panel frontal 69 , rase datalog card
Version del cargador bajo 69 print all coupons

Version del cargador alto

58

Figura 56 Pantalla del modo Setup
(configurar)
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DATALOG — PRINT COUPON (imprimir
registro)

Cuando se selecciona esta funcion: la fuente de alimentacion
M100 presenta una lista de todos los registros de datos de la
memoria o de una tarjeta de memoria PC instalada.
Seleccionar el archivo deseado pulsando las teclas HACIA
ARRIBA/HACIA ABAJO y AVANCE/RETROCESO. Se
imprimira el registro destacado cuando se pulse la tecla
ENTER.

DATALOG — PRINT ALL COUPONS
(imprimir todos los registros)

Cuando selecciona esta funcion y pulsa la tecla ENTER
(introducir), el sistema M 100 imprimira todos los registros
de datos existentes en la memoria.

DATALOG - XFER MEM TO SERIAL (transferir
los registros de la memoria a la conexién en
serie)

Este modo secundario le permite transferir todos los
registros del Datalog a la conexidn en serie. Esta funcion no
envia los procedimientos de soldadura. En esta funcion, la
conexion esta activa aunque DATALOG/ENABLE SERIAL
PORT (Datalog/activar la conexion en serie) esté en
posicion OFF (inactiva).

DATALOG — XFER MEM TO CARD (transferir
los registros de la memoria a la tarjeta de
memoria del ordenador)

Este modo secundario le permite transferir los registros del
Datalog almacenados en la memoria del sistema a la tarjeta
de memoria del ordenador (PC). Esta funcion tampoco
transfiere los procedimientos de soldadura. En ésta el
terminal estd activo aunque DATALOG/ENABLE CARD
(Datalog/activar la tarjeta) esté en posicion OFF (inactivo).

DATALOG - PRINT FORMAT (formato de
impresion)

Esta funcion permite especificar un formato preferido para
la copia impresa de entre tres opciones. Las opciones son:
largo, corto y mediano, y cada uno proporciona una cantidad
mayor o menor de informacion. Ver las Figura 58 a la
Figura 60.
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CONFIG PASSWORD

PRINT COUPON

PRINT ALL COUPON
XFER MEM TO SERI
XFER MEM TO CARD
PRINT FORMAT:
AUTO PRINT #:
# OF COUPONS:
ENABLE CARD:
ENABLE SERIAL:

UTILITY
‘P

S

AL

LONG

0
NONE
OFF
OFF

ERASE DATALOG MEM
ERASE DATALOG CARD

DATA  conf  pass util
xfer mem to card
>> PRINT FORMAT: LONG

auto print#

Figura 57 Formato de impression
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AN\

Ejemplos de los informes impresos
SWAGELOK WELDING SYSTEM

de los datos de las soldaduras DATA RECORD SHORT
El informe corto mostrado en la Figura 58 sdlo contiene la MODEL ~ M100-1 VER: 1.01 5.05
informacion de encabezamiento, la descripcion, las salidas y DATE  JUL 13,1999 TIME 03:42p

la confirmacion del rendimiento. WELD# 12

DESCRIPTION

PROCEDURE: WPS TEST 1A
DESCRIPTION: 0.500/049 SS 316 04 03
PROGRAMMER: XXXXXXXXX
WELDER: XXXXXXXXX

OUTPUTS
— AVERAGE —

LVL AMPS VOLT RPM TIME KJ
1 349 6.7 3551 46 1.0
2 338 6.6 3551 46 1.0
3 328 6.6 3551 46 0.9
4 318 6.6 3551 46 0.9
D/S 155 6.6 3551 3.6 0.3

— PERFORMANCE CONFIRMATION —

WELD COMPLETE
PERFORMANCE ACCEPTABLE

QA/QC:

NOTES:

VANV NN N NN NN NN

Figura 68 Informe corto
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AN\ NANANNAANANNNANNNAANANNAANAAANNAAAAAANNN

El informe medio mostrado en la Figura 59 contiene la

: ;7 L r : . 7 SWAGELOK WELDING SYSTEM
informacion solicitada con mas frecuencia. El informe solo DATA RECORD MEDIUM
contiene la informacion del encabezamiento, la descripcion,

las entradas, las salidas y la confirmacion del rendimiento. MODEL ~M100-1 VER: 1.01 5.05

SERIAL# 1050
DATE JUL 13, 1999 TIME 03:42p
WELD# 12

DESCRIPTION

PROCEDURE: WPS TEST 1A
DESCRIPTION: 0.500/049 SS 316 04 03
PROGRAMMER:  XXXXXXXXX

WELDER: XXXXXXXXX
LAST CAL: JUN 15, 1999
MIN VOLTS: 4.0

CUR TOL: 2.5%

SPEED TOL: 2.5%

CUR LIMIT: 100%

PURGE LIMIT: 100%

INPUTS
LVL AMPS RPM TIME
1 350 3550 4.6
2 339 3550 4.6
3 329 3550 4.6
4 319 3550  4.60

OUTPUTS

— AVERAGE —

LVL AMPS VOLT RPM TIME KJ
1 349 6.7 3551 4.6 1.0
2 338 6.6 3551 4.6 1.0
3 328 6.6 3551 4.6 0.9
4 318 6.6 3551 4.6 0.9

D/S 155 6.6 3551 3.6 0.3

— PERFORMANCE CONFIRMATION —

WELD COMPLETE
PERFORMANCE ACCEPTABLE

QA/QC:

NOTES:

VANV NI NN NN NN N NN N NN

Figura 59 Informe medio
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El '1nforme gfctenso mostrado en la Elgura 60 c?ontlene toda CWAGELOK WELDING SveTEm
la informacion de las entradas y salidas. Este informe DATA RECORD LONG
. . MODEL M100-1 VER: 1.01 5.05
incluye la totalidad del proceso de soldadura y los SERIAL# 1050
DATE JUL 13, 1999 TIME 03:42p
resultados. WELD# 12
DESCRIPTION
PROCEDURE: WPS TEST 1A
DESCRIPTION: 0.500/049 SS 316 04 03
PROGRAMMER: XXXXXXXXX
WELDER: XXXXXXXXX
JOINT TYPE: TUBE TUBE
MATERIAL: SS 316L SS316L
HEAT #: A123456789 A123456789
DIAMETER: 0.500 IN 0.500 IN
WALL THICK: 0.049 IN 0.049 IN
PROJECT: MANUAL 123
DRAWING: AIR 12-456
WELD HEAD: 5H 60801
ELECTRODE: C.040-.555
ARC GAP/SET: 0.035 IN 0.907 IN
OD GAS: ARGON AA98765432
OD FLOW: 12 CFH
ID GAS: ARGON BB98765432
ID PRESSURE: 1.3IWC
OPEN 1: 12345
OPEN 2: 67890
LAST CAL: JUN 15, 1999
MIN VOLTS: 4.0
CUR TOL: 2.5%
SPEED TOL: 2.5%
CUR LIMIT: 100%
PURGE LIMIT: 100%
INPUTS
START POWER: NORM
START CUR: 35.0 AMPS
ROTOR DELAY: 1.1 SECONDS
DOWNSLOPE: 3.6 SECONDS
PREPURGE: 20 SECONDS
POSTPURGE 20 SECONDS
TACKS: DEGREES AMP SECONDS
1 0 35.0 1.0
2 120 35.0 1.0
3 240 35.0 0.9

-IMPULSE- AVG
LEV IMPULSE MAINT RATE WIDTH CURR.

1 686 206 4 30 35.0
2 652 206 4 30 339
3 617 206 4 30 329
4 583 206 4 30 319
------------ 21TV I
LEV TIME RAMP HI LOW AVG
1 46 00 350 3.50 35.0
2 46 00 350 3.50 35.0
3 46 00 350 350 35.0
4 46 00 350 350 35.0
OUTPUTS
—— AVERAGE —

LVL AMPS VOLT RPM TIME KJ
1 34.9 6.7 35.51 46 1.0
2 33.8 6.6 35.51 46 1.0
3 32.8 6.6 35.51 46 09
4 31.8 6.6 35.51 46 09

D/S 15.5 6.6 35.51 36 03

- PERFORMANCE CONFIRMATION -

WELD COMPLETE
PERFORMANCE ACCEPTABLE

QA/QC:
NOTES:

Figura 60 Informe extenso
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DATALOG — AUTO PRINT # (impresion
automatica)

Esta preferencia le permite especificar si se imprimira el
informe solo al ser solicitado o automaticamente después de
un nimero determinado de soldaduras.

DATALOG - NO. DE CUPONES

Esta funcion le permite especificar cuantos registros de
datos de soldaduras guardara la maquina en su memoria
interna. La seleccion de (NONE) (NINGUNO) ordenard a la
maquina que no guarde ningln registro de datos de
soldaduras. La seleccion de un numero le ordenara que
guarde ese nimero de registros y que después suprima los
registros mas viejos cuando se agregan nuevos. La seleccion
de (ALL) (TODOS) ordenard a la maquina que guarde todos
los registros hasta que los archivos sean borrados o la
memoria esté llena.

DATALOG - ENABLE CARD (activar la tarjeta)

Cuando esta funcion esté en la posicion ON (activa), la
unidad transmitira los datos de la soldadura, mientras ésta se
produce, al terminal de datos de la tarjeta. Las funciones de
error en el modo Weld (soldadura) MEMORY CARD FULL
(tarjeta de memoria llena) o REQ. MEMORY CARD
(introducir tarjeta de memoria) estaran activas.

DATALOG - ENABLE SERIAL (activar la
conexion en serie)

Cuando esta funcion estéd en la posicion ON (activa), la
unidad transmitira los datos de la soldadura a la conexion en
serie en formato de delimitacion por comas, mientras ésta se
produce.

DATALOG - ERASE DATALOG MEM (borrar
los registros de DATALOG de la memoria)

Borra todos los registros de Datalog de la memoria.

DATALOG - ERASE DATALOG CARD (borrar
los registros de DATALOG de la tarjeta)

Borra todos los registros de Datalog de la tarjeta de memoria
del ordenador (PC).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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M100 Fuente de Alimentacion

CONFIG PASSWORD ~ UTILITY

‘P
PRINT COUPON
PRINT ALL COUPONS

XFER MEM TO SERIAL
XFER MEM TO CARD
PRINT FORMAT: LONG
AUTO PRINT #:
# OF COUPONS:
ENABLE CARD:
ENABLE SERIAL g
ERASE DATALOG MEM
RA DATALQ ARD

ALL

Figura 61 Numero de cupones
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M100 Fuente de Alimentacidn

CONFIG - Jog speed

Esta funcion le permite especificar manualmente la
velocidad de giro del electrodo como un porcentaje de las
RPM maéximas del rotor.

| oaratos PASSWORD ~ UTILITY
[ J0G_SPEED [NV [SETUP_
DIM UNITS: INCHES
PURGE UNITS: CFH
DATE FMT:  MM/DD/YY
REMOTE LIGHT: ON

REMOTE KEYCLICK: ON

PANEL LIGHT: ON
PANEL KEYCLICK: ON
MON POLARITY: HIGH

ALARM: ON
MINIMUM VOLT:
COUNT MISFIRES:

data CONF  pass util
data fmt: mm/dd/yy
>> J0G SPEED: 6.0

dim units: inches

Figura 62 Velocidad de giro

CONFIG — DIM UNITS (unidades de las oaratoc  IONEUMM  PASSWORD  UTILITY

dimensiones) J0G_SPEED

Esta funcion le permite seleccionar las unidades de medida e MM/DD;W
3 At 3 3 A 3 REMOTE LIGHT: ON
entre el sistema métrico y el sistema inglés. Seleccione REMOTE KEYCLiCK:  ON
o . ., Aol S "
pulgadas, milimetros, o bien pulgadas para el didmetro P EONTORE orraoe MhuLivits TEST orHER
. 17 MO SETUP
exterior y pulgadas o milimetros para el espesor de pared. o [ SETUP |
Las unidades de las dimensiones mostradas son las del RE L |
7140 o) C0 ! - = i
ultimo programa generado automaticamente. = L IN-OD/MM-TH ;
IN-0D/MM-TH
UNITS?> INCHES
MILLIMETERS
UP/DN ARROW>>HIGHLIGHT FIELD> THEN ENTER
data CONF  pass util
inches/mm
DIM UNIT >INCHES
millimeters
Figura 63 Unidades de las
dimensiones
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M100 Fuente de Alimentacion

CONFIG — PURGE UNITS (unidades del caudal
de purga)
Esta preferencia le permite medir el caudal de gas de purga
en pies3/h estandar o L/m.
CONFIG - DATE FMT (fijar el formato de la
fecha)
Este modo secundario le permite fijar el formato de la
fecha a:

e Mes/Dia/Afio

e Dia/Mes/Afio

e Afio/Mes/Dia
CONFIG — REMOTE LIGHT (iluminacién del
control remoto)
Esta opcion le permite encender y apagar (ON/OFF) la
iluminacion de fondo del control remoto. Esto facilita la
lectura del control en lugares con iluminacion deficiente.
CONFIG - REMOTE KEYCLICK (senal acustica
de las teclas del control remoto)
Este modo secundario le permite activar y desactivar
(ON/OFF) la sefial actstica de las teclas del control remoto.
CONFIG — PANEL LIGHT (iluminacién de fondo
del panel)
Este modo secundario le permite encender y apagar
(ON/OFF) la iluminacioén de fondo de la pantalla principal.
Esto ultimo es preferible cuando la temperatura ambiente es
de 40°C o superior (el rango normal de funcionamiento de la
pantalla). La iluminacion de fondo de la pantalla principal
debera estar encendida, excepto cuando la temperatura
ambiente sea superior a 40°C.
CONFIG - PANEL KEYCLICK (senal acustica
de las teclas del panel)
Este modo secundario le permite activar y desactivar
(ON/OFF) la senal acustica que producen las teclas del
panel al pulsarlas.
CONFIG — MON POLARITY (controlar polaridad
de la salida)
Este modo secundario le permite cambiar la polaridad de la
salida del terminal de activacién de la salida registrada
(ubicado en el panel posterior) de activo + a -.
CONFIG — ALARM (alarma)
Cuando esta opcidn esta activa, se escuchara una senal
acustica en caso de darse un error en el proceso de
soldadura. La linea de estado indica el error. Restaurelo
pulsando la tecla ENTER (introducir).
CONFIG — MINIMUM VOLT (tensién minima)
Permite cambiar el voltaje detectado por la fuente de
alimentacion M100 para un error de bajo voltaje del arco.
El voltaje regresara al valor predeterminado de 4 voltios. A
veces se debe ajustar a un valor mas alto cuando se usa un
cable de extension con la cabeza de soldar. Consultar la
seccion Errores de soldadura en la pagina 32.
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M100 Fuente de Alimentacion

CONFIG — COUNT MISFIRES (contar los fallos
del arco)

Permite especificar si se van a contar los fallos de encendido
en el contador de soldaduras reposicionable.

PASSWORD - Change Security, Programmer,
Owner (Cambiar contrasena, programador,
propietario)

Esta funcion permite a un usuario con contrasefia, cambiarla
o definir un grupo de contrasefias con igual nivel de
privilegios. Si el campo de la contrasena de un nivel de
privilegios se deja en blanco, no se exigira contrasefia para
acceder a dichas funciones.

En el sistema de soldadura M 100 hay tres niveles de
privilegios de contrasefia disponibles. En orden descendente
de privilegio:

e Contrasefia del propietario
Es una contrasena privilegiada y s6lo debe conocerla
la persona responsable del soldador. Este nivel
accede a todos los privilegios y toma precedencia
sobre las contrasefias de los niveles del programador
y de seguridad cuando es necesario. Considere a esta
contraseiia como una "llave maestra" y protéjala
como tal.

e Contrasefia del programador
El privilegio de programador permite cambiar la
contrasefia del programador y se requiere para poder
tener pleno uso del equipo. Este nivel de privilegio
tiene plenos privilegios en el modo WELD (soldar) y
FILE (archivo). Si ya se estableci6 una contrasefa de
programador, los usuarios que no la tienen solo
tendran privilegios limitados en el modo WELD
(soldar) y modo FILE (archivo). La contrasefia del
propietario la puede anular.

e Contraseia de seguridad
La contrasefia de seguridad se usa para proteger la
fuente de alimentacion M100 durante los periodos
que esta sin atender. Si se ingresa una contrasefia de
seguridad, es necesario ingresarla cada vez que se
desea acceder a una funcion del equipo. La
contrasena del propietario y la del programador la
pueden anular.

66

DATALOG

EECHEN »:ssvoro [RBLRSM
CHANGE SECURITY SETUP

CHANGE PROGRAMMER
CHANGE OWNER

CHANGE SECURITY

DATAL| CHANGE PROGRAMMER
CHANGE OWNER

ST UTILITY

SETUP

UP

+ CHANGE SECURITY PASSWORD

i ENTER NEW PASSWORD_

| RETYPE NEW PASSWORD

ENTER YOUR PASSWORD, UP TO 11 CHARACTERS

CHANGE SECURITY

change owner
>> CHANGE SECURITY
change programmer

Figura 64 Cambio de contrasefias

Nota:

Si la contrasena del propietario no
funciona, péngase en contacto con el
representante de Swagelok para
obtener instrucciones.

Nota:

Cuando no se configura la
contrasefia del programador, todos
los usuarios tienen los privilegios del
programador con acceso total a las
funciones del modo FILE (archivo).

Nota:
Para activar la seguridad, se debe
apagar la M100.
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M100 Fuente de Alimentacion

Como cambiar una contraseiia

1. Seleccione la funcion: Seleccione el nivel de la
contrasena que desea cambiar (propietario, programador,
seguridad).

a. Propietario: Debe introducir la contrasefia actual del
propietario. Introduzca la nueva contrasefia del
propietario y verifiquela volviendo a introducirla en
el campo de confirmacion.

b. Programador: Debe introducir la contrasefia vigente
del programador o la contraseia del propietario.
Introduzca la nueva contrasefa del programador y
verifiquela volviendo a introducirla en el campo de
confirmacion.

c. Seguridad: Debe introducir la contrasena del
programador o la contrasefia del propietario.
Introduzca la nueva contrasefia de seguridad y
verifiquela volviendo a introducirla en el campo de

confirmacion.
o WELD
PROPIETARIO a| FEliminaria (soldadura), sin
aplicacién restriccion a:
PROGRAM
(programacion),
SETUP
I PROGRAMADOR > (configurar) y
FILE (archivo)
* WELD
(soldadura),
— SEGURIDAD acceso limitado
a FILE (archivo)

* Cuando no se configura la contrasefia del programador, la contrasefa de seguridad permite al usuario acceder a
todas las funciones del modo de programacion

Figura 65 Contrasefia
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M100 Fuente de Alimentacion

UTILITY (utilidad): RESET WELD COUNTER Nota:

(reiniciar el contador de soldaduras) El sistema M100 hace avanzar el
contador de soldaduras cada vez que

El contador de soldaduras que aparece en la pantalla inicia una nueva soldadura.

principal o remota y en el registro datalog, puede ponerse a DATALOG conFie passworo ITETRCE]

cero o cambiarse. Digitar el nuevo numero de contador y
pulsar ENTER.

RESET WELD COUNTER
SET DATE / TIME

INITIALIZE CARD
CLEAR APPLICATION
EXECUTOR VER: 505
Fo PANEL VER: 101
LOADER LO VER: 800
LOADER HI VER: 800

data conf pass UTIL
load hi ver:

>> RESET WELD COUNTER
set date / time

Figura 66 Contador de soldaduras

reposicionable
UTILITY (utilidad): SET DATE/TIME (fechay
hora)
Si la fecha o la hora mostradas son incorrectas, puede
Precaucion!

SAVE TIME NOW (guardar la hora ahora) después de

introducir una nueva fecha y hora. Debe pulsar la opcion
realizar los cambios. A

Cuando se inicializa una
tarjeta, todos los datos de la

UTILITY (utilidad): INITIALIZE CARD (inicializar la memoria de la tarjeta del
tarjeta) ordenador (PC) son
eliminados.

Existe la posibilidad de tener problemas con la integridad de
los datos o el formato en una tarjeta de memoria del
ordenador (PC). Cuando esto ocurre es necesario eliminar
los datos existentes en la tarjeta e inicializarla para poder
utilizarla.
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M100 Fuente de Alimentacion

UTILITY (utilidad): CLEAR APPLICATION

(eliminar la aplicacion)

Esta es una funcion protegida por la contrasefia del

propietario que se utiliza al actualizar el software de

aplicacion instalado en la unidad. Antes de eliminar el

software actual, debe estar disponible el nuevo software de

aplicacion en una tarjeta de memoria del ordenador (PC)

actualizada. Véase la nota MAXIMA PRECAUCION!

SEE EXTREME CAUTION!

Procedimiento para eliminar el software actual y cargar el

software de actualizacion:

1. Seleccione CLEAR APPLICATION (eliminar
aplicacidn) y pulse la tecla ENTER.

2. Introduzca la contrasefia del propietario y pulse la tecla
ENTER.

3. Verificacion o confirmacion para continuar (YES/NO
[si/no]).

Véase la nota MAXIMA PRECAUCION!

Pulse la tecla ENTER.

Apague el equipo cuando se le pida hacerlo.

Inserte la tarjeta de memoria del ordenador (PC) con el
nuevo software en el terminal de la tarjeta.

Encienda el equipo.

Retire la tarjeta de memoria del ordenador (PC) cuando
se le pida hacerlo.

10. Apague el equipo cuando se le pida hacerlo.

11. Encienda el equipo; la instalacion estd completa.

UTILITY (utilidad) - VERSION EJECUTOR: XXX

El Software ejecutor comunica la Aplicacion o el software
del Panel frontal con la seccion de soldadura de la fuente de
alimentacion.

UTILITY (utilidad) - VERSION PANEL
FRONTAL: XXX

El software de Panel frontal, a veces llamado el software de
aplicacion, controla las comunicaciones del usuario con la
fuente de alimentacion del sistema M100.

UTILITY (utilidad) - VERSION CARGADOR
BAJO: XXX

UTILITY (utilidad) - VERSION CARGADOR
ALTO: XXX

El software Cargador controla la carga del software de Panel
frontal.

Nk

NS
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Q Maxima Precaucion!
Sl se elimina el software sin
tener la actualizacion nueva

del mismo, la unidad quedara
INHABILITADA.

Nota:

La unica version de software
actualizable en el campo es la
version de Panel frontal.
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M100 Fuente de Alimentacion

Efectos de los parametros PARAMETROS DE LA CORRIENTE DEL
PROCESO DE SOLDADURA
de Ia SOIdadura Pulsacién  Mantenimiento Frecuencia de Pulsacién
(intensa) (debil) las (intensa)
A continuacion se analiza brevemente la relacion que existe 56,4 Tiempo 98 PU'Sa%Of‘eS 30%

entre los parametros de la soldadura, la forma de onda de la soldadura

. , : , 30% 70%
corriente y los efectos de los posibles cambios de cualquiera 60 N
o I B R v I I o B s I B

) .
de los parametros. 50 | i «%ZQSé%"sf gee—>
Los parametros de la soldadura afectan la g f ‘emperatra
. 40 — g
forma de la onda de salida S
La forma y la duracién de la forma de onda de la corriente 30 " 71 0 o
de salida creada durante el ciclo de soldadura la determinan 20 - )

los pardmetros de soldadura ingresados en el panel frontal

- 10
de M100. Los valores de las pautas del procedimiento de %
soldadura presentados en la seccion 5, crean una forma = 1s
dg onda de corriente como se muestra en las Figura 67 y Figura 67 Forma de onda de la
Figura 68. corriente de una soldadura de nivel
Durante la ejecucion de una soldadura tipica, la fuente de unico
: sz : : : sz Pulsacion  Mantenimiento i i6
alimentacion f)S,Cﬂa entre la corriente intensa (pulsacion) y (intonsa) (debiy T recuencia de F(’I‘rll'tse";‘;'g;‘
la corriente débil (mantenimiento). En la Figura 68, los 56,4 Tiem:%ge pulsadiones  30%
valores de control de la corriente son los siguientes: ™ soldadura
IMPULSE 56,4 A Nivel 1 oo | P 0%
53,6 A Nivel 2 1Hnm Pendiente de
50,9 A Nivel 3 50 100 . “descensode
484 A Nivel 4 7 0 temperatura
MAINTENANCE 15,8 A 40
CADENCIA DE 3 impulsos por segundo N
IMPULSOS a0 0.1
IMPULSE WIDTH 30 % N wan -
. . . 207
En este caso, la frecuencia de las pulsaciones de la corriente 7/ 1|
entre los niveles intenso y débil es de 3 veces por segundo. 10— / .
La corriente esta en el nivel intenso durante el 30% del 1s1 1s (s % Tiempo ‘
tiempo y en el nivel débil el 70% del tiempo.
Figura 68 Forma de onda de la
corriente de una soldadura de
niveles multiples
Efectos de cambios en los parametros de
la soldadura
La corriente de pulsacion y la velocidad del rotor afectan la
profundidad de penetracion de la soldadura.
La anchura de la pulsacion también afecta la penetracion de
la soldadura. El control permite ajustar con exactitud el
nivel de penetracion de la soldadura.
La frecuencia de la pulsacion se fija de forma tal que cada
punto de soldadura se solape al anterior por lo menos en el
70%.
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M100 Fuente de Alimentacidn

Ajuste del caudal del gas de

proteccmn g
Precaucion!
. Compruebe las conexiones del gas de proteccion y de A

purga en las piezas a soldar. _Caud_al_es excesivos o
insuficientes pueden afectar

2. Ajuste el caudalimetro del gas de proteccion al valor el inicio y la estabilidad del
adecuado. Véase la Tabla 4. arco.
Tabla 4  Caudales del gas de proteccion (argon)

Serie de la cabeza de soldar pies3/h estandar L/min
5H 10a15 47a7
10H 10 a 209 47a94
20H-A 10 a 209 47a94
20H-B/C 20 a 400 942188
40H 25 a 500 12a24
4MH 8a10 4a4,7
8MH 15a20 71294

®Ajuste el caudal a los valores mas altos, al soldar con niveles elevados
de corriente.

3. Pulsar PURGE (purgar) para accionar la valvula de
solenoide del gas protector y para iniciar el flujo de gas.
Dejar purgar el sistema por varios minutos durante la
preparacion inicial para eliminar el oxigeno del sistema
de gas protector. Ver la Tabla 5.

4. Pulse de nuevo la tecla PURGE para cerrar la valvula
solenoide del gas de proteccion.
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M100 Fuente de Alimentacion

Tabla 5  Tablas de presion y caudales de purga
Tamaiio del | Espesor de Cay(?al de purga i 0o Caudales de purga de Tamaiio del
tubo pared minimo para el Presion la cabeza de soldar restrictor®
diametro interior Swagelok®®
13 a 16,8 torr
1/16 pulg. 0,015 pulg. 0,2 pies®h estandar 7 a9 pulg.ca 10 a 20 pies’/h estandar n/a
n/a n/a 0,1 I/min 175 a 230 mmca 5 a 10 I/min estandar
17,4 a2 22,4 mb
9,3 a 16,8 torr
1/8 pulg. 0,028 pulg. 1 pies3/h estandar 5a 9 pulg.ca 10a 20 pies3/h estandar 1/16 pulg.
3 mm 0,8 mm 0,5 I/min 130 a 230 mmca 5 a 10 I/min estandar
12,4 a2 22,4 mb
5,2 a 6,3 torr
1/4 pulg. 0,035 pulg. 6 piesslh estandar 2,8 a 3,4 pulg.ca 10a 20 piesslh estandar 1/8 pulg.
6 mm 1 mm 3 I/min estandar 71 a 86 mmca 5a 10 I/min estandar 3 mm
7,0a8,5mb
2,8 a4,7 torr
3/8 pulg. 0,035 pulg. 10 pies3/h estandar 1,5a 2,5 pulg.ca 10a 20 piesslh estandar 1/8 pulg.
10 mm 1 mm 5 I/min 38 a 64 mmca 5a 10 I/min estandar 3 mm
3,7a6,2mb
1,9 a 2,8 torr
1/2 pulg. 0,049 pulg. 15 pies3/h estandar 1,0 a 1,5 pulg.ca 10a40 pies?’/h estandar 1/4 pulg.
12 mm 1 mm 7 I/min estandar 25 a 38 mmca 5 a 12 I/min estandar 6 mm
2,5a3,7mb
1a2torr
3/4 pulg. 0,065 pulg. 20 pies3/h estandar 0,5a 1,1 pulg.ca 15a40 pies3/h estandar 1/4 pulg.
20 mm 1,5 mm 10 I/min estandar 13 a 28 mmca 7 a 14 |/min estandar 6 mm
1,2a 2,7 mb
1a1,3 torr
1 pulg. 0,065 pulg. 40 pies3/h estandar 0,5a 0,7 pulg.ca 15a40 piesslh estandar 1/4 pulg.
25 mm 1,5 mm 20 I/min estandar 13 a 18 mmca 7 a 14 I/min estandar 6 mm
1,2a25mb
1a1,3torr
1 1/2 pulg. 0,065 pulg. 90 pies3/h estandar 0,5a0,7 pulg.ca 15a 50 piesslh estandar 1/4 pulg.
38 mm 1,5 mm 43 I/min 13 a 18 mmca 7 a 12 I/min estandar 6 mm
1,2a1,7mb
0,7 a 1,3 torr
2 pulg. 0,065 pulg. 170 pies3/h estandar 0,4 a 0,7 pulg.ca 15a 50 pies?’/h estandar 3/8 pulg.
50 mm 1,5 mm 80 I/min 13 a 18 mmca 7 a 12 I/min estandar 10 mm
1,0a 1,7 mb
0,4 a 0,9 torr
3 pulg. 0,065 pulg. 400 pies3/h estandar 0,2 a 0,5 pulg.ca 30 a 50 pies3/h estandar 1/2 pulg.
75 mm 1,5 mm 190 I/min 5a 13 mmca 12 mm
0,5a1,2mb
0,4 a0,7 torr
4 pulg. 0,083 pulg. 720 piesS/h estandar 0,2 a 0,4 pulg.ca 30a50 piesslh estandar 3/4 pulg.
100 mm 2 mm 340 I/min 5a 13 mmca 20 mm
0,5a1,0mb
0,4 a 0,9 torr
6 pulg. 0,083 pulg. | 1670 pies3/h estandar 0,2 a 0,5 pulg.ca 1 pulg.
150 mm 2 mm 790 I/min 5a 13 mmca 25 mm
0,5a1,2mb
Nota:

Estas tablas de soldadura son validas para las soldaduras a tope solamente. Silos caudales de purga de la
cabeza de soldar exceden las recomendaciones de Swagelok, tener mucho cuidado con el cambio de
direccién del arco. Para obtener mejores resultados, realizar una purga constante de la cabeza de soldar
entre cada ciclo de soldadura.

®e®e 0606

En las soldaduras ATW y con aros de soldadura, la presion de purga necesaria es aproximadamente un 15% mayor.

Las presiones deben ajustarse para alcanzar un porcentaje de invasion del didmetro interior de entre el 0 y el 10% del espesor de la pared en la parte inferior
de la soldadura.

Los caudales de purga indicados corresponden a lineas de color minimo.
Los caudales de purga interiores deben ajustarse a la linea de color del diametro interior que se desee obtener.
Los tamafios de los restrictores son aproximados. Los parametros criticos son la presion y el caudal de purga.
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Inicio y fin de la ejecucién de una
soldadura

1. Verifique lo siguiente antes de comenzar la ejecucion de
la soldadura:

Todas las conexiones del panel posterior estan
completas.

Los tubos del gas de proteccion y de purga estan
conectados correctamente.

La fuente de suministro del gas inerte esta abierta.
Se han fijado los caudales de gas correctos.

Las piezas a soldar estan alineadas y aseguradas
correctamente en el bloque de fijacion.

Se ha ajustado correctamente la separacion del arco.
La cabeza de soldar esta instalada en el bloque de
fijacion.

Se ha seleccionado y cargado el programa del
procedimiento de soldadura correcto.

La sefial indicadora del modo WELD muestra READY
preparado para soldar.

El gas de purga interno fluye.

2. Pulse la tecla START (iniciar).
La duracidn total del proceso es la suma de los
siguientes tiempos:

Prepurga

Retardo del rotor

Tiempo de soldadura (todos los niveles)

Duracion de la pendiente de descenso de temperatura
Postpurgea

Indicaciones en la pantalla durante el

proceso de soldadura

Durante la ejecucion de la soldadura, los mensajes de estado
van apareciendo en la pantalla en la sucesion siguiente:

Loading (Carga)

Prepurge (Prepurga)

Arc Start (Inicio del arco)

Tacks (Puntos de soldadura)

Rotor DLY (Retardo del rotor)
Ramp (Rampa)

Levels (Niveles) (tiempo restante)
Downslope (Pendiente de descenso de
temperatura) (tiempo restante)
Postpurge (Postpurga).

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Nota:

Aunque la fuente de alimentacion
suelda estando en cualquier
posicién, se recomienda colocarla en
su posicion normal horizontal antes
de iniciar el proceso de soldadura.

ADVERTENCIA!

A NO TOCAR LOS
CONECTORES DE CABLES
DURANTE EL INICIO DEL
ARCO. SI LOS CABLES
ESTAN DANADOS, EXISTE
LA POSIBILIDAD DE QUE
OCURRA UN
ELECTROCHOQUE.

Nota:

Si el arco no se enciende, el estado
de la fuente de alimentacion es
FALLO DE ENCENDIDO. Ver la
seccion Localizacion de averias para
averiguar las causas posibles y las
soluciones.
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Después de terminar la soldadura

1.

8.

Espere a que el sistema M100 regrese al estado "Ready"
(preparado). Si se diese un error en la soldadura consulte
la pagina 32.

Compruebe que el bloque de fijacion esté lo
suficientemente frio como para manipularlo con
seguridad. Si es necesario, déjelo enfriar mas tiempo
antes de manipularlo. Puede también aumentar el tiempo
de postpurga para ayudar al enfriamiento.

Libere la palanca de bloqueo existente en la carcasa de
la cabeza de soldar.

Desmonte la cabeza de soldar del bloque de fijacion. Si
resulta dificil desmontar la cabeza de soldar, suelte una
de las palancas de leva de las placas laterales.

Desmonte los tubos del gas de purga interna del
conjunto soldado.

Suelte las palancas del bloque de fijacion.

. Abra las placas laterales del bloque de fijacion.

Desmonte el conjunto soldado.

Resumen del funcionamiento

1. Instale el electrodo.

Fije la separacion del arco utilizando el calibre para esta
funcion.

Prepare las piezas a soldar.

Seleccione el bloque de fijacion y los collarines
correctos.

Instale los collarines en el bloque de fijacion.

6. Alinee las piezas a soldar en el bloque de fijacion.

10.
11.
12.
13.
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Conecte el tubo del gas de purga interna a las piezas a
soldar y ajuste el caudalimetro.

Pulse la tecla PURGE (purgar) y ajuste el caudal del gas
de proteccion.

Pulse la tecla PURGE para cortar el caudal del gas de
proteccion antes de iniciar la soldadura.

Conecte la cabeza de soldar al bloque de fijacion.
Programe el procedimiento de soldadura.
Pulse la tecla START (iniciar) y ejecute la soldadura.

Desmonte la cabeza de soldar del bloque de fijacion de
tubos.

A\

A

Nota:

ADVERTENCIA!

UTILICE GUANTES U OTROS
ELEMENTOS DE
PROTECCION SI DEBE
MANIPULAR LAS PIEZAS
INMEDIATAMENTE DESPUES
DE SOLDARLAS. LAS
PIEZAS PUEDEN ESTAR
MUY CALIENTES Y PODRIAN
CAUSAR DURAS.

Precaucion!

No sumerja el bloque de
fijacidon en agua después de
soldar. Si sélo utiliza un
bloque de fijacion, déjelo
enfriar antes de efectuar la
soldadura siguiente. Al
ejecutar soldaduras de forma
continua, puede utilizar mas
de un bloque de fijacion.

Inspeccionar el electrodo después de
cada soldadura. Ver si hay oxidacion,
desgaste o material de soldadura en
la punta.
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Impresora de registro de datos

La impresora de registro de datos del sistema SWS es una
pequefia impresora térmica alojada en el interior de la caja
del sistema M100. Véase la Figura 69.

La impresora estd cubierta bajo la misma garantia de la
fuente de alimentacion.

datos

Carga del papel

1. Gire el Pestillo en sentido antihorario para liberar el
cuerpo de la impresora de la caja. Sadquelo de la misma
tirando de ¢l hacia adelante. Véase la Figura 70.

Cierre

Figura 70 Apertura del compartimento
de la impresora de registro de datos
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2. Levante completamente la cabeza de impresion; para Palanca de
hacerlo, levante la palanca de elevacion ubicada en el elevacion
rodillo de alimentacion manual del papel, junto al panel
de cubierta de la impresora.

alimentacid
manual

Figura 71 Coémo levantar la cabeza de
impresion

3. Presione los extremos del eje y levantelo para desmontar
el pasador del eje del rollo del papel y del eje del papel
usado.

Figura 72 Coémo desmontar el papel.
Presione los extremos del gje y
levantelo hacia arriba
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4. Instale el nuevo rollo de papel térmico y cargue el papel
en el mecanismo de alimentacion. Véase la Figura 73.

a. Levante completamente la cabeza de impresion; para
hacerlo levante la palanca de elevacion ubicada en el
rodillo de alimentacion manual del papel, junto al
panel de cubierta de la impresora. La palanca de
elevacion tiene tres posiciones. Completamente
hacia abajo para imprimir y completamente hacia
arriba para cargar el papel. La posicion central no se
utiliza.

b. Antes de colocar el papel en el soporte, introduzcalo
a través del mecanismo de la impresora. El papel se
introduce en el mecanismo de la impresora entre los
soportes que hay sobre la barra de plastico de color
blanco. Introduzca completamente el papel a través
de la impresora hasta que salga por la ranura del
panel frontal. El suministro del papel debe estar en la
parte superior del rollo.

c. Inserte el eje a través del rollo de papel. Presione los
dos extremos del eje e insértelo en las ranuras.
Suelte los extremos y compruebe que el eje ha
asentado bien en los soportes.

Figura 74 Avance del papel
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d. Baje completamente la cabeza de impresion bajando
la palanca de elevacion.

Figura 75 Coémo bajar la cabeza de
impresion

5. Deslice la impresora de registro de datos hacia dentro de e Precaucioén!

la caja de la unidad. Una vez que el papel entra al

6. Gire el enganche en sentido horario para asegurar la mecanismo de alimentacion,

impresora a la caja de la unidad. no tirarlo hacia atras en el
sentido del rollo de papel.

Introducir el papel pulsando
el botén Advance Paper
(Avanzar el papel).
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Funcionamiento de la impresora de
registro de datos Q Precaucion!

Los controles utilizados para hacer funcionar la impresora

. L No ponga en funcionamiento
de registro de datos son minimos. pong

la impresora de registro de

Uso de la impresora de registro de datos datos sin papel. (Consulte la
Activela desde la fuente de alimentacion, utilizando uno de seccién sobre carga del
los dos métodos siguientes: papel.)

e Pulse la tecla PRINT (imprimir) en el panel frontal de
la fuente de alimentacion.

e Establezca un ciclo de impresion automatico fijando B ACK y
el contador de impresiones automatico en la funcion
SETUP/DATALOG (configurar-Datalog). PRINT

e Pulse la tecla para avanzar el papel.

La impresora de registro de datos imprime siempre el ultimo
registro valido de datos de la soldadura. Cuando no existen
datos validos, no se imprime ningun registro.

Opciones de la impresora de registro de datos

e Seleccionar el procedimiento FILE/LOAD/PRINT
(ARCHIVO/CARGAR/IMPRIMIR). Esta funcion se
imprime en la impresora de registro de datos. (Ver el
ARCHIVO/CARGAR/PROCEDIMIENTO DE
IMPRESION en la pagina 44.)

e Seleccionar FILE/LOAD/PRINT DIRECTORY
(ARCHIVO/CARGAR/DIRECTORIO DE
IMPRESION). Esta funcién se imprime en la
impresora de registro de datos. (Ver el ARCHIVO/
CARGAR/DIRECTORIO DE IMPRESION en la
pagina 45.)

e Seleccionar el formato de impresion (corto, mediano
o largo) de SETUP/DATALOG/PRINT FORMAT
(PREPARACION/DATALOG/FORMATO DE
IMPRESION). (Ver SETUP/DATALOG/PRINT
FORMAT (PREPARACION/DATALOG/
FORMATO DE IMPRESION) en la pagina 59.)

e Seleccionar SETUP/DATALOG/PRINT COUPON
(PREPARACION/DATALOG/IMPRIMIR
CUPON). Esta funcion se imprime en la impresora
de registro de datos. (Ver SETUP/DATALOG/
PRINT COUPON(PREPARACION/DATALOG/
IMPRIMIR CUPON) en la pagina 59.)

e Seleccionar SETUP/DATALOG/PRINT ALL
COUPONS (PREPARACION/DATALOG/
IMPRIMIR TODOS LOS CUPONES). Esta funcion
se imprime en la impresora de registro de datos. (Ver
SETUP/DATALOG/PRINT ALL COUPONS
(PREPARACION/DATALOG/IMPRIMIR TODOS
LOS CUPONES) en la pagina 59.)
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Mantenimiento

La impresora de registro de datos del sistema SWS esta
disefiada para necesitar muy poco servicio de
mantenimiento y de reparacion. En caso de llegar a necesitar
alguna reparacion de tipo eléctrico o mecanico, pongase en
contacto con el representante de Swagelok.

Eliminacién de atascos de papel

En caso de un atasco de papel, no trate de forzarlo dentro de
la unidad ni de sacarlo de la unidad utilizando objetos
puntiagudos, etc. Esto podria dafiar el mecanismo de
impresion térmica:

1. Apague la fuente de alimentacion.

2. Gire el enganche en sentido antihorario para liberar el

. . ) Figura 76 Coémo abrir el compartimento
cuerpo de la impresora de registro de datos de la caja. de la impresora de registro de datos

Extraiga el cuerpo de la impresora de la fuente de
alimentacion tirando de él hacia adelante. Véase la
Figura 76.

3. Levante completamente la cabeza de impresion; para
hacerlo levante la palanca de elevacion ubicada en el
rodillo de alimentacién manual del papel junto al panel
de cubierta de la impresora. Véase la Figura 77.

=\

WS

g

Figura 77 Como levantar la cabeza de
impression
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4. Corte el papel para separarlo del rollo. Retire con Precaucion!
cuidado el papel del mecanismo de la impresora girando No tire el papel hacia atras,
la perilla de alimentacion manual del papel o utilizando es decir hacia el rollo. Esto
unas pinzas o unos alicates de punta pequenos. Saque el puede dafar el mecanismo
papel a través de la ranura frontal que hay en el panel de de la cabeza de impresion.

la fuente de alimentacion. Véase la Figura 78.

5. Sino puede extraerse el papel, serd necesario desmontar
el panel frontal sacando los dos tornillos existentes en la
parte inferior de la cubierta del mismo. Retire el papel
atascado y vuelva a instalar la cubierta panel frontal.

6. Después de sacar el papel atascado vuelva a cargar el
papel.

7. Deslice la impresora de registro de datos hacia dentro de
la fuente de alimentacion y ajuste el enganche.

Ranura del panel
frontal

Figura 78 Como eliminar un atasco de
papel
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Equipos opcionales

A continuacion se da una lista del equipo opcional
disponible para el sistema de soldadura Swagelok (SWS).
Para ampliar la informacion sobre cualquiera de las
opciones mencionadas, ponerse en contacto con el
representante Swagelok.

El equipo opcional incluye:

Dispositivo colgante SWS

Cables de extension del dispositivo colgante remoto
Cables alargadores de la cabeza de soldar

Registro y control de datos

e (Cable de interfaz para PC.

Dispositivo colgante SWS

Ver la Figura 79. Con el dispositivo colgante remoto se
tiene acceso a todos los controles y funciones de la fuente de
alimentacion M100. La pantalla en el dispositivo colgante
remoto no es tan grande como la pantalla principal. Por lo
tanto, en ella se visualizaran solamente los datos destacados
en la pantalla principal.

Esta unidad se conecta a la fuente de alimentacion a través
del conector del panel frontal que lleva la etiqueta
REMOTE. Véase la Figura 80.

Cable alargador del dispositivo colgante
El cable de extension del dispositivo colgante remoto mide
10,6 m (35 pies) de largo. Esto permite que el dispositivo
remoto llegue hasta la cabeza de soldar cuando con ella se
utiliza un cable de extension.

1% #

BACK FWD
PRINT § HOME

PURGEQ JOG Jf STOP

Figura 79 Dispositivo colgante

Nota:

El dispositivo colgante para los
equipos de soldadura de la Serie D, no
funciona con los equipos de soldadura
de la Serie M.

Figura 80 Conector del dispositivo colgante
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Cables alargadores para la cabeza de

soldar Nota:

. aumente 1 segundo el tiempo de
Los cables alargadores para l.a cabez?l de soldar .pernn'ten prepurga por cada treinta
colocar ésta y la fuente de alimentacion a una distancia de centimetros de cable alargador.

hasta 15 metros entre si. El cable alargador se conecta entre
la fuente de alimentacién y la cabeza de soldar.

Para instalar el cable alargador, siga el procedimiento
siguiente:

1. Apague la fuente de alimentacion con el interruptor.

2. Desconecte la cabeza de soldar de 1a fuente de
alimentacion. Enchufe los conectores de la cabeza de
soldar, al extremo de cable alargador en el que encajen.

3. Introduzca los conectores del otro extremo del cable
alargador, en los conectores correspondientes del panel
posterior de la fuente de alimentacion.

4. Encienda la fuente de alimentacion.

Localice las teclas HOME (posicion inicial) y PURGE
(Purga) en el panel frontal. Véase la Figura 81.

6. Pulse HOME y compruebe que el rotor gira. Vuelva a
pulsar HOME si el rotor no se encuentra en su posicion
inicial.

7. Pulse PURGE y compruebe que circula gas por la cabeza
de soldar. Deje circular el gas protector durante al
menos 60 segundos para purgar de oxigeno los
conductos de gas. Pulse de nuevo PURGE para detener el
flujo de gas.

Figura 81 Posicion de las teclas
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Monitorizacién/registro de datos
analégicos

La fuente de alimentacion tiene cuatro conectores BNC en
la parte inferior del panel posterior, que proporcionan las
salidas de datos analogicas. Estas salidas de datos tienen una
gama de sefiales de 0 a 4 voltios. Véase la Tabla 6.

Conecte una impresora o cualquier otro dispositivo de
registro de datos a estas salidas, para controlar el
funcionamiento del sistema SWS durante el proceso de
soldadura. Las salidas de datos incluyen:

e Corriente
e Tension

Velocidad de giro del rotor
Activacion (ENABLE).

Las salidas de corriente, tension y velocidad de giro del
rotor se utilizan para controlar el funcionamiento del SWS.

Tabla 6  Referencias de datos de salida

Funcién de salida Referencia de Referencia de
ov 4V
Corriente 0A 100 A
Tensién oV 20V
H 0,
Velocidad del 0% de RPM maximas 100/9 Qe RPM
electrodo maximas

Activacion (ENABLE) es una sefial que permite controlar la
impresora. Los equipos que dispongan de la posibilidad de
iniciar y detener el registro de datos, pueden utilizar esta
sefal como un interruptor para controlar la funciéon de
registro.

La polaridad de la sefial de habilitacion es seleccionable.Ver
SETUP/CONF/MON POLARITY
(PREPARACION/CONFIGURACION/POLARIDAD DE
MONIT.) en la pagina 65.

Los datos transmitidos por estas salidas no indican si la
soldadura es aceptable, sino que unicamente registran el
funcionamiento del equipo durante el proceso de la
soldadura. Estos datos pueden compararse con las
instrucciones detalladas en la guia del procedimiento de
soldadura, como método de control de calidad.

Es necesario realizar también comprobaciones visuales y
mecanicas, entre otras, para verificar la integridad de una
soldadura. Como en cualquier tipo de conexion, una vez

finalizada la soldadura, deberd comprobarse si existen fugas.

84

Figura 82 Salidas de registro de

Nota:

La impresora de datos debe admitir
entradas de alta impedancia (mas de
1 MW).

Nota:

Existen diversas variables, como la
composiciéon quimica de los
materiales, la preparacion de los
extremos de soldadura, el estado de
los electrodos, o el gas protector, que
pueden afectar también a la calidad
de la soldadura. El uso de la
informacién que esta funcién
proporciona es decision del usuario.
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Swagelok no vende ni recomienda ningun tipo o marca
especifica de dispositivo de registro de datos. Antes de
seleccionar un determinado dispositivo, tenga en cuenta que
la respuesta en frecuencia (velocidad de muestreo) del
equipo, es lo que determina la precision del registro impreso
a la hora de reflejar el proceso de soldadura real.

Un dispositivo de registro de datos debe tener una
frecuencia de muestreo, al menos diez veces mayor que la
frecuencia maxima de pulsacion de la soldadura (99
impulsos por segundo). Asi, una frecuencia de muestreo de
1000 muestras por segundo garantizaria un registro preciso
de los datos. El equipo debe estar preparado para recoger
datos durante el periodo de soldadura mas largo que se vaya
a programar.

Si se utiliza una impresora de papel continuo, las senales de
0 v (cc) a4 v (cc) seran las que determinen la posicion de
las plumillas en el papel. Este tipo de dispositivos suele
tener una capacidad de memoria limitada y no permite
almacenar los datos para consultarlos posteriormente.

Si se desea poder capturar y almacenar los datos para
futuras consultas, deberd utilizarse una impresora digital,
que convierte las sefiales analogicas en patrones de datos
que se almacenan en algin tipo de dispositivo, como
unidades de memoria o discos duros. Estos datos pueden
consultarse cuando se desee y utilizarse para analisis
posteriores del proceso de soldadura.

No hay que olvidar que el registro de datos no es mas que
un método de supervision del proceso de soldadura, pero no
garantiza la calidad de ésta.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Tarjeta de memoria PC

La tarjeta de memoria para PC de Swagelok es un
dispositivo de memoria flash disefiado para usarlo con el
sistema M100. No es posible sustituir esta tarjeta por otra
tarjeta de memoria diferente.

La tarjeta de memoria para PC tiene un Conmutador de
proteccion contra escritura quepermite Unicamente realizar
lecturas de la tarjeta, en caso de estar activado. El sistema
M100 le avisara si el conmutador esta activado y usted
intenta escribir o borrar datos.

La tarjeta de memoria para PC realiza tres (3) funciones
basicas:

1. Los procedimientos de soldadura pueden almacenarse
fuera de la memoria interna de la unidad, en la tarjeta de
memoria de PC. Estos procedimientos pueden volcarse
de nuevo en la memoria interna de cualquier sistema
M100, o bien utilizarlos directamente desde la misma
tarjeta.

e File/SAVE-STORE TO CARD
(Archivo/GUARDAR) - Almacenar en la tarjeta
(péagina 46)

e File/COPY (Archivo/COPIAR) - Copiar los archivos
de procedimientos (pagina 48)

2. Los registros de datos de soldadura pueden almacenarse
en la tarjeta de memoria de PC mientras se realizan, o
cargarlos desde la memoria interna a la tarjeta para
transferirlos a un PC.

e Setup Mode/DATALOG - ENABLE CARD (Modo
de preparacion/Datalog - HABILITAR TARJETA)
(péagina 63)

e Setup Mode/DATALOG - XFER MEM TO CARD
(Modo de preparacion/Datalog - Transferir memoria
a tarjeta) (pagina 59)

3. También es posible cargar el software de aplicacion del
Panel frontal al sistema M 100, utilizando la tarjeta de
memoria de PC.

e Setup Mode/ UTILITY-CLEAR APPLICATION
(Modo de preparacion/UTILITARIOS-BORRAR
APLICACION) (Pagina 69)
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Cable de interfaz PC

El sistema M 100 puede conectarse directamente a un
ordenador personal. Los datos se envian al ordenador en
formato delimitado por comas.
En el ordenador debe estar instalado algiin programa de
comunicaciones, como los que se incluyen en los entornos
Windows 3.1 6 95. El sistema operativo DOS no suele
incluir un programa de comunicaciones, por lo que debera
instalarse uno, como Telex o Procom. Si tiene alguna duda,
consulte con su proveedor informatico. La configuracion de
las comunicaciones es la siguiente:

e 9600 baudios

e sin paridad

e 1 bit de parada

e 8§ bits de datos.
Cada archivo de registro de datos (archivo de soldadura)
ocupara aproximadamente 1,5 K. Compruebe que dispone
de memoria suficiente. Estos datos ocupan muy poco
espacio en memoria, por lo que no deberia tener ninglin
problema al respecto.
Antes de comprar cualquier producto de software, tenga en
cuenta lo que va a necesitar en esta aplicacion para procesar
los datos una vez transmitidos al ordenador. Consulte con su
proveedor informatico antes de adquirir ningun programa.
Todos los sistemas M100 traen de fabrica un cable de
interfaz PC (SWS-PC-CABLE). Un extremo del cable se
enchufa a la conexion de la impresora, situada en la parte
trasera de la fuente de alimentacion. Véase la Figura 83.

Tabla 7  Funciones de los terminales de la conexion
de impresora del sistema M100

N° de terminal Nombre de la sefnal del SWS M100

2 Transmision

3 Recepcion

5 Permiso para transmitir (Clear to
Send, CTS)

7 Sefial de Tierra

9 +15V (dc)

20 Transmision de datos preparada

(Data Transmit Ready, DTR)
24 Tierra

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Conexion de
la impresora

Figura 83 Cable de interfaz para
conexion a PC
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Determinacion de los parametros
de soldadura

En este capitulo se explica como definir los parametros de
soldadura necesarios para realizar soldaduras dentro de las
especificaciones. La informacion ofrecida incluye lo
siguiente:

e Definicion y desarrollo de una guia del
procedimiento de soldadura

e Evaluacion de la soldadura

e Ajuste de los parametros de software que determinan
la calidad de la soldadura.

Desarrollo de una guia del
procedimiento de soldadura

Para realizar una soldadura que cumpla las especificaciones
necesarias, puede que sea necesario ajustar los parametros
de ejecucion de soldaduras del equipo. Puede empezar con
la Tabla guia del procedimiento de soldadura de la pagina
104. Cada uno de los pasos de las paginas 89 a 103
corresponde a los pasos del ejemplo de la guia. Después de
realizar cada paso, compruebe el valor anotado como
ejemplo en la tabla guia.

En el procedimiento que se muestra como ejemplo en esta
seccion, se van dando unos valores, llamados "Valor de la
tabla." Estos valores corresponden los pasos de ejemplo de
la Tabla guia del procedimiento.. En el ejemplo se utilizan
tubos de acero inoxidable 316L con un didmetro exterior
(DE) de media pulgada y un espesor de pared de 0,049 pulg.
con la cabeza de soldar de la Serie 5. El procedimiento es el
mismo para todas las demas cabezas de soldar.

En la pagina 106 se proporciona una hoja en blanco para
que usted pueda crear su propia guia del procedimiento de
soldadura. Los pasos de la hoja de calculo le mostraran
como crear la velocidad, corriente y tiempos para el SWS.

Nota:

En este procedimiento se supone
que se van a soldar tubos de acero
inoxidable austenitico mediante
soldadura a tope.

Nota:

Este procedimiento es meramente
orientativo. La calidad de la
soldadura obtenida dependera de la
experiencia del operario y del empleo
adecuado de las técnicas de
soldadura.
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Determinacion de las especificaciones

del trabajo
1. Registrar el nombre del programador.

2. Registrar el tipo de junta.

TB-TB Soldadura entre tubo a tope y tubo a tope

TB - ATW Soldadura entre tubo a tope y automatica de tubo

Valor de la tabla: TB - TB

3. Registrar el material que se va a soldar para cada lado.

316L 316 SS Bajo contenido en carbono
316LV 316 SS Bajo contenido en carbono y azufre controlado
304L 304 SS Bajo contenido en carbono

Valor de la tabla: 316LV-316LV
4. Registrar el didmetro exterior del tubo o tuberia.

Valor de la tabla: 0,5 pulg.
5. Registrar el espesor de pared.

Valor de la tabla: 0,049 pulg.
6. Registrar el modelo de la cabeza de soldar. Ver los
manuales de cabezas de soldar para la seleccion.

Valor de la tabla: CWS-5H-B
7. Registrar el electrodo correspondiente. Ver la tabla de
seleccion de electrodo en el manual de la cabeza de
soldar correspondiente.

Valor de la tabla: Co,040-0,605
8. Registrar la separacion del arco para la cabeza de soldar
que se esta utilizando. Ver la tabla de reglaje de la galga
de separacion del arco en el manual de la cabeza de
soldar correspondiente.

Valor de la tabla: 0,035 in.
9. Registrar el caudal de gas de purga en diametro interior
y el tipo de gas de purga. Ver la Tabla 4 - Caudales del
gas de proteccion (argon) en la pagina 71.
Valor de la tabla: 15 SCFH Argén
10. Registrar el caudal de gas protector y el tipo de gas de
purga protector. Ver la Tabla 4 - Caudales del gas de
proteccion (argon) en la pagina 71.
Valor de la tabla: 13 SCFH Argon
1 1. Registrar la presion del gas de purga de la presion de
purga en el didmetro interior. Ver la Tabla 5 - Tablas de
presion y caudales de purga en la pagina 72.

Valor de la tabla: 1,2 pulg.ca
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Seleccion de parametros del programa
de un solo nivel o de niveles multiples

1. Calcule la velocidad del electrodo:

a. Determine las velocidades del electrodo localizando
el espesor de pared (0,049) y el diametro exterior
(1/2 pulg.) en la tabla correspondiente (Tabla 8 6
Tabla 9) y leyendo después las velocidades del
electrodo correspondientes.

Tabla 8  Ajuste de velocidad del electrodo - Unidades

fraccionales
Espesor de la Tamaiio del DE Velocidad del
pared (pulg.) (pulg.) electrodo
Tubo Tuberia (pulg. / min)
0,010 a 0,020 1/16 10
0,021 a 0,034 1/8 8
0,035 a 0,046 1/4 7
0,047 a 0,055 3/8 1/8 6
0,056 a 0,065 1/2 1/4 5
0,066 a 0,070 5/8 3/8 4,5
0,071 a 0,075 3/4 4
0,076 a 0,080 7/8 1/2 3,6
0,081 a 0,085 1 3/4 3,3
0,086 a 0,090 11/4 1 3
0,091 a 0,095 11/2 11/4 2,6
0,096 a 0,109 13/4 11/2 23
0,110 a 0,154 2-4 2

Tabla 9  Ajuste de velocidad del electrodo - Unidades

métricas
Espesor de la Tan’laﬁo del DE Velocidad del
pared (mm) Japo Europa electrodo (mm/s)
(pulg.) (mm)

0,20 a 0,50 1/16 2 4,2

0,51 a 0,86 1/8 3 3,4
0,87a1,17 1/4 6 3,0

1,18 a 1,40 3/8 10 2,5

1,41 a 1,65 1/2 12 21

1,66 a 1,78 5/8 16 1,9

1,79a 1,90 3/4 20 1,7
1,91a2,03 7/8 22 1,5

2,04 a2,16 1 25 1,4

2,17 a 2,29 11/4 32 1,3

2,30 a 2,41 11/2 38 1,1

2,42 a2,77 13/4 46 1,0

2,78 a4,0 2-4 50 0,8
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b. Calcule y anote la velocidad del electrodo correcta
utilizando la siguiente féormula:
Velocidades medias del electrodo [(Velocidad del DE +
Velocidad de la pared) + 2] = Velocidad del electrodo
corregida

. Nota:
Por ejemplo, para un tubo de 1/2 pulg. y 0,049 pulg. | as velocidades de electrodo mas
de espesor habituales en soldadura GTAW
(6+5)P2=11P2 =55 oscilan entre 3y 15 pulg./min.

Valor de la tabla: 5,5
2. Calcule la velocidad del rotor, en rpm:

a. Calcule la circunferencia utilizando la siguiente
formula:

Diametro exterior del tubo x = = Circunferencia
Por ejemplo:
0,5 x 3,1416 = 1,5708 pulg. de circunferencia

b. Calcule las revoluciones por minuto a partir de la
velocidad del electrodo calculada en el punto 1.b. y
de la circunferencia obtenida en el punto 2.a.:

(Velocidad del electrodo + Circunferencia) = rpm
Por ejemplo:
5.5+1,5708 =3,5014 = 3.5 rpm
Valor de la tabla: 3,5
3. Calcule el nivel de pulsacion 1:
a. Determine el espesor de la pared (0,049 pulg.)
Racor ATW

Para determinar el valor de espesor de la pared que
debe utilizarse para un racor de tipo ATW, sume al
espesor de la pared del racor un 40% del espesor del
ensanchamiento de ATW.

¢

Espesorde |
pared del racor

—— Espesor del
ensanchamient
l Y  0ATW

A

Figura 84 Espesor de la pared para un racor ATW

El nuevo valor obtenido del espesor de la pared
ATW debera utilizarse en la Tabla 10 como factor
HAH.
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b. Localice el espesor de la pared (0,049 pulg.) y el
correspondiente factor "A" en la Tabla 10.

Tabla 10 Espesor de la pared y factor “A"

Espesores de la pared Factor “A”
Pulg. mm
0,020 0,5 0,75
0,021 a 0,034 0,51a0,86 1,1
0,035 a 0,046 0,87 a1,17 1,4
0,047 a 0,055 1,18 a 1,40 1,4
0,056 a 0,065 1,41 a 1,65 1,4
0,066 a 0,070 1,66 a 1,78 1,41
0,071 a 0,075 1,79a 1,90 1,33
0,076 a 0,080 1,91a2,03 1,25
0,081 a 0,085 2,04 a2,16 1,17
0,086 a 0,090 2,17 a 2,28 1,11
0,091 a 0,095 2,29 a 2,41 1,05
0,096 a 0,109 2,42a2,77 0,90
0,110a 0,118 2,78a3,0 0,84
0,119 a 0,154 3,1a4,0 0,65
c. Calcule la corriente de pulsacion, utilizando la Nota: _
siguiente formula: El para.rpezfro de corr/,ente de
pulsacion impulse sélo acepta
“A” x Espesor de la pared x 1000 = Corriente de valores con un decimal, por lo que
pulsacién para el nivel 1 quiza necesite redondear el valor
obtenido.
Por ejemplo, para una pared de 0,049 pulg. de
espesor:
1,4 x 0,049 pulg. x 1000 =68,6 A
Valor de la tabla: 68,6
4. Calcule la corriente de mantenimiento:
a. Localice en la Tabla 11 el espesor de la pared (0,049
pulg.) y el correspondiente factor "B."
Tabla 11 Espesor de la pared y factor "B"
Espesores de la pared Factor “B”
pulg. mm
0,010 a 0,020 0,2a0,5 0,15
0,021 a 0,034 0,51 a0,86 0,20
0,035 a 0,046 0,87 a1,17 0,30
0,047 a 0,055 1,18 a 1,40 0,30
0,056 a 0,065 1,41a 1,65 0,30
0,066 a 0,070 1,66 a 1,78 0,31
0,071 a 0,075 1,79a1,90 0,32
0,076 a 0,080 1,91 a2,03 0,33
0,081 a 0,085 2,04 a2,16 0,36
0,086 a 0,090 2,17 a 2,29 0,39
0,091 a 0,095 2,30 a2,41 0,40
0,096 a 0,109 2,42a277 0,43
0,110 a 0,154 2,78 a4,0 0,45
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b. Calcule la corriente de mantenimiento utilizando la
siguiente formula:

Corriente de pulsacioén nivel 1 x “B” = Valor de
mantenimiento para todos los niveles

Por ejemplo, para una pared de 0,049 pulg. de
espesor:

68,6 A x0,30=20,58=20,6 A
Valor de la tabla: 20,6

5. Determinar y registrar la potencia de arranque (U-
low/Low/Norm - Ultra baja/Baja/Normal) para la cabeza
de soldar y el espesor que se esta utilizando. Consultar
el manual de la cabeza de soldar correspondiente.

Valor de la tabla: norm
6. Calcule y anote la corriente inicial utilizando la
siguiente formula:

(Pulsacion x Anchura de pulsacion) + [mantenimiento x (1 - % Anchura de
pulsacién)] = Inicio del arco

Por ejemplo:
(68,6 x 0,30) +[20,6 x (1-0,30)] = 35,00 =35 A
Valor de la tabla: 35

7. Calcule el tiempo total de soldadura por pasada unica
expresandolo en segundos, utilizando la siguiente
férmula:

a. En primer lugar, calcule los segundos por vuelta
60 + rpm = Segundos por vuelta
Por ejemplo:
60 +3.5=17,1429 segundos = 17,1 segundos

b. A continuacion, calcule el tiempo de solapamiento
de la soldadura, utilizando la siguiente férmula:

(Espesor de la pared x 2) + Velocidad del electrodo en
segundos = Tiempo de solapamiento de soldadura

Por ejemplo:

(0,049 x 2) + (5,5 +60)= 0,098 +0,0917 = 1,1
segundos

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Nota:

El parametro de corriente de
mantenimiento maintenance sélo
acepta valores con un decimal, por lo
que quiza necesite redondear la cifra.
Por ejemplo, 16,92 queda como 16,9.

Nota:

En esta formula, el valor de anchura
de la pulsacion esta determinado y
se anota en el paso 13 de la pagina
95; se expresa como porcentaje.
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c. A continuacion, calcule y anote el tiempo total de
soldadura en una sola pasada utilizando la siguiente
formula:

Segundos por vuelta + Solapamiento de soldadura = Tiempo total
de soldadura por pasada unica

Por ejemplo:

17,1 + 1,1 = Tiempo total de soldadura en una sola
pasada

18,2 = Tiempo total de soldadura en una sola pasada

Valor de la tabla: 18,2

d. Determine tiempo total de soldadura weld time Este
dependera del numero de pasadas necesarias para
cubrir todo el didmetro de la soldadura. Si el
diametro exterior es:

e Inferior a 1/4 de pulgada (técnica de varias
pasadas)*, multiplique el tiempo total de
soldadura para una sola pasada por dos y ajuste
el parametro de tiempo de soldadura weld time
en funcion del resultado obtenido.

e 1/4 pulg. o mayor (técnica de una sola pasada),
utilice el tiempo total de soldadura para una sola
pasada.

Asi, dado que el tubo de este ejemplo tiene un
diametro exterior de media pulgada, el tiempo de
soldadura sera de 18,2 segundos.
8. Seleccione y anote el retardo del rotor calculando el
tiempo de solapamiento de la soldadura en el paso 7.b
en la pagina 93.

Valor de la tabla: 1,1
9. Anote el valor 20 al pardmetro de prepurga
(PREPURGE).
Cuando utilice la cabeza de microsoldadura, aplique una
purga continua, pulsando el boton PURGE.

Valor de la tabla: 20

*Nota:

La experiencia sugiere que el tubo
con un diametro exterior menor que o
igual a 1/2 pulgada normalmente
requiere dos revoluciones (dos
pasadas). El tubo con un diametro
exterior mas grande requiere una
revolucién (una pasada).

Q Precaucion!

Para soldar tubos de 1/2
pulgada 6 12 mm de diametro
exterior con una cabeza de
soldadura 8 MRH, utilice
unicamente el procedimiento

de una sola pasada (una sola
vuelta).

Nota:

El tiempo minimo de prepurga
recomendado es de 10 segundos
para cualquier tipo de cabeza de
soldar, aunque en algunas
aplicaciones puede ser necesario
aumentarlo.
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10. Asigne un valor de 20 segundos para el periodo de Nota:
postpurga (POSTPURGE). El tiempo minimo de postpurga
recomendado es de 20 segundos.
Valorde latabla: 20 £qte yalor da tiempo suficiente para
11. Calcule y anote la pendiente negativa utilizando la que se enfrie el electrodo y la zona
siguiente formula: de soldadura.

Tiempo de soldadura x 0,2 = Pendiente de descenso de

temperatura Nota: o
Si la corriente media utilizada en la

soldadura es elevada, puede ser

Por ejemplo, utilizando el tiempo de soldadura de 18,2 i ,
necesario prolongar el tiempo de

segundos empleado en el paso 7.d.:

postpurga.
18,2 x 0,2 = 3,64
Valor de la tabla: 3.6
12. Calcule y anote la frecuencia de pulsacion para un
solapamiento del 80% utilizando la siguiente féormula:
Velocidad del electrodo + (30 x Espesor de la pared) =
Frecuencia de pulsacion
Por ejemplo, si el espesor de la pared es de 0,049 pulg.:
5,5+30x0,049)=55+1,47=3,74=4
Valor de la tabla: 4
13. Determine y anote la anchura de la pulsacién
localizando el espesor de la pared y leyendo el factor
"C" correspondiente en la Tabla 12.
Tabla 12 Espesor de la pared y factor "C"
Espesores de la pared Factor “C”
pulg. mm
0,010 a 0,020 0,20 a 0,50 15
0,021 a 0,034 0,51 a0,86 15
0,035 a 0,046 0,87 a 1,17 25
0,047 a 0,055 1,18 a 1,40 30
0,056 a 0,065 1,41 a 1,65 33
0,066 a 0,070 1,66 a 1,78 35
0,071 a 0,075 1,79a 1,90 36
0,076 a 0,080 1,91 a2,03 37
0,081 a 0,085 2,04 22,16 38
0,086 a 0,090 2,17 a 2,29 40
0,091 a 0,095 2,30a 2,41 45
0,096 a 0,109 2,42 a2,77 50
0,110 a 0,154 2,78a4,0 50
Por ejemplo, un espesor de pared de 0,049 pulg tiene un
factor "C" igual a 30.
Valor de la tabla: 30
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14. Cuando se desarrolla un programa de niveles multiples,
el tiempo de los niveles se calcula utilizando las
formulas siguientes:

a. Calcule y anote el tiempo de soldadura para cada
nivel seleccionando el numero de niveles deseados y
utilizando la siguiente férmula:

Tiempo total de soldadura + Numero de niveles = Tiempo de
soldadura para cada nivel

Por ejemplo:
18,2 + 4 = 4,55 = 4,6 Segundos por nivel
Valor de la tabla: 4,6

b. Calcule y anote el factor de nivel utilizando la
siguiente formula:

(Amperaje de pulsacion para el nivel 1 x 0,15 ) + (Numero de
niveles -1) = Factor de nivel

Por ejemplo:
(68,6 x 0,15) + (4-1) = 10,29 + 3 = 3,43 = 3,4 amperios
Valor de la tabla: 3,4

c. Calcule y anote el amperaje de pulsacion para todos
los niveles que siguen al primero utilizando la
siguiente formula:

Amperaje de pulsacion para el nivel anterior - Factor de nivel =
Amperaje de pulsacion para este nivel

Por ejemplo:
Para el nivel 2: 68,6 — 3,4 = 65,2 amperios

Valor de la tabla: 65,2
Para el nivel 3: 65,2 — 3,4 = 61,8 amperios

Valor de la tabla: 61,8
Para el nivel 4: 61,8 — 3,4 = 58,4 amperios

Valor de la tabla: 58,4

Nota:

El factor de nivel se utiliza para
calcular el amperaje de pulsacion de
todos los niveles que siguen al
primero.

Nota:

El factor de nivel se utiliza para
calcular el amperaje de pulsacion de
todos los niveles que siguen al
primero.
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Programas paso a paso de
niveles multiples

Se debe usar un programa por etapas cuando la velocidad
del rotor difiere entre el tiempo de impulsos (alto) de la
porcién Pulsacion y el tiempo de impulsos (bajo) de la
porciéon Mantenimiento. La velocidad del rotor puede variar
de cero a revoluciones por minuto maxima del rotor de la
cabeza de soldar que se esté utilizando. Al disminuir las
revoluciones por minuto del rotor se aumenta el gasto
calorifico y al aumentarlas se disminuye el gasto calorifico.

1. Calcule el promedio de segundos por vuelta antes del
solapamiento de la soldadura, y el tiempo total de
soldadura.

(rpm pulsacion x anchura de pulsacion) + [rpm mantenimiento x
(1 - anchura de pulsacion)] = rpm promedia

Ejemplo: si queremos que el rotor se detenga (0 rpm)
durante el periodo de pulsacion.

(0x0,30)+[3,5x(1-0,30)]=0+[3,5x0,70] =
2,45 rpm de promedio

2. Calcule el nimero de segundos por vuelta a partir de
este valor de rpm.
60 + rpm promedio = Segundos por vuelta

Por ejemplo:

60 + 2,45 = 24,49 = 24,5 segundos

3. Calcule la velocidad media del electrodo para
determinar el tiempo de solapamiento de la soldadura.

a. Calcule la circunferencia.
Diametro exterior (DE) del tubo x © = Circunferencia
Por ejemplo:
0,5x 3,1416 = 1,5708

b. Calcule la velocidad media del electrodo a partir de
los valores de circunferencia y promedio de rpm.

Promedio rpm x Circunferencia = Velocidad media del
electrodo

Por ejemplo, utilizando el valor medio de rpm
obtenido en el paso 2. y la circunferencia calculada
en el paso 3.a.:

2,45x1,5708 = 3,84846 = 3,8 IPM

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Nota:

Para los programas por etapas, la
cadencia de impulsos debe ser menor
que o igual a 10 ciclos por segundo.

Nota:

No utilice el parametro de anchura de
pulsacion para ajustar el
calentamiento (penetracion) en un
programa paso a paso, pues podria
tener problemas de temporizacion.
Utilice para ello los parametros de
amperaje de pulsacion (IMPULSE
AMPS) o amperaje de mantenimiento
(MAINTENANCE AMPS,).

Q Precaucion!
No utilice programas paso a

paso con cabezas de
microsoldadura de las Series
4u8.

Nota:

Los programas paso a paso no
generan datos de velocidad que
puedan registrarse.
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c. Calcule el solapamiento de la soldadura a partir del
espesor de la pared y de la velocidad media del
electrodo.

(Espesor de la pared x 2) + (Pulg. por minuto medias + 60) =
Tiempo de solapamiento de la soldadura

Por ejemplo, si el espesor de la pared es de 0,049
pulg. y la velocidad media del electrodo es la
obtenida en el punto 3.b:

(0,049 x 2) + (3,8 + 60) = 0,098 + 0,063 = 1,555
= 1,6 segundos

4. Calcule el tiempo total de soldadura.

Tiempo de soldadura por vuelta + tiempo de solapamiento
de la soldadura = Tiempo total de soldadura

Por ejemplo, con el tiempo de soldadura por vuelta
calculado en el punto 2. y el tiempo de solapamiento de
la soldadura obtenido en el punto 3.c.:

24.5+ 1.6 = 26.1 segundos
5. Calcule el tiempo de soldadura por nivel.

Tiempo total de soldadura + Numero de niveles = Tiempo
de soldadura por nivel

Por ejemplo, para el tiempo de soldadura calculado en el
paso 4. considerando 4 niveles:

26,1+ 4 = 6,525 = 6,5 segundos por nivel
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Soldaduras por encastre

En el método de encastre, la penetracion de la soldadura no
es total, por lo que se utiliza un concepto diferente para
desarrollar la guia del procedimiento de soldadura. Véase la
Guia del procedimiento de soldadura automatica por
encastre en la pagina 110.

La modificacion es al valor de corriente alto/bajo y al valor
de % de impulsion. Al ajustar el desplazamiento del
electrodo se cambiard el perfil de la soldadura. Al ajustar el
calor de nivel de soldadura se cambiaré el perfil de los
niveles individuales.

En todas las soldaduras por encastre se utiliza la técnica
de una sola pasada. La separacion del arco es de

0,25 mm (0,01 pulg.) para todos los tamaiios, y el
desplazamiento de 0,35 mm (0,015 pulg.), como se
muestra en la Figura 85. El didmetro de la soldadura se
calcula a partir del didmetro exterior del encastre.

Espesor de la
Diametro pared del ——
exterior (DE) encastre

Nota:

Iniciar todas las soldaduras por
encastre entre las posiciones de las
11y 12 horas para facilitar la
formacién de un bafio de fusion de
soldadura.

— Separacioén del arco =
0,25 mm (0,01 pulg.)

v

del encastre \ \\

T

OO

Retraccion minima
1,5mm (1/16 pulg.) — > |<*——

Figura 85 Separacion del arco en una
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Separacion del electrodo de
0,2 a0,5mm (0,010 to 0,020 pulg.)

soldadura por encastre
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Puntos de soldadura

Se utilizan punteos de soldadura por diversas razones. Se
utilizan solos y la soldadura final se hace mas tarde o se
utilizan punteos y en seguida se hace la soldadura. La
unidad M100 genera automaticamente hasta 10 punteos
durante la funcién Programacion/generacion automatica o se
puede agregar punteos a cualquier programa en
PROG/MODIFY/INSERT TACK
(PROGRAMAR/MODIFICAR/INSERTAR PUNTEO).
Elegir la ubicacion del punteo en grados, utilizar Start
Current (corriente de arranque) del programa y comenzar
con 80% del retardo del rotor por cada punteo que se vaya a
agregar. Si los punteos se rompen durante la soldadura,
aumentar el tiempo en 1/2 (0,5) segundo por cada punteo. Si
la soldadura no consume totalmente los punteos, disminuir
el tiempo en 1/2 (0,5) segundos por cada punteo. Es
importante tomar en consideracion varias medidas de
precaucion cuando se aplican punteos de soldadura:

e Silos puntos de soldadura van a soldarse mas tarde,
pulalos antes de soldar. Si no elimina la oxidacion,
la soldadura podria serpentear. Esta precaucion no es
necesaria si la soldadura se va a realizar
inmediatamente.

e Todos los punteos deben ser consumidos
completamente por la soldadura. (Disminuir el
tamafio del punteo o la cantidad de punteos.)

e Los punteos no deben romperse durante la
soldadura.

(Aumentar el tamano del punteo o la cantidad de
punteos.)

A

Precaucion!

Los programas de puntos de
soldadura o que incluyen
dichos puntos, no deben
utilizarse con las cabezas de
microsoldadura.
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Programa de soldadura por rampas de

tiempo Nota:

) . o El tiempo de rampa afectara la
Las rampas de tiempo se utilizan en dos aplicaciones. La recopilacion de registros de datos si
primera de ellas, y la mas habitual, consiste en definir una el tiempo de soldadura no es al
rampa entre distintos niveles, con objeto de repartir a lo menos un segundo mas largo que el
largo de un periodo la variacion de amperaje entre un nivel tiempo de rampa.

y otro. La segunda consiste en incrementar gradualmente la
corriente (rampa ascendente) al empezar a soldar. De este
modo se consigue aplicar el calor al material de manera
controlada. Algunos materiales requieren este tratamiento.
El tiempo de duracion de la rampa empieza a contar desde el
principio del nivel en el que se entra.

Rampa entre un nivel y otro - Si desea reducir gradualmente
el calor aplicado entre el nivel 1 y el nivel 2, debera asignar
el tiempo de rampa deseado al nivel 2, como se muestra en

la Figura 86.
Duracion
de la
rampa
del Duracion ;
. . Pendiente de
N m @ o[ Nivel2 de la Dudr:clzéon descenso de
- racr’répl)a rampa temperatura
I D! I 2 nivel 3 del
'l iy nivel4
.
N _ P
0t M 7 11—\ ¢
8 o -
>
7 7 N M
/ / 7/ \“— 11
7/ 7 7
Arranque Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de
soldadura soldadura soldadura soldadura
i i i I nivel 4
< del nivel 1 > del nivel 2 >l del nivel 3 >l del nive >
Retardo
de
activacion Figura 86 Rampas entre distintos niveles
del rotor
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Rampa ascendente en el nivel 1 - Si desea aumentar
gradualmente el calentamiento desde un valor minimo hasta
la temperatura de soldadura a lo largo de un intervalo de
tiempo determinado, puede utilizar dos procedimientos:

1. La soldadura no penetra inmediatamente, ver la
Figura 87. Lo siguiente se lleva a cabo en
PROG/MODIFY/EDIT ITEM
(PROGRAMAR/MODIFICAR/EDITAR ITEM):

a. Seleccione un valor minimo aceptable (5 amperios o
un valor superior) para la corriente inicial.

b. Seleccione el valor 0,1 segundos como tiempo de
comienzo.

c. Introduzca el tiempo de duracion de la rampa de
aumento de temperatura para el nivel 1, en la opcion
Ramp Time.

d. Sume el tiempo de duracion de la rampa de aumento
de temperatura al tiempo de soldadura del nivel 1.

e. Ajuste el tiempo de soldadura del procedimiento
hasta solaparlo con el comienzo de la soldadura, para
obtener labios de soldadura de anchura uniforme en
la cara interior.

Duracion de la rampa del

nivel 1
Pendiente de
SO AR descenso de
_ temperatura
1 71 -+ _
M M N M M M
1 —_ P
'l 711 v
7 ¥ 4 N
Corriente /
inicial
5 Amperios 1
% vh

Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de

Reée:ardo soldadura del soldadura soldadura soldadura

activacion nivel 1 del nivel 2 del nivel 3 del nivel 4

del rotor > > >
0.1s
Figura 87
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2. Lasoldadura debe penetrar completamente antes de que
el rotor comience a moverse, ver la Figura 88. Después
que se desarrolla el programa de soldadura basico,
duplicar el nivel uno utilizando
PROG/MODIFY/INSERT LEVEL
(PROGRAMAR/MODIFICAR/INSERTAR NIVEL).
Lo siguiente se lleva a cabo en PROG/MODIFY/EDIT
ITEM (PROGRAMAR/MODIFICAR/EDITAR ITEM):
a. Seleccione un valor minimo aceptable (5 amperios)

o superior para la corriente inicial.
b. Seleccione un retardo de comienzo de 0,1 segundos.
c. Sustituya el valor del tiempo de soldadura del nivel
1 por el tiempo de duracion de la rampa de
calentamiento que desee, sumando ademas el retardo
de activacion del rotor necesario para la penetracion.
d. Introduzca el tiempo de duracion de la rampa de
calentamiento en la opcion Ramp (Time) para la

rampa del nivel 1.

Ajuste a 0 rpm la velocidad alta y la velocidad baja.

Aumentar la penetracion inicial aumentando el

tiempo de soldadura del nivel uno o aumentando el

amperaje de entrada para soldar.

g. Disminuir la penetracion inicial disminuyendo el
amperaje de entrada para soldar.

h. El nivel uno ahora es un tiempo de rampa
ascendente y nivel de retardo del rotor. El primer
nivel de soldadura sera el nivel dos. Hacer las
modificaciones de temperatura (calor) para soldar
como corresponde utilizando WELD/ADJUST
(SOLDAR/AJUSTAR) o PROG/MODIFY/EDIT

™o

ITEM (PROGRAMAR/MODIFICAR/EDITAR Pendiente de
ITEM). descenso de
emperatura

Corriente _
inicial
5 Amperios

—

i i i Tiempo de
Nivel 1 El rotor no se Tiempo de | Tiempo de Tiempo de P

Retardo soldadura | soldadura soldadura soldadura

de mueve del nivel 2| del nivel 3_ | del nivel 4 _| del nivel 5

activacion - >

del rotor .
0.1 Nivel para

’ penetracion inicial Niveles de soldadura
segundos
Figura 88
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Ejemplo de un procedimiento de oldadura Tabla

guia
Establecer las especificaciones del trabajo
Paso Parametro Valor
1 Nombre del programador Pedro Pérez
2 Tipo de unién TB-TB
3 Tipo de material (Cara 1- Cara 2) 316LV - 316LV
4 Diametro de la soldadura en pulg. 0,5 pulg.
5 Espesor de la pared en pulg.* (Cara 1 - Cara 2) 0,049 — 0,049
6 Referencia de la cabeza de soldar CWS-5H-B
7 Referencia del electrodo C 0,040 - 0,605
8 Separacioén del arco en pulg. 0,035 pulg.
Ajuste de la galga de separacién del arco 0,907 pulg.
9 Caudal de gas de purga interior (DI) en SCFH 15 SCFH
Tipo de gas Ar
10 Caudal de gas protector en SCFH 13 SCFH
Tipo de gas Ar
11 Presion de gas de purga interior (DI) en IWC 1.2 PULG.CA

* En los racores de tubos para soldadura automatica (ATW), utilice los valores
corregidos de espesor de la pared. Para determinar el espesor de pared adecuado en
un racor ATW, sume el 40% del espesor del ensanchamiento ATW al espesor de la
pared del racor. Véase la Figura 84 de la pagina 91.

Ejemplo de calculo de los parametros de soldadura

Paso Parametro Valor
1 Velocidad del electrodo (pulg. por minuto) (Tabla 8) 5,5 in. por minuto
2 Velocidad del rotor en rpm para todos los niveles
Velocidad del electrodo + Circunferencia =rpm
DE del tubo x = = Circunferencia 3,5 rpm

0,56 x3,1416 = 1,5708

5,6+1,5708 =3,5014 = 3,5

3 Amperaje de pulsacioén para el nivel (Tabla 10)

"A" x Espesor de la pared (en milésimas de pulgada) x 1000 =

amperaje de pulsacion

1.4 x 0,049 x 1000 = 68,6

4 Amperaje de mantenimiento para todos los nivele
(Tabla 11)

"B"x Pulsacioén nivel 1 = Amperaje de mantenimiento

0,30 x 68,6 = 20,58 = 20,6

5 Potencia de arranque (ultra baja/baja/normal) Norm

68,6 amperios

20,6 amperios

6 Corriente inicial

(Pulsacion de nivel 1 x % anchura pulsacion™)
+[Mantenimiento x (1 - % anchura pulsacién)] = inicio del arco .
(68.6 x ,30) + [20,6 x (1~ 0,30)] = 35 amperios
20,58 +[20,6 x 0,70] =
20,58 + 14,42 = 35,00

** La anchura de pulsacion se determina en el paso 13.
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Ejemplo de calculo de los parametros de soldadura -

continuacion
Paso Parametro Valor
7 Tiempo total de soldadura en una sola pasada, en segundos | 18,2
Segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una Segundos
sola pasada

60 + rpom = segundos por vuelta

60 +3,56=17,1429 =171
(Espesor de la pared x 2 ) + (velocidad del electrodo + 60) =
solapamiento de la soldadura

(,049 x 2) = (5,5 + 60) = 0,098 + 0,0917 = 1,1
segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una sola
pasada

171+1,1=18.2
8 Para el retardo de activacion del rotor se utiliza el tiempo de 1,1 Segundos
solapamiento de la soldadura del Paso 7.

9 Tiempo de prepurga en segundos 20 Segundos
10 Tiempo de postpurga en segundos 20 Segundos
1 Pendiente de descenso de temperatura 3,6 Segundos
Tiempo total de soldadura x 0,2 = pendiente de descenso de
temperatura
18,2x0,2=3,64=3,6
12 Frecuencia de pulsacién 4 ciclos por

Velocidad de avance + (30 x espesor de pared) = Cadencia segundo

de impulsos
55+(30x0,049)=55+147=3,74=4

13 Anchura de pulsacién (“C” Tabla 12) 30 %
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Hoja de calculo para la guia del procedimiento de

soldadura
Determinar de las especificaciones del trabajo
Paso Parametro Valor
1 Nombre del programador
2 Tipo de unién
3 Tipo de material
4 Diametro de la soldadura en pulg.
5 Espesor de la pared en pulg.
6 Referencia de la cabeza de soldar
7 Referencia del electrodo
8 Separacioén del arco en pulg.

Ajuste de la galga de separacién del arco

9 Caudal de gas de purga interior (DI) en SCFH
Tipo de gas

10 Caudal de gas protector en SCFH

Tipo de gas

11 Presion de gas de purga interior (DI) en IWC

Calculo de los parametros de soldadura

Paso Parametro Valor
1 Velocidad del electrodo (pulg. por minuto)
(Tabla 8)
2 Velocidad del rotor en rpm para todos los niveles

Velocidad de avance + (30 x espesor de pared) =
Cadencia de impulsos
DE del tubo x z = circunferencia
x 3,1416 =
3 Amperaje de pulsacion para el nivel 1 (Tabla 10)

"A” x Espesor de la pared (en milésimas de pulgada) ) x 1000 =
amperaje de pulsacion

X x 1000 =
4 Amperaje de mantenimiento para todos los niveles
(Tabla 11)
"B” x pulsacion nivel 1 = amperaje de mantenimiento
X X =
5 Potencia de arranque (ultra baja/baja/normal)

6 Corriente inicial
(nivel de pulsacion 1 x % anchura pulsacion™*) +
[Mantenimiento. x (1 - %anchura pulsacién)] = inicio del arco

( X )+ 1 x(1- )=
+[ X 1=
+ =

** La anchura de pulsacién se determina en el Paso 13.
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Calculo de los parametros de soldadura - continuacion

Paso Parametro Valor
7 Tiempo total de soldadura en una sola pasada, en segundos
Segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una
sola pasada
60 + rpm = segundos por vuelta
60 =+ =

(Espesor de la pared x 2) + (Velocidad del electrodo + 60) =
solapamiento de la soldadura
(_x2)+(__=+60)=____

segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una

sola pasada
+ =
8 Para el retardo de activacion del rotor se utiliza el tiempo de
solapamiento de la soldadura del Paso 7.
9 Tiempo de prepurga en segundos
10 Tiempo de postpurga en segundos
11 Pendiente de descenso de temperatura
Tiempo total de soldadura x 0.2 = pendiente de descenso
x0,2=
12 Frecuencia de pulsacion x 2,364

Velocidad de avance + (30 x espesor de pared) = Cadencia
de impulsos

+(1,182 x )= + =
13 Anchura de pulsacion ("C" Tabla 12)
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Hoja de calculo para la guia del procedimiento de
soldadura: Estandar métrico

Establecer las especificaciones del trabajo - Sistema
métrico

Paso Parametro Valor
1 Nombre del programador

Tipo de union

Tipo de material

Diametro de la soldadura en mm

Espesor de la pared en mm

Referencia de la cabeza de soldar

Referencia del electrodo

Separacioén del arco en mm

Ajuste de la galga de separacion del arco

9 Caudal de gas de purga interior (DI) en L/min

Tipo de gas

10 Caudal de gas protector en L/min

Tipo de gas

11 Presion de gas de purga interior (DI) en mm de la

columna de agua

O N OO B WN

Calculo de los parametros de soldadura

Paso Parametro Valor
1 Velocidad del electrodo (mm por segundo) (Tabla 8)
2 Velocidad del rotor en rpm para todos los niveles
(Velocidad del electrodo + circunferencia) x 60 =
rom
DE del tubo x r = circunferencia
x 3,1416 =
( + ) x 60 =
3 Amperaje de pulsacion para el nivel 1

(Tabla 10)
“A" x Espesor de la pared (en mm) x 39,4 = amperaje
de pulsacion

X x 394 =
4 Amperaje de mantenimiento para todos los niveles
(Tabla 11)
“B” x pulsacién nivel 1 = amperaje de mantenimiento
X X =
5 Potencia de arranque (ultra baja/baja/normal)
6 Corriente inicial

(Pulsacion de nivel 1 x % anchura pulsacion™) +
[Mantenimiento x (1 - % anchura pulsacioén)] = inicio del arco

( X )+ x(1- =
+] X 1=

+ =

** La anchura de pulsacion se determina en el Paso 13.
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Calculo de los parametros de soldadura - continuacion

Paso Parametro Valor
7 Tiempo total de soldadura en una sola pasada, en
segundos
Segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una
sola pasada
60 + rpm = segundos por vuelta
60 =+ =

(Espesor@/a pared x 2) + Velocidad del electrodo =
solapamiento de la soldadura

( x2)+ =
segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una
sola pasada

+ =
8 Para el retardo de activacion del rotor se utiliza el tiempo
de solapamiento de la soldadura del Paso 7.
9 Tiempo de prepurga en segundos

10 Tiempo de postpurga en segundos

11 Pendiente de descenso de temperatura
Tiempo total de soldadura x 0,2 = pendiente de descenso

x0,2=

12 Frecuencia de pulsacion

(Velocidad de avance x 2,364) + (1,182 x espesor de
pared) = Cadencia de impulsos

( x 2,364) + (1,182 x )= + =
13 Anchura de pulsacion ("C" Tabla 12)

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos 109
Octubre 2005



M100 Fuente de Alimentacidn

Guia del procedimiento de soldadura automatica
por encastre Hoja de calculo del estandar
habitual en E.UU. (pulgadas)

Determinar las especificaciones del trabajo

Paso Parametro Valor
1 Nombre del programador

Tipo de union

Tipo de material

Didmetro de la soldadura en pulg.

Espesor de la pared en pulg.

Referencia de la cabeza de soldar
Referencia del electrodo

Separacion del arco en pulg.

Ajuste de la galga de separacion del arco

9 Caudal de gas de purga interior (DI) en SCFH
10 Caudal de gas protector en SCFH

O N| OO B WDN

Calculo de los parametros de soldadura

Paso Parametro Valor

1 Velocidad del electrodo (pulg. por minuto)
Usar 5 pulgadas por minuto

2 Velocidad del rotor en rpm para todos los niveles

Velocidad del electrodo = circunferencia = rpm
DE del encastre x = = circunferencia
x 3,1416 =

Velocidad del electrodo = circunferencia = rpm

3 Amperaje de pulsacion para el nivel 1 (Tabla 10)
1,2 x Espesor de la pared del ensanchamiento (en milésimas de
pulgada) x 1000 = amperaje de pulsacién

1,2 x x 1000 =
4 Amperaje de mantenimiento para todos los niveles

(Tabla 11)
0,33 x amperaje de pulsacion = amperaje de
mantenimiento
0,33 x =
5 Potencia de arranque (ultra baja/baja/normal) Norm
6 Corriente inicial

(Pulsacion de nivel 1 x % anchura pulsacion**) +
[Mantenimiento. x (1 - % anchura pulsacién)] = inicio del arco

( X )+ [ x (1- )=
+[ X 1=
+ =

** La anchura de pulsacién se determina en el Paso 13.
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Calculo de los parametros para una soldadura por
encastre (pulg. ) - continuacion

Paso Parametro Valor
7 Tiempo total de soldadura en una sola pasada, en
segundos
Segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una
sola pasada
60 + rpm = segundos por vuelta
60 = =

(Espesor de la pared x 2) + (Velocidad del electrodo + 60)
= solapamiento de la soldadura

(_x2)+(_=+60)=___
segundos por vuelta + solapamiento de la soldadura = tiempo total en una
sola pasada
+ =
8 Para el retardo de activacion del rotor se utiliza el tiempo
de solapamiento de la soldadura del Paso 7.
9 Tiempo de prepurga en segundos
10 Tiempo de postpurga en segundos
11 Pendiente de descenso de temperatura
Tiempo total de soldadura x 0.2 = pendiente de descenso
x0,2 =
12 Frecuencia de pulsacién

Velocidad de avance + (30 x espesor de pared) =
Cadencia de impulsos

+ (30 x )= + =
13 Ancho de impulso = 50%
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Evaluacion de la calidad de la soldadura

Una soldadura bien realizada debe reunir una serie de condiciones desde
el punto de vista estructural y metalurgico. Debe ser uniforme, no tener
grietas, poros ni indentaciones. Tampoco debe tener demasiado 6xido.
Ademas, si se trata de una soldadura a tope, debe haber una penetracion
total desde el didmetro exterior al interior. Véase la Figura 89.

Identificacion de las discontinuidades tipicas en Figura 89 Soldadura
las soldaduras aceptable

En la Figura 90 se muestran algunas de las discontinuidades mas
habituales.

DISCONTINUIDADES HABITUALES EN LAS SOLDADURAS

s T ET

Penetracion incompleta Penetracion parcial Concavidad

i % fffffff - [T % ffffffff B A S

Convexidad Serpenteo Desalineacion axial Desalineacion angular

Figura 90 Discontinuidades habituales en las soldaduras
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Identificacion de soldaduras correctas

Las soldaduras en corte transversal ilustradas en las Figura 91 a

la Figura 102 en las paginas 113 a la 118, muestran cémo al

cambiar diversos parametros se afecta la forma de la soldadura.

Para comprobar la calidad de la soldadura, realice el

procedimiento siguiente:

1. Inspeccione la soldadura por el didmetro exterior del tubo.
Compruebe las siguientes caracteristicas:

Uniformidad
Grietas
Indentaciones
Exceso de oxido.

2. Inspeccione la soldadura en el interior del tubo. Compruebe

las siguientes caracteristicas:

e Uniformidad, grietas, indentaciones y exceso de 6xido

e Penetracion total

e Variaciones excesivas en la anchura del labio de

soldadura

e Solapamiento excesivo entre puntos de soldadura.
Soldadura de referencia
Figura 91 muestra un corte transversal de una soldadura
correcta. La soldadura muestra una penetracion completa
desde el diametro exterior hasta el diametro interior, una las siaui ; ) ]

- . . L as siguientes dimensiones:1/2

corona en el diametro exterl'(?r y una conyex1dad minima del pulgada de diametro exterior y 0,049
cordon de soldadura en el didmetro interior. pulg. de espesor de la pared.
La Tabla 13 Imuestra una lista de los parametros que se han
utilizado para realizar la soldadura de la Figura 91. Compare el

Nota:
Las soldaduras se han realizado con
tubo de acero inoxidable 316L con

resto de soldaduras con la de dicha. Ancho del cordén
Tabla 13  Pardmetros de la soldadura de referencia d%izcr):]dea;sourea;deer:ig:
Parametro Valor
Pulsacién (amperios) 58,8 DE _
Mantenimiento (amperios) 17,6 Zona de
Cadencia de impulsos 10 soldadura
Anchura de pulsacion 35 DI __
Velocidad (rpm) 3 Ancho del cordén —
Separacion del arco 0,035 pulg. de soldadura en el Convexidad
Valor medio de corriente 32 diametro interior
(amperios) Figura 91 Aspecto de la soldadura

de referencia
En los siguientes ejemplos se muestra el efecto de la
modificacion de los distintos pardmetros sobre la forma de la
soldadura.
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Ejemplo de soldadura n° 1

En la Tabla 14 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 92.

Tabla 14 Ejemplo de soldadura n° 1

Parametro Valor de referencia Valor utilizado
PuIsacnpn 58.8 498
(amperios)

Corrien.te media 32 28,87
(amperios)

Al reducir la corriente de pulsacion, disminuye la corriente
media. Con ello desciende la aportacion de calor por unidad de
recorrido del electrodo, lo que ocasiona que la soldadura no

llegue a penetrar hasta el didmetro interior.

Ejemplo de soldadura n° 2

En la Tabla 15 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 93.

Tabla 15 Ejemplo de soldadura n°2

Parametro Valor de referencia Valor utilizado
PuIsacnpn 588 67.9
(amperios)

Corrien.te media 32 352
(amperios)

Al aumentar la corriente de pulsacion se aumenta la corriente
media. Esto aumenta el gasto calorifico por unidad de avance
del electrodo, dando por resultado un aumento de la
convexidad del didmetro interior y del ancho del cordon de

soldadura.

114

Figura 92 Ejemplo n° 1 de soldadura
incorrecta

Figura 93 Ejemplo n° 2 de soldadura
incorrecta

llustracion de referencia de una
soldadura correcta
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Ejemplo de soldadura n® 3

En la Tabla 16 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 94.

Tabla 16 Ejemplo de soldadura n°3

Parametro Valor de referencia_| Valor utilizado
Mantenimiento 17,8 14,8
(amperios)

Corriente media 32 30,2
(amperios)

Al disminuir la corriente de mantenimiento, se reduce la
corriente media. Con ello disminuye la aportacion de calor por
unidad de recorrido del electrodo, lo que provoca que la
soldadura no llegue a penetrar hasta el didmetro interior.

Ejemplo de soldadura n° 4

En la Tabla 17 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 95.

Tabla 17 Ejemplo de soldadura n°®4

Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Manten_lmlento 17.8 20,8
(amperios)

Corrien_te media 32 34,12
(amperios)

Al aumentar la corriente de mantenimiento se aumenta la
corriente media. Esto aumenta el gasto calorifico por unidad de
avance del electrodo, dando por resultado un aumento de la
convexidad del didmetro interior y del ancho del cordon de

soldadura.
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Figura 94 Ejemplo n° 3 de soldadura
incorrecta

Figura 95 Ejemplo n° 4 de soldadura
incorrecta

llustracion de referencia de una
soldadura correcta
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Ejemplo de soldadura n® 5

En la Tabla 18 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 96.

Tabla 18 Ejemplo de soldadura n®5

Parametro Valor de referencia Valor utilizado Figura 96 Ejemplo n° 5 de soldadura
Anchura de 35 30 , f
pulsacién incorrecta
Corrien_te media 32 30
(amperios)

Al acortar la anchura de la pulsacion, se reduce la corriente
media. Con ello disminuye la aportacion de calor por unidad de
recorrido del electrodo, lo que provoca que la soldadura no
llegue a penetrar hasta el didmetro interior.

Ejemplo de soldadura n°® 6

En la Tabla 19 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 97.

Tabla 19 Ejemplo de soldadura n° 6

Parametro Valor de referencia Valor utilizado , ,
Anchura de Figura 97 Ejemplo n° 6 de soldadura
pulsacion 35 40 incorrecta.
Corrien.te media 32 34
(amperios)

Al alargar el ancho de impulso se aumenta la corriente media.
Esto aumenta el gasto calorifico por unidad de avance del
electrodo, dando por resultado un aumento de la convexidad
del diametro interior y del ancho del cordon de soldadura.

llustracion de referencia de una
soldadura correcta
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Ejemplo de soldadura n® 7

En la Tabla 20 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 98.

Tabla 20 Ejemplo de soldadura n®7
Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Velocidad (rpm) 3(19) 4 (15)

Al aumentar la velocidad del rotor, disminuye la aportacion de
calor por unidad de recorrido del electrodo, y el resultado es
que no hay penetracion en el didmetro interior.

Ejemplo de soldadura n° 8

En la Tabla 21 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura que aparece en la Figura 99.

Tabla 21 Ejemplo de soldadura n°8
Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Velocidad (rpm) 3(19) 2 (26)

Al disminuir la velocidad del rotor se aumenta el gasto
calorifico por unidad de avance del electrodo, dando por
resultado un aumento de la convexidad del didmetro interior y
del ancho del cordén de soldadura.

© 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Figura 98 Ejemplo n° 7 de soldadura
incorrecta

Figura 99 Ejemplo n° 8 de soldadura
incorrecta

llustracion de referencia de una
soldadura correcta
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Soldadura de referencia para la frecuencia de las
pulsaciones

En la Tabla 22 se indica el parametro correspondiente al
numero de pulsaciones, que se ha utilizado para realizar la
soldadura que aparece en la Figura 100.

Tabla 22 Frecuencia de pulsacion de la soldadura de

referencia
Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Frecuencia de 10 10 Figura 100 Frecuencia de pulsacion
pulsacion de la soldadura de referencia

Ejemplo n° 1 sobre el efecto de la frecuencia de
las pulsaciones en la soldadura

En la Tabla 23 se indican los nuevos parametros utilizados para ﬁ
realizar la soldadura mostrada en la Figura 101. @

Tabla 23 Ejemplo de soldadura n° 1

Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Frecuencia de 10 5
pulsacion

Figura 101 Ejemplon° 1 de la
frecuencia de pulsacién en una

Al disminuir la cadencia de impulsos se reduce el solape de
soldadura

punto de soldadura.

Ejemplo n° 2 sobre el efecto de la frecuencia de
las pulsaciones en la soldadura

En la Tabla 24 se indican los nuevos parametros utilizados para
realizar la soldadura mostrada en la Figura 102.

Tabla 24 Ejemplo de soldadura n°®2

Parametro Valor de referencia Valor utilizado
Frecuencia de 10 25
pulsacion

Figura 102 Ejemplo n ° 2 de la

. . fr nci Isacion en un
Al aumentar la cadencia de impulsos se aumenta el solape de ecuencia de pulsacion en una

soldadura
punto de soldadura.
Algunas veces, los parametros de soldadura (como se explica
en la pagina 104) deben ajustarse para crear una soldadura
aceptable.
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Mantenimiento

1
La fuente de alimentacioén no contiene en su interior ninguna A ADVERTENCIA!

pieza que pueda repararse, por lo que no se debe desmontar. La fuente de alimentacion
no debe ser reparada por

Inspeccidén y recambio del fusible el usuario.

En el panel trasero de la fuente de alimentaciéon se
encuentra un fusible ceramico de 20 A (sistema de
110V (ca)) o de 10 A (sistema de 220 V (ca)). Si la
alimentacion eléctrica estd encendida, pero el arco no se
inicia, la causa puede ser un fusible quemado.

Para inspeccionar el fusible:
1. Apague la fuente de alimentacion. Véase la Figura 103.

2. Desenchufe el cable de alimentacion.

Figura 103 Interruptor de la fuente de
alimentacién en posicion de apagado
(OFF)
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3. Inspeccione el fusible y el portafusibles: Nota:
a. Desenrosque el portafusibles utilizando un El estado del fusible puede
destornillador de cabeza plana. Véase la Figura 104. comp robarse utilizando ur
R . ohmimetro.
b. Compruebe si estd danado el portafusibles
(recgl?ntado, fundido, etc.). Si es necesario, Precaucion!
sustitayalo.
Para retirar el fusible utilice

c. Utilice un ohmimetro y compruebe el fusible. Si esta

. . . . iempre ali isl .
fundido, sustitiyalo por otro del mismo tipo y valor siempre alicates aislados

nominal.
4. Enchufe el cable de alimentacion. Encienda la fuente de
alimentacion.
Figura 104 Posicién del fusible ceramico
Especificaciones
Tabla 25 Fuente de alimentacion
Referencia Tension de Corriente de Corriente de
alimentacioén * servicio salida (cc)

SWS-M100-1 115V (ca) 20 A 2a100 A

SWS-M100-1 115V (ca) 15A 2a70A

SWS-M100-2 230V (ca) 15 A 2a100 A

* Tolerancia de la tension de alimentacion: 10%, gama de la
frecuencia: 50 a 60 Hz

Tabla 26 Ciclo de trabajo

Referencia 30% 60% 100%
SWS-M100-1 100 Amps 75 A 45 A
9 Volts 9 Volts 9 Volts
SWS-M100-2 100 A 75 A 45 A
13V 9V 9V
120 © 2005 Swagelok Company, reservados todos los derechos
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Los sistemas de soldadura pueden funcionar a distintos
valores de potencia de salida, de acuerdo con el Ciclo de
trabajo nominal apropiado (Tabla 26). El ciclo de trabajo
(expresado en porcentaje) indica el tiempo méaximo
permitido de soldadura durante un periodo de tiempo
especifico y el tiempo necesario para el enfriamiento, en
funcién de los valores utilizados. La industria utiliza como
estandar un ciclo de trabajo de 10 minutos.

Al utilizar el ciclo de servicio de 10 minutos, los tiempos de
soldadura y de reposo para varios rangos de ciclo de servicio
se encuentran en la tabla siguiente.

Tabla 27 Tiempos del ciclo de 10 minutos

Ciclo de trabajo Tiempo de soldadura Tiempo de
nominal maximo (Minutos) inactividad
necesario
(Minutos)
30% 3 7
60% 6 4
100% 10 0

Cuando se excede continuamente el ciclo de trabajo podria
activarse el protector térmico interno, que inhabilita la
fuente de alimentacion y muestra en la pantalla del operario
el mensaje correspondiente a un codigo de error critico.

Tabla 28 Dimensiones y peso de la fuente de

alimentacion
Referencia Dimensiones (totales) Peso
SWS-M100-1 39 cm (15,5 pulg.) anchura 16,8 kg
49 cm (19,4 pulg.) profundidad (42.5 Ib)
23cm (9 pulg.l)aas!;u)ra (sin incluir ADVERTENCIA!
SWS-M100-2 39 cm (15,5 pulg.) anchura 20,6 kg NO UTILICE CABLES
49 cm (19,4 pulg.) profundidad (45.51b) ALARGADORES
23 cm (9 pulg.) altura (sin incluir DETERIORADOS O CON
el asa) CAPACIDAD DE CORRIENTE
INSUFICIENTE. EL
Tabla 29 Cables alargadores INCUMPLIMIENTO DE ESTA
Model Tensién de Calibre del Calibre del RECOMENDACION PODRIA
alimentacion alambre del alambre del CAUSAR INCENDIOS O
cable de 0 a cable de 15 a -
15m(de0a | 30m(de50a SACUDIDAS ELECTRICAS.
50 pies) 100 pies)
SWS-M100-1 115V (ca) N° 12 AWG N° 10 AWG
(2,5 mm) (4,0 mm)
SWS-M100-2 230V (ca) N° 12 AWG N° 10 AWG
(2,5 mm) (4,0 mm)

Ocurrira cierta pérdida de potencia, segun la longitud del cable de
extension. Ver la tabla para determinar el diametro minimo de
alambre a utilizar.
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Diagnéstico y solucion de fallos

DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE FALLOS

Este capitulo contiene una serie de tablas que le ayudaran a
resolver los posibles problemas que puedan presentarse.
Contiene pautas para la resolucion de problemas tanto en el
equipo como en el proceso de soldadura, incluyendo:

e Fuente de alimentacion
e C(Cabeza de soldar

e Electrodo

¢ Bloque de fijacion

e Proceso de soldadura.

Procedimiento de reparacion del
sistema de soldadura Swagelok Welding
System (SWS)

En algunos casos, la solucion al problema que se indica en
la tabla puede ser "llame al servicio técnico". Si es asi,
poéngase en contacto con su representante de Swagelok, que
le ayudara a resolver el problema por via telefonica.

Tenga a mano los siguientes datos para facilitarselos al
representante de Swagelok:

e El numero de serie y nimero de modelo del
dispositivo

e Una descripcion completa de la aplicacion
e Una descripcion detallada de los sintomas

Proporcione al representante de Swagelok toda la
informacion de que disponga acerca del problema
detectado. Cuanta mas informacion ofrezca, mas facil sera
identificar el problema concreto y resolverlo en el menor
tiempo posible, tanto si se trata de un problema que pueda
resolverse por teléfono como si requiere el envio del
producto para su reparacion. De este modo, las reparaciones
se realizaran con mayor rapidez y podra estar seguro de que
se resuelvan a su entera satisfaccion.

Si necesita utilizar un equipo de emergencia para sustituir
temporalmente al que va a enviar a reparar, hdgaselo saber
al representante de Swagelok.
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Instrucciones de reparacién y/o

recambio

Ciertas reparaciones requieren que se desarme, limpie o
sustituya un componente, tal como una cabeza de soldar. Para
los procedimientos de mantenimiento, consultar la seccion
Mantenimiento del manual correspondiente. Ante cualquier
duda acerca de un procedimiento, llamar al representante

Swagelok.
Fuente de alimentacioén
Sintoma Causa Solucion
La pantalla del El interruptor del Enciéndalo.

panel frontal esta en
blanco.

equipo esté apagado.

Nota:
El interruptor debe activarse de

El cable de
alimentacion eléctrica
no esta enchufado.

Enchufelo a una toma
de corriente.

nuevo si salta. Para ello, poéngalo en
la posicion OFF (apagado) antes de
encenderlo.

Al volver a colocar
el fusible ceramico,
o al instalar uno
nuevo, se funde
inmediatamente en
cuanto se enciende

Fallo en algun
componente interno.

Llame al servicio
técnico.

el equipo.

El ventilador de la Fallo en algun Llame al servicio
fuente de componente interno. técnico.

alimentacion no

funciona.

No se pueden Esta activado el Ponga el conmutador
almacenar conmutador de de proteccién contra

procedimientos o
datos de soldadura
en la tarjeta de
memoria del
ordenador (PC).

proteccion contra
escritura de la tarjeta
de memoria del
ordenador (PC).

escritura de la tarjeta
de memoria del
ordenador en la
posicion OFF
(apagado).
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Cabeza de soldar

Sintoma Causa Solucién
El rotor no El conector del bloque | Asegurese de que el
regresa a la de fijacion no esta bien | conector del bloque de
posicién encajado. fijacion esté bien sujeto y su
inicial. collarin bien apretado.

El rotor no se
encuentra en la
posicion inicial al
encender el equipo.

Utilice el mando de
movimiento gradual del rotor
rotor jog para desplazar el
rotor hasta su posicion inicial
y, a continuacion, apague y
vuelva a encender

el equipo.

El sensor de posicion
inicial
esta sucio.

Desarmar la cabeza de
soldar e inspeccionar el
detector de posicion original
para ver si esta sucio. Ver el
diagrama de montaje del
motor y el bloque de
potencia en el manual de la
Fuente de poder. Usar aire
comprimido para soplar la
suciedad.

La corona dentada del
rotor no esta bien
alineada con los
engranajes
secundarios.

Volver a alinear el rotor con
la abertura de la cabeza de
soldar. Consultar la seccion
Mantenimiento del manual
del usuario de la cabeza de
soldar correspondiente.

El conector del bloque
de fijacion esta roto o
tiene algun cable o
patilla danado.

Llame al servicio técnico.

El sensor de posicion
inicial esta danado o
mal alineado.

Llame al servicio técnico.

El rotor hace
ruido al girar.

Las dos mitades del
cuerpo de la cabeza
de soldar estan sucias
0 desgastadas.

Desmonte la cabeza de
soldar y limpie o sustituya
sus componentes.

Los cojinetes de los
engranajes estan
sucios o desgastados.

Limpie o sustituya los
cojinetes si es necesario.

Los cojinetes del rotor
estan sucios.

Desmonte el rotor y limpie o
sustituya los cojinetes, si es
necesario.

El rotor no se
mueve o
emite un
chasquido al
girar.

Suciedad en los
engranajes.

Compruebe si hay suciedad
o salpicaduras de soldadura
en los engranajes.

El enganche de
traccion de la cabeza
de microsoldadura
esta suelto.

Revisar y reemplazar la
grapa si es necesario. Ver el
diagrama del conjunto de
cabeza de soldar
micromeétrica en el manual
del usuario de la cabeza de
soldar correspondiente.

El resorte de la
escobilla esta mal
montado en la cabeza
de microsoldadura.

Instalar el muelle de la
escobilla orientado en el
sentido correcto. Consultar
la seccion Mantenimiento del
manual del usuario de la
cabeza de soldar
correspondiente.

El eje del motor esta
doblado.

Llame al servicio técnico.
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Sintoma

Causa

Solucion

El rotor gira de
forma erratica o
el control de
velocidad no es
estable.

Salpicaduras de
soldadura sobre
los engranajes.

Compruebe si hay algun dafio
en los engranajes primario,
secundario o de traccion del
rotor. Si es necesario,
cambielos.

Ha saltado un
arco que ha
dafiado los
engranajes del
rotor.

Inspeccione el rotor y cambielo
si esta danado.

La cabeza de
soldar esta sucia
o hay suciedad
en el sensor del
codificador o en
la rueda
codificadora.

Desmonte la cabeza de soldar y
limpiela cuidadosamente.

La rueda
codificadora
patina sobre el
eje del rotor.

Llame al servicio técnico.

Hay un cable
roto en el
conector del
bloque de
fijacion.

Llame al servicio técnico.

Ha saltado un
arco que ha
dafiado un
engranaje del
rotor.

Ha saltado un
arco desde el
rotor.

Limpie el engranaje, o cambielo
si es necesario.

Las mitades del
cuerpo de la
cabeza de
soldar estan
dafadas.

Ha saltado un
arco.

Desarmar la cabeza de soldar.
Limpiar o cambiar las piezas
segun sea necesario. Seguir el
programa de mantenimiento
recomendado que se describe
en la seccién Mantenimiento del
manual del usuario de la
cabeza de soldar
correspondiente.

El calor
producido al
soldar es
excesivo.

Compruebe el procedimiento de
soldadura. Utilice una cabeza
de soldar mas grande y espere
a que se enfrie de una
soldadura a otra, o bien haga
circular gas protector
constantemente durante la
soldadura.

La cabeza de
soldar se ha
caido.

Compruebe si esta dafiada y
cambie las piezas necesarias.
Compruebe si el rotor funciona
con suavidad. Si la averia es
grave, llame al servicio técnico.
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Electrodo

Sintoma

Causa

Solucion

Hay restos de
material en la
punta del
electrodo.

El electrodo ha
llegado a tocar el

Cambie el electrodo y
compruebe la separacion del

bafo de arco. Compruebe si las piezas

soldadura. que esta soldando no son
circulares.

El bafio de Compruebe si la contrapresion

soldadura del gas de purga interno es

sobresale excesiva.

demasiado.

La cabeza de
soldar no esta
bien acoplada al

Vuelva a acoplar la cabeza de
soldar al bloque de fijacion.
Cierre la palanca de blogueo de

bloque de la cabeza de soldar.
fijacion.

Hay una pelicula | Gas protector Aumente el caudal de gas

de dxido sobre insuficiente. protector.

el electrodo.
Tiempo de post- | Aumente el tiempo de post-
purga purga.
insuficiente.
El tubo de gas Compruebe si esta atascado o
protector esta si tiene fugas. Si es necesario,
cortado u cambielo.
obstruido
parcialmente.
Falta una junta Compruebe si esta colocada la
térica entre la junta térica e instalela si es
cabeza de soldar | necesario.
y el médulo
motor. Sélo en
las cabezas de
microsoldadura.
El tubo de gas Desmonte la cabeza de soldar y
protector esta vuelva a conectar el tubo.
desconectado
dentro de la
cabeza de
soldar.

Electrodo El electrodo no Cambie el electrodo. Apriete los

doblado o roto.

esta bien sujeto
al rotor.

tornillos de sujecion del
electrodo.

La cabeza de
soldar no esta
bien acoplada al

Cambie el electrodo. Vuelva a
acoplar la cabeza de soldar al
bloque de fijacion. Cierre la

bloque de palanca de bloqueo de la

fijacion. cabeza de soldar.

Separacion del Compruebe la longitud del

arco mal electrodo y sustituyalo. Vuelva

ajustada. a ajustar la separacion del arco.
Electrodo No hay gas Compruebe el caudal del gas
fundido. protector. protector y ajustelo a un valor

adecuado.
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Bloque de fijacion

Sintoma Causa Solucién
Al cerrar la El cerrojo no esta Vuelva a insertar el
placa lateral del | totalmente insertado en cerrojo en la placa
bloque de la placa lateral del bloque | lateral hasta que
fijacion, el de fijacion. descanse sobre el

cerrojo no se
cierra.

pasador.

Cerrojo doblado.

Cambie el cerrojo.

Tubo demasiado grueso.

Cambie el tubo o el
racor por otro del
tamafo adecuado.

Collarines de tamano
inadecuado.

Sustituyalos por otros
del tamafio correcto.

Bisagra desgastada.

Cambie la bisagra y los
pasadores de centrado.

Palanca de leva
desgastada.

Cambie la palanca de
leva.

El cerrojo no
encajaenla
parte inferior de
la placa lateral

La ranura o el cerrojo
tienen rebabas.

Pula las rebabas con
una lima fina.

del bloque de
fijacion.
El cerrojo esta doblado o | Cambie el cerrojo y
estropeado. todas las piezas que
estén dafiadas.
El bloque de La separacion del arco Vuelva a ajustar la
fijacién no no es correcta. separacion del arco,
encajaen la segun se especifica en
cabeza de el la guia del
soldar. procedimiento de
soldadura.
La brida del anillo de Cambie la brida del
bloqueo esta rota o anillo de bloqueo.
danada.
La cabeza de soldar esta | Volver a ensamblar
mal montada. segun las instrucciones
que figuran en la
seccion Mantenimiento.
Ha saltado un arco que Limpie el bloque de
ha dafiado el bloque de fijacion. Desmonte y
fijacion. sustituya las piezas que
estén dafiadas.
6
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Proceso de soldadura

Sintoma

Causa

Solucion

No salta el arco.

El fusible ceramico
de la fuente de
alimentacion esta
quemado.

Cambie el fusible ceramico
de la fuente de alimentacion
por otro del mismo tipo y
valor nominal.

El fusible no encaja
bien en el
portafusibles, o
falta el muelle del
fusible.

Inserte correctamente el
fusible. Si es necesario,
cambie el muelle del
portafusibles.

La separacion del
arco esta mal
ajustada

Vuelva a ajustar la
separacion del arco, con el
calibre adecuado.

El caudal de gas de
purga es excesivo.

Reduzcalo hasta el valor
indicado en la guia del
procedimiento de soldadura.

El caudal de gas
protector es
insuficiente o el gas
protector esta
contaminado.

Compruebe si la presion de
la fuente de gas protector es
insuficiente. Compruebe si
hay alguna fuga en los tubos
de gas. Utilice una fuente de
gas diferente, o cambie el
filtro de oxigeno.

Electrodo en mal
estado.

Cambielo.

Conexiones
eléctricas de la
cabeza de soldar
en mal estado.

La cabeza de soldar debe
repararse. Llame al servicio
técnico.

La brida del anillo
de bloqueo y la
extension de tierra
hacen mal
contacto.

Inspeccione y limpie todas
las superficies de contacto.

El rotor y la
escobilla hacen mal
contacto.

Inspeccione y limpie todas
las superficies de contacto.

Los tubos, el
collarin y el bloque
de fijacion hacen
mal contacto.

Inspeccione y limpie todas
las superficies de contacto.

Se ha ajustado
demasiado baja la
potencia de inicio.

Seleccione la potencia
normal para el arranque.
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Nota:

Todos los fusibles tienen una
capacidad nominal de 250 V ca. En
las fuentes de alimentacién de 110 V
ca se utiliza un fusible de 20 A (de
1/4 x 1/4 de pulg.), y en las de 220 V
un fusible de 10 A (5 x 20 mm).

Nota:

El fusible ceramico esta situado en el
panel posterior de la fuente de
alimentacion. Véase la Figura 1.

Figura 1 Posicion del fusible ceramico
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Sintoma Causa Solucién
Las La cabeza de soldar no Vuelva a acoplar la
fluctuaciones esta bien asentada en el cabeza de soldar al
de tension bloque de fijacion. bloque de fijacion.

durante el ciclo
de soldadura
son superiores
a2\V.

Cierre la palanca de
bloqueo de la cabeza de
soldar.

Las piezas de trabajo no
son perfectamente
circulares.

Cambielas si no
cumplen las
especificaciones.

El caudal de gas
protector es insuficiente o
el gas protector esta
contaminado.

Compruebe si la presion
de la fuente de gas
protector es demasiado
baja. Compruebe si hay
alguna fuga en los tubos
de gas. Cambie de
fuente de gas o
sustituya el filtro de
oxigeno.

Decoloracion El caudal de gas Aumente el caudal de
en el diametro protector es insuficiente. gas protector y el
exterior. tiempo de pre-purga.
El suministro de gas tiene | Compruebe si hay
impurezas. alguna fuga en los tubos
de gas. Utilice otra
fuente de gas diferente,
o cambie el filtro de
oxigeno.
El tipo de gas de purga Utilice el tipo de gas de
que se utiliza no es el purga correcto.
correcto.
Las piezas de trabajo Limpielas antes de
estan contaminadas. soldarlas.
La cabeza de soldar y los | Aumente el tiempo de
tubos de purga estan pre-purga. Compruebe
contaminados. si la presién de la fuente
de gas es demasiado
baja.
El tubo de gas protector Vuelva a conectarlo.
esta desconectado de la
fuente de alimentacion.
Decoloracion El caudal de gas de Aumente el caudal del

en el diametro
interior.

purga interna es
insuficiente.

gas de purga interna y
el tiempo de pre-purga.

El tubo de purga esta
contaminado.

Aumente el tiempo de
pre-purga. Compruebe
si la presion de la fuente
de gas es insuficiente.

Llega oxigeno a la unién
de soldadura desde la
conexioén de salida del
gas de purga interna de
las piezas de trabajo.

Reduzca el calibre de la
conexion de salida
utilizando un restrictor
de purga. Observe la
nota.

El tipo de gas de purga
que se utiliza no es el
correcto.

Utilice el tipo de gas
correcto.

Las piezas de trabajo
estan contaminadas.

Limpielas antes de
soldar.

El tubo de gas de purga
interna esta cortado o
abollado.

Cambie el tubo de gas.

Nota:

El tamario del restrictor de purga
debe ser el adecuado para evitar una
contrapresion excesiva en el
diametro interior.
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Sintoma Causa Solucién
Hay un agujero en | La separacion del arco | Vuelva a ajustarla con
el labio de no es la correcta. el calibre de separacion
soldadura. del arco.
Presién o Retire los obstaculos
contrapresion que pueda haber en el
excesiva en el gas de | caudal de gas de purga
purga interna. interna o reduzca su
presion.
Los tubos estan mal Inspeccidnelos y vuelva
preparados. a prepararlos.
Parametros de Compruébelos y
soldadura mal ajustelos.
ajustados (pulsacion).
Pérdida de gas Compruebe si la
protector. presion de la fuente de
gas protector es
insuficiente.
Compruebe si los tubos
de gas tienen alguna
fuga. Utilice una fuente
de gas diferente, o
cambie el filtro de
oxigeno.
El bafio de Aportacion de calor Comparar el material, el
soldadura es excesiva. espesor de la pared y el
concavo. diametro exterior de los

componentes que se
van a soldar con las
pautas del
procedimiento de
soldadura que se esta
utilizando. Verificar si
los ajustes coinciden
con las pautas y ajustar
si es necesario.

Presién de gas de
purga del diametro
interior insuficiente.

Compare los valores
del caudalimetro con
los que se detallan en
el procedimiento de
soldadura utilizado.
Ajustelos si es
necesario.

El electrodo ha
entrado en

contacto con la
pieza a soldar.

Separacion del arco
incorrecta.

Reajustar la separacion
del arco segun la tabla
que figura en el manual
del usuario de la
cabeza de soldar
correspondiente.

La separacion del arco
es insuficiente para el
material o la
aportacioén de calor.

Aumente la separacion
del arco en 0,13 mm
(0,005 pulg.) sobre el
valor de la tabla.

Las piezas a soldar
estan descentradas.

Aumente la separacion
del arco o sustituya las
piezas a soldar.
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Diagnéstico y solucion de fallos

Sintoma Causa Solucién
Penetracion Aportacion de calor Comparar la
incompleta en el insuficiente. alimentacién de energia

diametro interior.

con las pautas del
procedimiento de
soldadura que se esta
utilizando. Ajustar los
parametros de
soldadura segun sea
necesario.

Procedimiento de
soldadura incorrecto.

Comparar el material, el
espesor de la pared y el
diametro exterior de las
piezas de trabajo que
se van a soldar con las
pautas del
procedimiento de
soldadura que se esta
utilizando. Ajustar los
parametros de
soldadura segun sea
necesario.

Separacioén del arco
incorrecta.

Vuelva a ajustarla con
la galga de separacion
del arco.

La punta del electrodo
esta desgastada o no
esta bien conectada a
tierra.

Cambie el electrodo.

Los materiales no se
calientan siempre
igual o se han
producido cambios en
Su composicion
quimica.

Verificar la consistencia
del material con el
proveedor del material.
Ajustar los parametros
de soldadura segun sea
necesario.

La union de soldadura
esta descentrada o
mal alineada.

Inspeccione toda la
union de soldadura del
bloque de fijacion antes
de soldar.

Después de soldar,
el tubo o racor no
esta recto.

Los extremos de las
piezas a soldar no
estan cortados y
pulidos a escuadra.

Preparar debidamente
los extremos para
soldar de la pieza de
trabajo. Consultar el
manual del usuario de
la cabeza de soldar
correspondiente.

Los tornillos de la

Apriételos si es

placa lateral del necesario.
bloque de fijacion no
estan bien apretados.

La unién del tubo o | Los tubos o racores no | Céntrelos.

racor sigue
estando visible
después de soldar.

estaban bien
centrados.

El electrodo esta
doblado o no esta bien
instalado.

Inspeccionelo y
cambielo si es
necesario. Vuelva a
ajustar la separacion
del arco utilizando el
calibre adecuado.
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Advertencia (W:)

Durante el modo de SOLDADURA/SOLDADURA, en
la fuente de poder M100 se visualiza una linea de estado
debajo de la linea de estado READY (LISTO). No dejan
la méaquina inhabilitada, pero aparecen avisos para el
operador de M100 indicando que existe una condicion
del equipo que puede afectar la soldadura. Consultar
SOLDADURA-Inhabilitacion, advertencias y errores
de soldadura en el médulo de Fuente de poder.

Alta velocidad (Speed hi)

Esta es la velocidad del rotor en rpm durante la porcion
de impulsos del ciclo de soldadura. (Consultar
Programas por etapas multi-nivel en el médulo de
Fuente de poder.)

Anchura de la pulsacién (% de la pulsacion)

Es el porcentaje del tiempo del proceso de soldar en el
que la corriente esté en el nivel de pulsacion (corriente
intensa).

Arco

Es el flujo de corriente eléctrica entre un 4nodo y un
catodo. En soldadura, es el flujo de corriente entre un
electrodo y el material a soldar.

Argon
Es un gas inerte monoatdémico, usado como gas protector

y de purga en el caso de las soldaduras por arco en gas
con electrodo de tungsteno.

ATW (soldadura automatica de tubo a tope)

Un tipo de soldadura que utiliza un reborde en la junta
del racor para facilitar la alineacion y suministrar
material adicional para soldar la junta. Esta soldadura
necesitard una separacion mayor del arco y mas calor que
una soldadura a tope comparable.
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Autégeno

En la soldadura orbital, autdgeno describe el proceso de
soldar dos partes entre si mediante fusion, sin usar
material de aportacion.

Baja velocidad (Speed lo)

Esta es la velocidad del rotor en rpm durante la porcion
de mantenimiento del ciclo de soldadura. (Consultar
Programas por etapas multi-nivel en el modulo de
Fuente de poder.)

Bafio de la soldadura
Es la parte de la soldadura que esté fundida.

Boquilla

Es un elemento utilizado para sujetar las piezas a soldar
en el dispositivo de sujecion. Las boquillas se fabrican
para sujetar piezas de diversos didmetros y formas.

Calibre de centrar

Es un calibre utilizado para centrar las piezas a soldar en
el dispositivo de sujecion.

Calibre de la separacién del arco

Es el calibre utilizado para fijar la separacion del arco en
el rotor de la cabeza de soldar.

Chisporroteo

Es una condicidn que se da durante la ejecucion de la
soldadura, cuando el arco sigue una trayectoria distinta a
la normal, desde el electrodo hasta el material a soldar.
Esto puede causar dafios tanto a la cabeza de soldar como
a los aditamentos.

Concavidad

En soldadura, es la condicion en la que el perfil del
cordon de soldadura queda por debajo de las superficies
externas de la pieza.

Control colgante remoto

Es un dispositivo de control manual que permite la
operacion remota de la fuente de alimentacion del SWS.

Control de datos

Recopilacion de datos y su comparacion con las
condiciones prefijadas. Si se encuentra que los datos
estan fuera de los limites normales, se pueden disparar
una alarmas audibles y se visualizara un mensaje de error
de soldadura. Vea el modulo de Fuente de poder.
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Corriente de inicio

Es la corriente continua (CC) que se aplica durante el
retardo del rotor. Por lo general es la corriente promedia
del nivel uno del procedimiento de la soldadura.

Corriente media

En la soldadura por impulsos, se mantiene una corriente
intensa durante alguna fraccion de cada ciclo de salida y
se mantiene una corriente débil durante el resto del ciclo.
La corriente media es la suma de estas componentes
fraccionarias que ocurren durante el ciclo.

Derivacion del solenoide

Es una opcion que pone en derivacion el solenoide
interno del gas para activar una valvula secundaria. La
valvula secundaria es controlada por la fuente de
alimentacion.

Desviacion del baio
Véase serpenteo.

Encastre

Un tipo bésico de solape de junta soldada. Consultar
Soldaduras por encastre en el médulo de Fuente de
poder.

Energia radiante del arco
Es la radiacion ultravioleta emitida por el arco de soldar.

Factor del nivel

Un porcentaje de la corriente de impulso de nivel 1
utilizado para calcular la caida de la corriente de impulso
en los niveles subsiguientes (Consulte Configuracion de
los parametros de programa de nivel uinico o
miultiples en el médulo de Fuente de poder).

Fallo del arco

Es una acciéon que ocurre al fallar la iniciacion del arco o
cuando éste no puedemantenerse.

Flujo de calor

Es el calor conducido hacia el cordon durante el ciclo de
soldeo. Generalmente se expresa en julios (J) o kilojulios
(kJ) (véase Informe de Datalog).
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Frecuencia de las pulsaciones

Es la frecuencia a la cual el nivel de la corriente de salida
conmuta entre los valores de los niveles intenso
(pulsacion) y débil (mantenimiento). La frecuencia se
expresa como pulsaciones por segundo.

Fuente de alimentacion

Es el dispositivo que produce el suministro eléctrico para
el proceso de soldar. La fuente de alimentacion del
sistema SWS es del tipo de corriente constante.

Gas de proteccion

Es el gas utilizado en la parte opuesta de una superficie a
soldar o dentro de un tubo o recipiente para prevenir la
oxidacién y la socavacion.

Gas de purga

Es el gas utilizado en la parte opuesta de una superficie a
soldar, o dentro de un tubo o recipiente para prevenir la
oxidacién y la socavacion.

Gas de purga interno

Es el gas utilizado en la parte opuesta de una superficie a
soldar, o dentro de un tubo o recipiente para prevenir la
oxidacién y la socavacion.

Gas protector

El gas utilizado para proteger el electrodo de tungsteno y
las piezas de trabajo durante el ciclo de soldadura y el
enfriamiento de la cabeza de soldar.

GTAW

Son las siglas en inglés de soldadura por arco en gas con
electrodo de tungsteno, el proceso utilizado en el equipo
de soldadura Swagelok Welding System (SWS).

Inclusion

Es un defecto o discontinuidad en el material a soldar o
en el cordon de soldadura, que podria convertirse en
punto de concentracion de esfuerzos o en nucleo de
corrosion.

Inicio del arco

Es el periodo del ciclo de soldadura que sigue a la
prepurga. Durante este corto periodo, de 0,01 segundo
aproximadamente, se aplica una alta tension entre el
electrodo y el material a soldar, para iniciar el arco. El
unico control sobre este periodo lo proporciona la
potencia de inicio.
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Inserto ceramico

Es un aislador ceramico utilizado en el rotor para aislar
el electrodo de la cabeza de soldar. El inserto ayuda a
prevenir el chisporroteo.

Jog
Es el término utilizado para describir la puesta en

posicion del rotor con la tecla JOG del mismo antes o
después del ciclo de soldadura.

Julio

Es una unidad de energia. Un julio es igual a un amperio
multiplicado por un voltio por segundo. También se le
conoce como vatio-segundo.

Linea dedicada

Es una linea de alimentacion eléctrica utilizada sélo por
un dispositivo. Asi el dispositivo esta aislado de la
interferencia creada por otros equipos y puede utilizar
toda la capacidad de corriente del interruptor automatico
de la linea.

Mantenimiento (corriente débil)

Es el nivel minimo de la corriente generada durante el
ciclo de soldadura. También se conoce como corriente de
fondo o corriente débil.

Milimetros de la columna de agua
Es una unidad de medida de la presion.
Muestra de soldadura

Es una muestra de soldadura hecha para propositos de
evaluacion. La muestra se utiliza para pruebas visuales y
fisicas.

Nivel multiple

Es una técnica de soldadura en la que se utiliza mas de
un nivel de corriente durante el proceso de soldar.
Nivel unico

Es una técnica de soldar en la que se utiliza un valor
unico de la corriente durante el ciclo de soldadura.
Oxidacién

Decoloracion por el calor que se da en la zona de la
soldadura causada por la presencia de oxigeno. El color e
intensidad pueden variar de acuerdo con la temperatura
de la soldadura y la cantidad de oxigeno presente. La
oxidacion puede ser perjudicial para los sistemas de alta
pureza e incrementa la probabilidad de corrosion en la
junta soldada.
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Ozono

Es un gas producido por la disociacion del oxigeno en
presencia de un arco eléctrico.

Pasada unica

Es una técnica de soldar en la que el rotor gira una
revolucion durante el proceso de soldar.

Pasadas multiples

Es una técnica de soldadura en la que el rotor gira mas de
una revolucion durante el proceso. Esta técnica es muy
util al soldar por fusion piezas de didmetro pequefio.

Penetracion

Es el término utilizado para describir la profundidad de la
soldadura. El nivel correcto de la penetracion de las
soldaduras de tubos y tuberias se describe cominmente
como "soldadura de penetracion completa". Esto
significa que la soldadura penetr6 completamente desde
el didmetro exterior hasta el didmetro interior de la junta
soldada y que en ésta no existen zonas sin fusioén
aparente.

Pleno

Es un elemento que separa los soportes laterales del
dispositivo de sujecion y proporciona el espacio
necesario para la cabeza de soldar y para formar una
camara del gas protector.

Polaridad directa

Es la configuracion del circuito eléctrico en el cual el
electrodo es el conductor negativo y la pieza a soldar es
el conductor positivo.

Postpurga
Es el tiempo durante el cual permanece activo el gas de

proteccion y purga de la cabeza de soldar después de
terminar la soldadura.

Potencia de inicio

La alta tension que inicia el arco de soldadura. La fuente
de poder M100 tiene tres niveles de potencia, U-LOW
(ultra baja) para utilizarse con espesores de pared de 0,25
mm (0,010 pulg) o menos, LOW (baja) para utilizarse
con materiales delgados y la cabeza de soldar serie 5y 8§,
y NORMAL para todas las otras aplicaciones.

Prepurga

Es el tiempo durante el cual se aplica el gas de proteccion
y purga de la cabeza de soldar antes de iniciar el arco.
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Procedimiento activo

El procedimiento activo (algunas veces se le denomina
programa o plan de soldadura) es el procedimiento
cargado para utilizacion en el M100. Es el programa que
sera utilizado para ejecutar las funciones del modo
WELD.

Procedimiento de soldadura

Es el término utilizado para describir el conjunto de
valores especiales de los pardmetros de soldadura,
utilizados para programar el sistema SWS con el objetivo
de realizar un trabajo de soldadura especifico. Los
valores de los parametros se basan en las caracteristicas
del trabajo y en la configuracion del sistema SWS.
Algunas veces se le llama "plan de soldadura".

Programa escalonado

Un tipo de programa de soldadura en el cual la velocidad
del rotor difiere entre el tiempo de impulsos (alto) de la
porcion Pulsacion y el tiempo de impulsos (bajo) de la
porcién Mantenimiento. La velocidad del rotor puede
variar desde cero hasta las revoluciones por minuto
maximas de las cabezas de soldar. (Consultar
Programas por etapas multi-niveles en el modulo de
Fuente de poder.)

Pulgadas de la columna de agua (PCA)
Es una unidad de medida de la presion.

1 psi=2,31 pies 6 27,72 pca (704,1 mm)
Pulsacioén (corriente intensa)

Es el nivel maximo de la corriente generada durante el
ciclo de soldeo. También se designa como corriente
intensa.

Puntos

Son pequefios puntos de soldadura que no penetran
completamente en la pared. Por lo general, se aplican en
tres o cuatro sitios alrededor del diametro del tubo. Se
utilizan para mantener la alineacion y separacion de la
superficie a soldar durante el proceso.

Rampa

Rampa es el tiempo ingresado a un nivel de soldadura
que permite un cambio gradual del amperaje desde el
nivel anterior o corriente de inicio del arco. (Consulte el

Programa de soldadura con tiempo de rampa en el
moédulo de Fuente de poder.)
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Refuerzo

Es el exceso de metal en la superficie externa de la
soldadura que se extiende sobre la superficie de la pieza.
Algunas veces se le denomina "corona" o "reborde".

Registrar datos

Es el proceso de registrar los datos de los parametros del
proceso de soldadura sin tomar en consideracion fallos ni
alarmas.

Registro de datos

Este es el registro de los datos de la soldadura tales como
el procedimiento para soldar utilizado, los datos de salida
del equipo registrados en tiempo real, la informacioén
introducida en el modo WELD/INFO vy el rendimiento de
la soldadura en la prueba de aceptacion.

Retardo del rotor

Es el tiempo programado en el proceso de la soldadura y
que corresponde al retardo del movimiento del rotor
después del inicio del arco, para permitir la penetracion
de la soldadura en el material. Este tiempo debe ser
controlado con mucha atencion durante la ejecucion de
soldaduras de una sola pasada.

Rotor

Es el dispositivo que sujeta el electrodo de tungsteno y lo
desplaza alrededor de la junta durante la soldadura
orbital.

SCFH

Siglas en inglés correspondientes a pies cubicos estandar
por hora. Esta es la unidad utilizada para medir el caudal
de los gases de proteccion y purga.

Separacion del arco
Es la distancia entre el electrodo y el material a soldar.
Serpenteo

Es una condicidn del proceso de soldar en la que el bafio
se desplaza hacia un lado de la junta soldada, por
diferencias en los elementos de la superficie activa de los
metales a soldar.

Soldadura a tope

Es una junta soldada en la que las dos piezas son
soldadas entre si con sus dos ejes mayores concéntricos y
alineados. La junta puede tener diversas formas, tales
como: ranura cuadrada, ranura en V, ranura en bisel tipo
J, ranura en doble V, etc.
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Soldadura automatica

Es un proceso de soldadura en el que todos los
parametros son controlados por la maquina de soldar
durante el ciclo de soldadura, que podria incluir o no la
carga y descarga de las piezas.

Soldadura orbital

Es una técnica utilizada en la fabricacion o uniéon de
tubos, etc. en la que el arco gira alrededor de la
circunferencia de la junta.

Soldadura por arco

Es un tipo de proceso de soldadura que utiliza un arco
eléctrico como fuente de calor para fundir y unir metales.

Soldadura por impulsos

Es una técnica en la que la corriente de soldar varia entre
un nivel intenso y otro débil a una frecuencia especifica.
Esta técnica reduce la cantidad de calor suministrada a la
soldadura.

Tiempo de soldadura

Es la parte del ciclo de soldadura durante la cual la
corriente tiene el nivel necesario para penetrar
completamente la superficie a soldar. La corriente
alternara entre los niveles de pulsacion (intensa) y
mantenimiento (débil).

Tungsteno

Es el material utilizado para fabricar el electrodo. Por lo
general, el tungsteno es aleado con metales de la serie de
las tierras raras para mejorar su capacidad de conduccion
de corriente.

UCl

Son las siglas en inglés correspondientes a "boquilla
universal", el componente intercambiable utilizado en el
dispositivo de sujecion para sujetar las piezas. Las
boquillas, de disefio patentado, se suministran en
diversos tamafios para que correspondan al diametro
exterior de las piezas a soldar.

Vatio

Es una unidad de medida de la potencia eléctrica. Un
amperio multiplicado por un voltio es igual a un vatio.
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Velocidad del electrodo

Es la velocidad del electrodo al pasar sobre la junta a
soldar. Por lo general se expresa en pulgadas por minuto
o milimetros por segundo. Normalmente la velocidad del
electrodo se introduce en la maquina en RPM.
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Garantia

Los productos Swagelok estan respaldados por la Garantia
Limitada Vitalicia Swagelok. Para obtener una copia, visite
su sitio Web Swagelok o contacte con su representante
autorizado de Swagelok.
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