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1. ADVERTENCIA
Antes de comenzar cualquier tipo de operación, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectúe modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
daños a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicación negligente de cuanto escrito del 
contenido de este manual.
El manual de instrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente 
al manual de instrucciones, se deben tener en cuenta las reglas válidas a modo generai, asi corno las reglas locales 
respecto a la prevenciòn de accidentes y la protección medioambiental.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservación del equipe 
deben:
• poseer la cualificación correspondiente
• Poseer conocimientos de soldadura
• Leer completamente y seguir escrupulosamente este manual de instrucciones

 En caso de dudas o problemas sobre la utilización del equipo, aunque no se indiquen aquí, consulte con personal
cualificado.

1.1  Entorno de utilización
El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido diseñado, en los modos y 
dentro de los campos previstos en la placa de identificación y/o en este manual, según las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; en dicho caso, el fabricante no asumirá ninguna responsabilidad.

EN
IEC

El equipo debe utilizarse en locales con una temperatura comprendida entre -10°C y +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre -13°F y 131°F).
El equipo debe utilizarse en locales sin polvo, ácidos, gases ni otras substancias corrosivas.
El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa no superior al 50% a 40°C (104°F).
El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa no superior al 90% a 20°C (68°F).
El equipo debe utilizarse a una altitud máxima sobre el nivel del mar de 2000 m (6500 pies).

1.2  Protección personal y de terceros

 Póngase prendas de protección para proteger la piel de los rayos del arco y de las chispas, o del metal incandescente.
La indumentaria utilizada debecubrir todo el cuerpo y debe ser:

íntegra y en buenas condiciones
ignífuga
aislante y seca
ceñida al cuerpo y sin dobleces
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Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas móviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el

 alimentador de alambre está funcionando. La desactivación de los dispositivos de protección en las unidades de
avance del alambre es muy peligrosa y el fabricante no asumirá ninguna responsabilidad por los daños provocados
a personas y bienes.

1.3  Protección contra los humos y gases

•
•
•
•
•
•

•

•
•

1.4  Prevención contra incendios/explosiónes

•
•

•

•
•

•
•

•
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1.5  Prevención durante el uso de las botellas de gas

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protección contra descargaseléctricas

•

•

•

•
•

1.7  Campos electromagnéticos y interferencias

•

•

1.7.1  Clasificación EMC in acuerdo con la Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Clase A

 Le matériel de classe A n'est pas conçu pour être utilisé en environnement résidentiel où l'alimentation électrique
est distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente difícil asegurar la compatibilidad 
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas áreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y 
conducidas.
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1.7.2  Instalación, uso y evaluación del área

El usuario debe ser un experto del sector y como tal es responsable de la instalación y del uso del aparato según las
indicaciones del fabricante. Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrá que
resolver la situación sirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

1.7.3  Requisitos de alimentación de red

1.7.4  Precauciones en el uso de los cables

•
•
•
•

•
•

1.7.5  Conexión equipotencial

1.7.6  Puesta a tierra de la pieza de trabajo

1.7.7  Blindaje

1.8  Grado de protección IP

IP
IP23S
• Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sólidos extraños de diámetro

mayor/igual a 12.5 mm.
• Envoltura protegida contra la lluvia a 60° sobre la vertical.
• Envoltura protegida contra los efectos perjudiciales debidos a la entrada de agua, cuando las partes móviles del

aparato no están en movimiento.

1.9  Eliminación

»
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2.  INSTALACIÓN

2.1  Elevación, transporte y descarga
•
•
•

2.2  Colocación del equipo

Observe las siguientes normas:

•
•
•
•
•

2.3  Conexión
El equipo incluye un cable de alimentación para la conexión a la red.
El equipo puede alimentarse con:
• 400V trifásica
• 230V trifásica

El funcionamiento del equipo está garantizado para tensiones que se alejan de hasta el ±15% del valor nominal.

contacto de tierra.

Para la protección de los usuarios, el equipo debe estar correctamente conectado a tierra. El cable de alimentación 
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
que el equipo disponga de conexión a tierra y que las tomas de corriente estén en buenas condiciones. Instale sólo
enchufes homologados de acuerdo con las normativas de seguridad.
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2.4  Instalación

2.4.1  Conexión para la soldadura MMA

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma negativa de potencia (-)

3 Conector de la pinza portaelectrodos

4 Toma positiva de potencia (+)

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma negativa de potencia (-)

2.4.2  Conexión para la soldadura TIG

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma positiva de potencia (+)

3 Conexión de la antorcha TIG

4 Toma de antorcha

5 Conector de tubería de gas

6 Reductor de presión
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2.4.3  Conexión para soldadura MIG/MAG

1 Conexión de la antorcha

2 Cable de potencia

3 Toma positiva de potencia (+)

4 Cable de señal

5 Conectore

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma negativa de potencia (-)
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Compartimento del motor

1 Tuerca

2 Tornillo de fricción

3 Soporte remolque del motorreductor

Cambio de polaridad de soldadura

1 Cable de potencia

2 Toma positiva de potencia (+)

3 Conector de la pinza de masa

4 Toma negativa de potencia (-)

Polaridad inversa:

1 Cable de potencia

2 Toma negativa de potencia (-)

3 Conector de la pinza de masa

4 Toma positiva de potencia (+)

Polaridad inversa:
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3. PRESENTACIÓN DEL SISTEMA

3.1  Panel posterior

2

3 1

1 Cable de alimentación.

2 Conmutador de activación

3 Conexión de gas (MIG/MAG)

4 Entrada de cable de señal CAN-BUS (RC, RI...) 

3.2  Panel de las tomas

3

2

4

1

5

1 Conexión de la antorcha

2 Toma positiva de potencia (+)

Proceso MMA

Proceso TIG
Proceso MIG/MAG dispositivo cambio de 
tensión 

3 Toma negativa de potencia (-)

Proceso MMA
Proceso TIG
Proceso MIG/MAG

4 Dispositivos externos (antorcha MIG/MAG)

5 Cambio de polaridad de soldadura

5
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3.3  Panel de mandos frontal URANOS NX 2700 SMC Classic

6

7

8 11

10

12

4

5

21 3

9

1 VRD (Voltage Reduction Device)

2 Led de alarma general

3 Led de potencia activa

4 Led parámetros

Velocidad del hilo Corriente de soldadura

5 Pantalla de 7 segmentos

6 Encoder
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7 Encoder

5 V 55.5 V

8 Procédé de soudage

9 Inductancia

Por defecto

0/syn

10

Por defecto

Burn back

Por defecto

0/syn

11 Avance hilo

12 Botón de comprobación del gas
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3.4  Panel de mandos frontal URANOS NX 2700 SMC Smart

8

2

5 7

1 3

9

10 13

12

11

4 6

1 VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de reducción de tensión

2 Led de alarma general

3 Led de potencia activa

4 Led parámetros

Velocidad del hilo Corriente de soldadura

5 Pantalla de 7 segmentos

6 Encoder

Permite regular la velocidad de avance del hilo.
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7 Encoder

5 V 55.5 V

8 Procédé de soudage

Permite la selección del procedimiento de soldadura.

En dos tiempos, al pulsar el botón el gas fluye, se suministra tensión al alambre y lo hace 

al soltarlo, se desactivan el gas, la tensión y el avance del alambre.

En cuatro tiempos, la primera pulsación del botón hace que el gas fluya con un tiempo de 

del botón detiene el alambre y hace que se inicie el proceso final, que vuelve a llevar la 

9 Avance hilo

Permite el avance manual del alambre sin flujo de gas y sin el alambre bajo tensión.
Permite la inserción del alambre en la cubierta de la antorcha durante las fases de preparación de la 
soldadura.

10 Botón de comprobación del gas

Permite limpiar de impurezas el circuito del gas y realizar los ajustes preliminares apropiados de presión 
y de flujo del gas, sin activar el equipo.

11 Inductancia

Permite una regulación electrónica de la inductancia serie del circuito de soldadura.

la inestabilidad natural de la soldadura.

Por defecto

0/syn

12 Botón de programas de soldadura
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13 Diámetro del alambre

4.  UTILIZACIÓN DEL EQUIPO

5.  CONFIGURACIÓN

5.1  Configuración y ajuste de los parámetros

Entrada a la configuración

  0.

Selección y ajuste del parámetro deseado

Salida de la "configuración"

5.1.1  Lista de los parámetros de la configuración (MMA)

0 Guardar y salir

1 Reset

3 Hot start

Electrodos básico
Por defecto

0/off

Electrodos celulósico
Por defecto

0/off

Electrodos CrNi
Por defecto

0/off

Electrodos de aluminio
Por defecto

0/off
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Electrodos de hierro fundido
Por defecto

0/off

Electrodo de rutilo
Por defecto

0/off

7 Corriente de soldadura

Por defecto

3 A 100 A

8 Arc force

Electrodos básico
Por defecto

0/off

Electrodos celulósico
Por defecto

0/off

Electrodos CrNi
Por defecto

0/off

Electrodos de aluminio
Por defecto

0/off

Electrodos de hierro fundido
Por defecto

0/off

Electrodo de rutilo
Por defecto

0/off

204 Dynamic power control (DPC)

I=C Corriente constante

1÷20 Característica declinante con regulación de rampa

P=C Potencia constante

205 Sinergia MMA

Fonction Por defecto

1 X

2

3

4

5
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312 Tensión de desprendimiento del arco

Nunca ajuste una tensión de desprendimiento del arco mayor que la tensión en vacío de la fuente de 
alimentación.

Electrodos básico
Por defecto

0/off 99.9 V 57.0 V

Electrodos celulósico
Por defecto

0/off 99.9 V 70.0 V

399 Velocidad de desplazamiento

Por defecto

1 cm/min 200 cm/min 15 cm/min

500 Configuración de la máquina

USER

SERV

XE Modo Easy

XA

XM SmartS
XP

551 Lock/unlock

601 Paso de regulación

Por defecto

1 1

602 Configuración del valor mínimo del parámetro externo CH1

603 Configuración del valor máximo del parámetro externo CH1

705 Ajuste resistencia del circuito

751 Lectura de corriente

752 Lectura de tensión

768 Medición del aporte térmico HI
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851 Habilitacion ARC-AIR

Por defecto

on ACTIVO

off X DESACTIVADO

852 Habilitacion TIG CC LIFT START

Por defecto TIG DC LIFT START

on ACTIVO

off X DESACTIVADO

5.1.2  Lista de los parámetros de la configuración (MIG/MAG)

0 Guardar y salir

1 Reset

3 Velocidad del hilo

Por defecto

0.5 m/min 22.0 m/min

4 Corriente Smart

3 A

5 Grosor de la pieza Smart

6 Cordón angular "a" Smart

7 Tensión - Longitud de arco

Sinergico SmartS

Por defecto

0/syn

Modalidad manual
Por defecto

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10 Pre gas

Por defecto

0/off 99.9 s 0.1 s
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11

Por defecto

12 Rampa del motor

Por defecto

0/off 1.0 s 0/off

15 Burn back

Por defecto

0/syn

16 Post-gas

Por defecto

0/off 99.9 s 2.0 s

24 Bilevel (4T - crater filler) Smart

Por defecto

0/off

30 Soldadura por puntos

Por defecto

0.1 s 99.9 s 0/off

31 Punto pausa

Por defecto

0.1 s 99.9 s 0/off

32 Tensión secundaria (Bilevel MIG) Smart

Por defecto

0/syn

33 Inductancia secundaria (Bilevel MIG) Smart

Por defecto

0/syn
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202 Inductancia

Por defecto

0/syn

207 Habilitacion sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) Smart

Por defecto

on

off X

331 Tensión media compensada Smart

398 Constante de referencia de la velocidad de desplazamiento

399 Velocidad de desplazamiento

Por defecto

syn min 35 cm/min

500 Configuración de la máquina

USER

SERV

XE Modo Easy

XA

XM SmartS
XP

551 Lock/unlock

601 Paso de regulación

Por defecto

1 1

602 Configuración del valor mínimo del parámetro externo CH1

603 Configuración del valor máximo del parámetro externo CH1

604 Configuración del valor mínimo del parámetro externo CH2

605 Configuración del valor máximo del parámetro externo CH2

607 Configuración del valor mínimo del parámetro externo CH3
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608 Configuración del valor máximo del parámetro externo CH3

653 Velocidad del hilo

Por defecto

0.5 m/min 22.0 m/min 3.0 m/min

705 Ajuste resistencia del circuito

751 Lectura de corriente

752 Lectura de tensión

757 Lectura de la velocidad del alambre

758 Velocidad de desplazamiento del robot

760 Lectura de corriente (motor 1)

768 Medición del aporte térmico HI

770 Valor de la tasa de deposición Smart

852 Habilitacion TIG CC LIFT START

Por defecto TIG DC LIFT START

on ACTIVO

off X DESACTIVADO

5.2  Procedimientos específicos de uso de los parámetros

5.2.1  Personalizar el interfaz (Set up 500)

500 Configuración de la máquina

XE Modo Easy

XA

XM SmartS
XP

Equipamiento Classic

Modalidad XE

Modalidad XA

Modalidad XP
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Equipamiento Smart

Modalidad XE

Modalidad XM

Modalidad XA

Modalidad XP

5.2.2  Lock/unlock (Set up 551)

551.

Selección parámetro

60

Configuración contraseña

0

Funciones del panel

0
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5.2.3  Ajuste resistencia del circuito (set up 705)

705.

Selección parámetro
MIG/MAG

MIG/
MAG

705.

10.0

Pantalla de "INFO"
MIG/MAG

0

6. ACCESORIOS

Kit RC
73.11.021

Kit Push-Pull
73.11.024

7. MANTENIMIENTO
Efectúe el mantenimiento ordinario del equipo según las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté 
funcionando, todas las puertas de acceso y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas perfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metálico en proximidad y cerca o encima de las
aletas de ventilación.
El mantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. La reparación o la sustitución de componentes del sistema
por parte de personal no autorizado provoca la caducidad inmediata de la garantía del producto. La reparación o
sustitución de componentes del equipo debe ser hecha realizarla personal técnico cualificado.

7.1  Controles periódicos de la fuente de alimentación

7.1.1  Equipo



193

CODIFICACIÓN DE ALARMAS

ES

7.1.2  Para el mantenimiento o la sustitución de los componentes de las antorchas, de la 
pinza portaelectrodo y/o de los cables de masa:

7.2  Responsabilidad

EN
IEC

La carencia de este mantenimiento, provocará la caducidad de todas las garantías y el fabricante se considerará 
 exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina

cualquier responsabilidad. Si tuviera dudas y/o problemas no dude en consultar al centro de asistencia técnica más 
cercano.

8. CODIFICACIÓN DE ALARMAS
ALARMA

ÓATENCIÓN

E01 E02

E05 E07

E08 E10

E12.1 E13

E14.xx E15

E16.1 E16.2

E16.3 E18.xx

E19.1 E19.11

E20 E21
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E23 E27

E32 E33.1

E33.3 E40

E43 E44

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E58

E59 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E66

E67 E68

E69 E71

E76 E77

E78 E80
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E82 E99.2

E99.3 E99.4

E99.5 E99.6

E99.7 E99.8

E99.9 E99.10

E99.11 E99.12

9. DIAGNÓSTICO Y SOLUCIÓN DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solución

» No hay tensión de red en la toma de alimentación. » Compruebe y repare la instalación eléctrica.
» Consulte con personal experto.

» Enchufe o cable de alimentación averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Fusible de línea quemado. » Sustituya el componente averiado.

» Conmutador de alimentación averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la 
reparación del sistema.

Falta de potencia de salida el sistema no suelda

Causa Solución

» Botón de la antorcha averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarillo iluminado).

» Espere a que se enfríe el sistema desactivarlo.

» Tapa lateral abierta o conmutador de la puerta
averiado.

» Para la seguridad del operador la tapa lateral debe estar cerrada 
durante la soldadura.

» Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Conexión de masa incorrecta. » Conecte correctamente la masa.
» Consulte el párrafo "Instalación".

» Tensión de red fuera de rango (led amarillo 
iluminado).

» Restablezca la tensión de red dentro del campo de la fuente de 
alimentación.

» Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Telerruptor averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la 
reparación del sistema.
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Suministro de potencia incorrecto

Causa Solución

» Selección incorrecta del proceso de soldadura o
selector averiado.

» Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

» Configuraciones incorrectas de los parámetros y 
de las funciones de la instalación.

» Reinicie el sistema y vuelva a configurar los parámetros de
soldadura.

» Potenciómetro/encoder para el ajuste de la
corriente de soldadura averiado.

» Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Tensión de red fuera de rango. » Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Falta una fase. » Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la
reparación del sistema.

Alimentación del alambre bloqueada

Causa Solución

» Botón de la antorcha averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Rodillos inadecuados o gastados. » Sustituya los rodillos.

» Alimentador del alambre averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Recubrimiento de la antorcha dañado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» El alimentador del alambre no recibe corriente. » Compruebe la conexión a la fuente de alimentación.
» Consulte el párrafo "Conexiones".
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Alambre enredado en la bobina. » Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

» Boquilla de la antorcha fundida (hilo pegado). » Sustituya el componente averiado.

Alimentación de alambre irregular

Causa Solución

» Botón de la antorcha averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Rodillos inadecuados o gastados. » Sustituya los rodillos.

» Alimentador del alambre averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Recubrimiento de la antorcha dañado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Embrague enrollador o dispositivos de bloqueo de 
los rodillos mal regulados.

» Afloje el embrague.
» Aumente la presión en los rodillos.

Inestabilidad del arco

Causa Solución

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén

en buenas condiciones.

» Presencia de humedad en el gas de soldadura. » Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del

gas.
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» Parámetros de soldadura incorrectos. » Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Solución

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén 

en buenas condiciones.

» Dinámica de arco incorrecta. » Aumente el valor inductivo del circuito.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la inclinación de la antorcha.

Insuficiente penetración

Causa Solución

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Aumente la corriente de soldadura.

» Electrodo inadecuado. » Utilice un electrodo de diámetro más pequeño.

» Preparación incorrecta de los bordes. » Aumente la apertura del achaflanado.

» Conexión de masa incorrecta. » Conecte correctamente la masa.
» Consulte el párrafo "Instalación".

» Las piezas a soldar son demasiado grandes. » Aumente la corriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa Solución

» Limpieza incompleta. » Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Electrodo de diámetro muy grueso. » Utilice un electrodo de diámetro más pequeño.

» Preparación incorrecta de los bordes. » Aumente la apertura del achaflanado.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Avance regularmente durante la soldadura.

Inclusiones de tungsteno

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.
» Utilice un electrodo de diámetro superior.

» Electrodo inadecuado. » Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Modo de soldadura incorrecto. » Evite los contactos entre electrodo y soldadura de inserción.

Sopladuras

Causa Solución

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén

en buenas condiciones.

Encoladura

Causa Solución

» Longitud de arco incorrecta. » Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Aumente la corriente de soldadura.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Modo de soldadura incorrecto. » Aumente el ángulo de inclinación de la antorcha.
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» Las piezas a soldar son demasiado grandes. » Aumente la corriente de soldadura.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Dinámica de arco incorrecta. » Aumente el valor inductivo del circuito.

Incisiones marginales

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.
» Utilice un electrodo de diámetro más pequeño.

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la velocidad de oscilación lateral en el llenado.
» Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

» Protección de gas insuficiente. » Utilice gases adecuados para los materiales a soldar.

Oxidaciones

Causa Solución

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén

en buenas condiciones.

Porosidades

Causa Solución

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en 
las piezas a soldar.

» Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en el 
material de aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de 

aportación.

» Presencia de humedad en el material de
aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de 

aportación.

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.

» Presencia de humedad en el gas de soldadura. » Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del

gas.

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén

en buenas condiciones.

» Solidificación muy rápida de la soldadura de 
inserción.

» Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.
» Precaliente las piezas a soldar.
» Aumente la corriente de soldadura.

Grietas en caliente

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.
» Utilice un electrodo de diámetro más pequeño.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en 
las piezas a soldar.

» Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en el 
material de aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de 

aportación.

» Modo de soldadura incorrecto. » Siga las secuencias operativas correctas para el tipo de unión a
soldar.

» Piezas a soldar con características diferentes. » Aplique un depósito superficial preliminar antes de la soldadura.
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Grietas en frío

Causa Solución

» Presencia de humedad en el material de 
aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de 

aportación.

» Forma especial de la unión a soldar. » Precaliente las piezas a soldar.
» Haga un postcalentamiento.
» Siga las secuencias operativas correctas para el tipo de unión a

soldar.

10.  INSTRUCCIONES DE USO

10.1  Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparación de los bordes

contaminadores.

Elección del electrodo

Tipo de revestimiento Propiedades Uso

Elección de la corriente de soldadura

Encendido y mantenimiento del arco

Ejecución de la soldadura

Retirar la escoria



200

INSTRUCCIONES DE USO

ES

10.2  Soldadura TIG (arco continuo)

Descripción

Polaridad de soldadura
D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)



201

INSTRUCCIONES DE USO

ES

Características de las soldaduras TIG

Preparación de los bordes

Elección y preparación del electrodo

Gama de corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) Ø

Material de aportación

Gas de protección

Gama de corriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo
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10.3  Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introducción

Sistema de soldadura manual MIG

1. Antorcha

5. Generador

Métodos

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Ciclo SHORT y soldadura SPRAY ARC

Parámetros de soldadura

•

•
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V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)

Tabla guía aproximada para la elección de los parámetros de soldadura referida a las aplicaciones más 
típicas y a los alambre más utilizados

16V - 22V

60 - 160 A
Baja penetración para 
pequeños espesores

100 - 175 A
Buen control de la 

penetración y la fusión

120 - 180 A
Buena fusión en plano y 

en vertical

150 - 200 A
No utilizado

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A

a tensión alta

250 - 350 A

descendiente

300 - 400 A
No utilizado

30V - 45V

150 - 250 A
Baja penetración con 

ajuste a 200 A

200 - 350 A 300 - 500 A
Buena penetración 

descendiente

500 - 750 A
Buena penetración, 

alto depósito en 
grandes espesores
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Unalloyed steel
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High alloyed steel
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Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Ø Wire speed Deposition rate



205

INSTRUCCIONES DE USO

ES

Gases utilizables

- Anhídrido carbónico (CO )

- Argón

- Helio

- Mezcla Argón-Helio

- Mezcla Argón- CO  y Argón-CO -oxígeno

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy

Gama de corriente Flujo de gas Gama de corriente Flujo de gas
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11.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características electricas
URANOS NX 2700 SMC Classic U.M.

Vac

39 95

20 16 A

16 10 A

20 16 A

DIGITAL DIGITAL

10.1 10.0 kVA

9.7 9.5 kW

7.0 7.1 kVA

6.7 6.6 kW

9.1 9.1 kVA

8.7 8.5 kW

25 25 W

0.96 0.94

86 88 %

Cos 0.99 0.99

25.5 14 A

17.6 10.3 A

22.8 13.1 A

13.5 8.8 A

A

65 65 Vdc

30 30 Vdc

92 92 Vdc

conectar.

Ciclo de trabajo
URANOS NX 2700 SMC Classic U.M.

270 A

270 A

230 250 A

210 230 A

270 A

240 270 A

270 A

270 A

250 260 A

230 240 A
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270 270 A

250 260 A

270 A

270 A

230 250 A

210 230 A

270 A

240 270 A

Características físicas
URANOS NX 2700 SMC Classic U.M.

IP23S

H

mm

5 m

Características electricas
URANOS NX 2700 SMC Smart U.M.

Vac

39 95

20 16 A

16 10 A

20 16 A

DIGITAL DIGITAL

10.1 10.0 kVA

9.7 9.5 kW

7.0 7.1 kVA

6.7 6.6 kW

9.1 9.1 kVA

8.7 8.5 kW

25 25 W

0.96 0.94

86 88 %

Cos 0.99 0.99

25.5 14 A

17.6 10.3 A

22.8 13.1 A

13.5 8.8 A

A

65 65 Vdc

30 30 Vdc

92 92 Vdc
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conectar.

Ciclo de trabajo
URANOS NX 2700 SMC Smart U.M.

270 A

270 A

230 250 A

210 230 A

270 A

240 270 A

270 A

270 A

250 260 A

230 240 A

270 270 A

250 260 A

270 A

270 A

230 250 A

210 230 A

270 A

240 270 A

Características físicas
URANOS NX 2700 SMC Smart U.M.

IP23S

H

mm

5 m



209

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

ES

12. ETIQUETA DE DATOS

N° URANOS NX 2700 SMC/PMC

VOESTALPINE BÖHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

U2

X  (40°C)

U0

65VS

3~
f2

f1

U1 400V(230V) I1max 14.0A(24.9A) I1eff  8.9A(13.7A)

IP    23 S

I2

U2

X  (40°C)

U0

30VS

I2

U2

X  (40°C)

U0

92VS
3~

50/60 Hz

60974-5:2019

3A/20.0V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)

                  40% (30%) 60% 100%
270A (270A)     250A (230A)     230A (210A)
30.8V (30.8V)   30.0V (29.2V)    29.2V (28.4V)

3A/10.0V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)
                  50% (40%) 60% 100%

270A (270A)      260A (250A)    240A (230A)
20.8V (20.8V)    20.4V (20.0V)   19.6V (19.2V)

3A/14.0V - 270A (270A)/27.5V (27.5V)

                  45% (35%) 60% 100%
270A (270A)     250A (230A)     230A (210A)
27.5V (27.5V)   26.5V (25.5V)    25.5V (24.5V)

MADE 

ITALY
IN

13. SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS
1 2

43
5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
XXX
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