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SEGURIDAD

iSuelde

y corte

de manera
segura!

Como en todos los trabajos, la seguridad es primordial. Debido a que
existen varios cddigos y normas de seguridad vigentes, le recomenda-
mos que siempre lea cuidadosamente todas las etiquetas y el Manual
del Usuario antes de instalar, operar o hacer el mantenimiento de la uni-
dad. Lea la informacidn de seguridad al comienzo del manual y en cada
seccion. Ademas, leay cumpla todas las normas de seguridad vigentes,
en especial la norma ANSI Z49.1 denominada Seguridad en soldadura,
corte y procesos aliados.

La norma ANSI Z49.1:2005 denominada Seguridad en soldadura, corte
y procesos aliados se puede descargar gratuitamente del sitio web de la
Sociedad Estadounidense de Soldadura: http://www.aws.org

La lista que sigue a continuacion muestra las normas de seguridad adi-
cionales y como acceder a ellas.

Prdcticas seguras para la preparacion de recipientes y tuberias para
soldadura y corte, Norma AWS F4.1, Sociedad Estadounidense de Sol-
dadura, de Global Engineering Documents (Teléfono: 1-877-413-5184,
sitio web: www.global.ihs.com).

Cddigo Eléctrico Nacional, Norma NFPA 70, de la Asociacion Nacio-
nal de Proteccion contra el Fuego, Quincy, MA 02269 (Teléfono:
1-800-344-3555, sitio web: www.nfpa.org y-www.sparky.org).

Manejo seguro de cilindros con gases comprimidos, Folleto
CGA P-1, de la Asociacion de Gases Comprimidos, 4221 Walney
Road, 5th Floor, Chantilly, VA 20151 (Teléfono: 703-788-2700, sitio
web:www.cganet.com).

Seguridad en la soldadura, el corte y los procesos aliados, Norma CSA
W117.2, de la Asociacion de Normas Canadienses, Venta de normas,
5060 Spectrum Way, Suite 100, Ontario, Canada L4W 5NS (Teléfono:
800-463-6727, sitio web: www.csa-international.org).

Prdctica segura para la proteccion ocupacional y educativa de los ojos
y el rostro, Norma ANSI Z87.1, del Instituto Nacional de Normas de los
Estados Unidos, 25 West 43rd Street, New York, NY 10036 (Teléfono:
212-642-4900, sitio web: www.ansi.org).

Norma para la Prevencion del Fuego durante la Soldadura, el Corte
y Otros trabajos en caliente, Norma NFPA 51B, de la Asociacion Na-
cional de Proteccion contra el Fuego, Quincy, MA 02269 (Teléfono:
1-800-344-3555, sitio web: www.nfpa.org).

Normas de Seguridad y Salud Ocupacional para la Industria en General,
OSHA, Titulo 29, Cddigo de Regulaciones Federales (Code of Federal
Regulations, GFR), parte 1910, subparte Q, y parte 1926, subparte J,
de la Oficina de Impresion del Gobierno de los EE. UU., Superinten-
dencia de Documentos, P.0. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(Teléfono: 1-866-512-1800)  (Existen 10 Oficinas Regionales de
OSHA—el teléfono de la Region 5, Chicago, es 312-353-2220, sitio
web: www.osha.gov).

Folleto, Valores Umbrales Limites (Threshold Limit Values, TLV), de
la Conferencia Estadounidense de Higienistas Industriales del Go-
bierno (American Conference of Governmental Industrial Hygienists,
ACGIH), 1330 Kemper Meadow Drive, Cincinnati, OH 45240 (Teléfono:
513-742-3355, sitio web: www.acgih.org).

Remolcar un trdiler - Equiparse para estar seguro, Publicacion del
Departamento de Transporte de los EE. UU., Administracion Nacio-
nal de Seguridad de Tréafico por Carretera, 400 Seventh Street, SW,
Washington, D.C.. 20590

Comision de Seguridad para los Productos de Consumo (U.S.
Consumer Product Safety Commission, CPSC), 4330 East West
Highway, Bethesda, MD 20814 (Teléfono: 301-504-7923, sitio web:
WWW.CPSC.JOoV).

Manual de Aplicaciones para la Ecuacion de Levantamiento de NIOSH
Revisada, Instituto Nacional para la Seguridad y la Salud Ocupacional
(The National Institute for Occupational Safety and Health, NIOSH),
1600 Clifton Rd, Atlanta, GA 30333 (Teléfono: 1-800-232-4636, sitio
web: www.cdc.gov/NIOSH).
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A ADVERTENCIA

Este documento contiene informacién general sobre los temas que aqui se tratan. No es un manual de aplicaciones y no contiene una declaracién completa de todos los

factores relacionados con estos temas.

Solamente personas calificadas deberdn llevar a cabo la instalacién, operacion y mantenimiento de los equipos de soldadura por arco y el uso de los procedimientos descri-
tos en este documento de acuerdo con los codigos pertinentes, las préacticas seguras y las instrucciones del fabricante.

Siempre asegirese de que las dreas de trabajo estén limpias y sean seguras, y de que exista la ventilacion adecuada. La mala utilizacién de los equipos y el incumplimiento
de los codigos pertinentes y las practicas seguras pueden derivar en graves lesiones personales y dafios a la propiedad.



| _Iuhllm

Curs

limentacion accionadas por motor

1 )
I

o de capacitacion sobre el

proceso de soldadura y los metales

de aportacion.

Bienvenido al curso de capacitacion sobre el proceso de soldadura y
los metales de aportacion. Esta serie de capacitacion se desarroll6
con el objetivo de brindar un conjunto basico de materiales educativos
que se pueden utilizar de manera individual o en el entorno del aula.

Los temas que se trataran en el curso son los siguientes:

Procesos de soldadura

Tema 1.
Tema 2.
Tema 3.
Tema 4.

Tema 5.

Tema 6.
Tema 7.
Tema 8.
Tema 9.

Introduccion a la soldadura
La seguridad en la soldadura
Electricidad basica para la soldadura

Diseiio de la fuente de alimentacion
para soldaduras

Fuentes de alimentacion accionadas
por motor

Soldadura por arco de metal protegido
Soldadura por arco de tungsteno con gas
Soldadura por arco metalico con gas
Soldadura por arco con niicleo de fundente

Tema 10. Corte y gubladura por arco de plasma
Tema 11. Solucién de problemas en los procesos

de soldadura

Metales de aportacion

Tema A.
Tema B.
Tema C.

Introduccion a los metales
Acero bajo en carbono
Acero de aleacion haja

Tema D. Acero inexidable

Tema E.
Tema F.

Aluminio
Operaciones deiendurectmiento superficial

Tenga en cuenta que este curso no fue desarrollado con el objeto

de ensefiar la técnica de la soldadura o del corte sino para brindar
una base de conocimiento general sobre los distintos procesos y los
temas relacionados.

Tabla de contenidos

Generacion de energia

Opciones de motor

Cambios en las caracteristicas del arco

Potencia auxiliar en maquinas accionadas

por motor

Analisis de carga

Arranque del motor

Energia de emergencia

Seleccion de los cables de extension

Caracteristicas auxiliares

Términos y definiciones
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Generacion de energia

Las fuentes de alimentacion para soldaduras accionadas por motor
convierten la energia mecanica que se obtiene de un motor de gasolina
o diesel en energia eléctrica adecuada para la soldadura por arco y/o
energia eléctrica auxiliar.

Se necesitan tres cosas para generar electricidad:

* lineas de fuerza magnética (campo magnético);
e un conductor eléctrico, generalmente un alambre de cobre;
e movimiento entre el campo magnético y el conductor.

Cada vez que un alambre se mueve a través de las lineas de fuerza
creadas por un campo magnético, se induce un voltaje en el alambre.
Fisicamente, no hay diferencia si se mueve el campo magnético o el
conductor.

Cuando se mueve el campo magnético, el disefio se denomina
alternador. Cuando se mueve el conductor, el disefio se denomina
generador.

Ambos disefios tiene un miembro que rota, llamado rotor (Figura 1) y
un conjunto de bobinados fijos, denominado estator. (Figura 2)

Cabe aclarar que se les suele llamar “generadores” a todas las méaquinas
para soldadura accionadas por motor que producen energia. Tal vez
haya escuchado la frase “generador de reserva”. No se refiere al disefio

interno.
(" )

Polos de potencia
para soldar

Figura 1 - Un rotor con dos polos de alimentacion separados: uno
para la alimentacidn auxiliar y otro para la alimentacion para
soldar. Este es un disefio tipo generador de cuatro polos donde el
campo magnético rota dentro de las bobinas del estator.

f Bobinado . S

del estator

Bobinado del rotor
k(campo magnético)

Figura 2 - Vista posterior de un rotor y un estator

Hablemos primero del alternador, ya que es el disefio que se utiliza en
las maquinas accionadas por motor de Miller. En este disefio, se mueve
el campo magnético (rotor). El rotor consiste en un eje pasante, dos
cojinetes de extremo que soportan el rotor y la carga del eje, un nicleo
de hierro laminado, los bobinados necesarios para crear un campo
magnético, y un conjunto de anillos deslizantes/escobillas que envia
corriente al bobinado. La corriente en el rotor es escasa y no supera
los 15 amperios. El rotor esta ubicado dentro del estator y gira con el
motor. Por lo tanto, la energia para soldar es inducida al “conductor”
o al bobinado del estator mientras el rotor gira. La energia para soldar
generada es CA, por lo que algunos bobinados pueden utilizarse para
soldar y otros, para generar potencia auxiliar (120/240 voltios). Debido
aque la CA se convierte facilmente en CC, muchas maquinas accionadas
por motor de este disefio tienen salida para soldaduras de CA y GC.

Existen tres formas de incrementar la salida de un alternador:;

* Aumentar el movimiento del campo magnético (velocidad del
motor) (Figura 3). Mientras que la‘mayoria de las méaquinas
accionadas por motor tienen una velocidad de soldadura fija, hay
algunos modelos que cambian la velocidad del motor depen-
diendo de la potencia que Se necesita.

e Aumentar la resistencia del iman (enviar més corriente al rotor)
(Figura 4). Este esel método mas popular para controlar la salida
del alternador, y se utiliza en la mayoria de las maquinas
accionadas por motor de Miller.

¢ Aumentar la cantidad de vueltas de alambre en el estator
(Figura 5). Este método no es muy comun, pero un buen ejemplo
de ello es el Bobcat™ 250. EI Bobcat™ 250 posee dos rangos para
soldadura Mig. Si'se mueve el interruptor de rango de una posi-
cion a la otra, se puede seleccionar una cantidad diferente de
vueltas de alambre en el estator.

f Al aumentar la velocidad, aumenta la salida

inducido

J

Figura 3 — Si se aumenta la cantidad de veces que el alambre pasa
a través del campo magnético, aumenta el voltaje

En el disefio del generador (Figura 6), el estator mantiene el campo
magnético. Nuevamente, aqui se necesita s6lo una pequefia cantidad
de corriente para mantener el campo magnético necesario para la
generacion de energia. En este disefio, se mueve el “conductor”, por
lo que el rotor tiene los bobinados de conductor pesadas necesarios
para soportar la corriente para soldar. También utiliza un conjunto
de anillos deslizantes/escobillas para pasar de forma mecdanica de
corriente alterna (CA) a corriente continua (CC) y para enviar esta CC
a los tornillos de salida para soldar. Debido a que es dificil llevar la CC
nuevamente a CA, la mayoria de las maquinas accionadas por motor
que ostentan este disefio tienen tnicamente salida de CC. Ademas, se
necesita un motor mas grande para el rotor pesado y escobillas més
grandes para soportar la corriente para soldar alta.
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Al'aumentar la resistencia del campo magnético, \
aumenta la salida

Campo Voltaje
magnético
LY inducido
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Figura 4 - El aumento de la resistencia de un iman aumenta
el voltaje
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( Al aumentar la cantidad de vueltas del bobinado,
aumenta la salida

Campo
magnético

Voltaje
inducido

J

Figura 5 — Si se aumenta la cantidad de alambres (o vueltas) que
pasan a través del campo magnético, aumenta el voltaje
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VOLTAJE EN GENERADOR
LAS ESCOBILLAS DE 2 POLOS
VOLTAJE
INDUCIDO o id
—» TIEMPO
El campo magnético esté ubicado en el montaje del estator de un generador.
La potencia para soldar se genera en las bobinas del inducido.

\ La escobilla-conmutador rectifica la potencia para soldar de CA a CD. j

Figura 6 — Disefio del generador

Enlaactualidad, lamayoriade losingenieros prefieren utilizar elalternador
(Figura 7) cuando disefian una nueva maquina para soldar accionada
por motor, ya que se requieren menos caballos de fuerza para girar el
rotor y la maquina ahorra mds energia.

Diseno del alternador

Reactor
incorporado

= Estabili-
S" zador
/-\élul (Inductor)

Alternador de 2 polos con reactor
incorporado para control de corriente
gruesa y amperaje ajustable de campo

Ajuste fino
de amperaje

magnético para control de salida de corriente fina

JJ

Figura 7 - Disefio del alternador de 2 polos
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Vista del extremo
del rotor y del estator
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1 revolucion = 1 ciclos de CA

Grados eléctricos

\

Figura 8 — En el diseiio tipo alternador, el campo magnético esta
afuera en el estator y las bobinas estan ubicadas en el rotor.
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Vista del extremo
del rotor y del estator
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1 revolucién = 2 ciclos de CA
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Figura 9 - Disefio tipo alternador de 4 polos

Opciones de motor

Las fuentes de alimentacion para soldar accionadas por motor se utilizan
para la construccion de campo y trabajos de fabricacién, donde no se
dispone de potencia de suministro. Hay una amplia variedad de motores
de combustion interna disponibles para ese fin. Se utilizan motores
refrigerados por liquido y por aire. La gasolina es el combustible mas
utilizado debido a su precio y disponibilidad. EI combustible diesel es
utilizado porque su punto de inflamacion alto lo hace menos inflamable
(que la gasolina) y menos peligroso. Ademads, algunas normas permiten
inicamente el combustible diesel para motores utilizados en aplicaciones
especificas. A buen ejemplo de ello es el uso de motores diesel para fuentes
de alimentacion para soldaduras en plataformas de perforacion mar
adentro y en aplicaciones marinas o camiones de servicio, donde se busca
compartir el tanque de combustible integrado. El gas natural y el propano
se utilizan en algunas aplicaciones debido a que tienen una combustion
maés limpia que la gasolina. Sin embargo, requieren de un sistema de
carburador especial. Un ejemplo de la necesidad de estos combustibles
de combustion méas limpia es la soldadura de mantenimiento “en planta”.






