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SISTEMA SAW TANDEM
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Mejora de la eficiencia del 150 % al 300 %.
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. Soldadura en una sola pasada
. sinpreparacion de bisel.
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SISTEMA SAW TANDEM

MAQUINA DIGITAL DE SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO (SAW)

El sistema SAW TANDEM es un equipo de soldadura por arco sumergido disefiado para ofrecer alta
productividad, excelente calidad de soldadura y reduccion de costes operativos.

El sistema aprovecha el arco de corriente continua (CC) del hilo delantero para conseguir una elevada
penetracion y altas velocidades de soldadura. Simultaneamente, el arco de corriente alterna (CA) del hilo
trasero contribuye a mejorar la conformacion, el aspecto y el acabado superficial del cordon de soldadura.
Gracias a la combinacion de ambos arcos, el sistema TANDEM SAW es la solucién mas adecuadaparala
soldadura de chapas de espesores medios y gruesos.

Ventajas y caracteristicas del sistema TANDEM SAW

m Elevada productividad: reduce de forma eficaz el nimero de capas y pasadas
de soldadura, asi como los tiempos auxiliares asociados a la limpieza entre
capas Y otras operaciones. La productividad total puede alcanzar hasta 3
veces la de un sistema de soldadura con un solo hilo.

LAAARE Iy ®

\\\\\\\'\\\\.\\\\\\HHHHIL

x|
&2
=
m
w0
=
=

.

A

m Ideal para la soldadura de chapas gruesas: permite soldar espesores medios
de hasta 25 mm sin necesidad de realizar saneado por el reverso ni
preparacion de bisel, reduciendo los costes de soldadura en mas de un 60 %.

TS-SAW 1250

B Mayor tasa de deposicion y velocidad de soldadura: con el mismo aporte
térmico, el sistema de soldadura por arco sumergido de doble hilo ofrece una
mayor tasa de deposicion y una mayor velocidad de soldadura que un sistema
convencional de un solo hilo.

m Control independiente de los dos arcos: el arco de CC del hilo delantero
garantiza una elevada penetracion, mientras que el arco de CA del hilo trasero
mejora la conformacién del cordén de soldadura. Los parametros de ambos
hilos pueden ajustarse de forma independiente, facilitando la configuracion y
preajuste de los parametros de soldadura y permitiendo adaptarse a diferentes
requisitos técnicos.

m Configuracion flexible: el sistema puede integrarse en un carro tractor de
soldadura o configurarse como parte de un sistema de soldadura automatica,
adaptandose a diferentes aplicaciones y lineas de produccion.

m Alta eficiencia energética: incorpora dos fuentes de alimentacién inverter
totalmente digitales, proporcionando un funcionamiento de alta eficiencia y
contribuyendo al ahorro energético.

B Funcionamiento independiente o simultaneo: las fuentes de alimentacion de
CC y CA pueden funcionar de forma simultanea o independiente, ofreciendo
una elevada flexibilidad y permitiendo adaptar el sistema a diferentes procesos
y requisitos de soldadura. Tractor Tandem
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GENERADOR Y ACCESORIOS
TS-SAW 1000 AC/DC

m El sistema de control DSP de alta velocidad permite un control
digital preciso durante el proceso de soldadura, mejorando la
conformacion y calidad del cordén de soldadura.

B Salida de onda cuadrada de CA totalmente controlable: permite
ajustar parametros como la frecuencia de CA, el ciclo de trabajo
y el desplazamiento de CC (DC Bias), proporcionando un control
preciso de la penetracion y de la tasa de deposicién.

m Control optimizado del inicio y final de arco: la configuracion
precisa de los parametros de inicio y final de arco permite
solucionar problemas como la baja tasa de éxito en el cebado del
arco y la formacidn de crateres excesivos al finalizar la
soldadura.

B Modos de funcionamiento CC y CV adaptandose a diferentes
requisitos de soldadura.

® Funcionamiento sinérgico del sistema TANDEM de doble hilo:
permite coordinar de forma precisa los parametros de ambos
hilos para optimizar el proceso de soldadura.

B Cambio de polaridad sencillo: permite cambiar la polaridad de
soldadura sin necesidad de modificar el cableado.

® Salidas de CC y CA independientes: las salidas de corriente
continua y corriente alterna pueden controlarse de forma
independiente segun las necesidades del proceso.

B Disefio con conductos de aire independientes: mejora la
refrigeracion interna del generador garantizando un
funcionamiento estable.

m Ciclo de trabajo del 100 %.

m Disefo con doble etapa inverter: proporciona alta eficiencia
energética y reduccién del consumo eléctrico.
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Adopta una onda cuadrada para controlar con precision la
corriente de conmutacién, lo que permite una conmutacion
répida, una elevada tasa de éxito en el cebado del arco y una
gran estabilidad del arco en corriente alterna (CA).

Tiempo de conmutacion de la onda sinusoidal

Tiempo de conmutacion de la onda cuadrada]
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Onda sinusoidal 50Hz \.’53 Onda cuadrada 50Hz

Control del arco en CA

El ajuste continuo de los parametros de CA permite controlar de
forma flexible la penetracién y la tasa de deposicion de la
soldadura, ofreciendo asi mas posibilidades para la tecnologia de
soldadura con doble hilo.

VA & 4

CC+ Hilo al polo positivo 50 % de balance 25% de balance
Maxima penetracion Disminuye la penetracion y Menor penetracién, mayor
aumenta la velocidad de velocidad de avance y cordon
avance de soldadura poco profundo.

Ajuste de parametros en CA
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TS-SAW 1000 AG/DC

- - - < ="~} Relleno y acabado: balance
- : 25%, bias -25%

Raiz:
balance 75%, bias +25%

W

“=75000 pm|

P 8 _N5000 pm|
SAW tradicional en CC SAW de onda cuadrada en CA

m  Ambos conjuntos de probetas de ensayo utilizan los mismos pardmetros de proceso. En comparacion
con el proceso tradicional, la soldadura por arco sumergido (SAW) con onda cuadrada de CA permite
eliminar una pasada de soldadura mediante el ajuste de los pardmetros de CA.

®  En cuanto al aporte térmico acumulado, la muestra A presenta un valor de 84,82 kJ/mm, mientras que
la muestra B presenta 77,22 kJ/mm. Este Gltimo se reduce un 8,96 % con respecto al primero.

m  Mediante el ajuste de los parametros de la onda cuadrada de CA, durante la soldadura de raiz se
distribuye una mayor proporcién del aporte térmico al material base, obteniendo una mayor
penetracién. Durante las pasadas de relleno y acabado, una mayor proporcién del aporte térmico se
distribuye al hilo, logrando una mayor tasa de deposicién.

ESPECIFICACIONES

- DUV 1)
Tension / frecuencia de alimentacion Trifasica, AC380V/400V+10%, 50Hz
Potencia de entrada nominal (kVA) 55
Corriente de entrada nominal (A) 82/78
Rango de corriente de soldadura (A) 60~1000
Rango de tension de soldadura (V) 22.4~44
Factor de marcha nominal (%) 100
Tension en vacio (V) 90
Rendimiento (%) 289
Diametro del hilo (mm) ®©3.2~ 5.0
Dimensiones (mm3) 1040x500%720
Peso (Kg) 165
Clase de aislamiento H

www.codesol.com



Sistema de control de doble nucleo CPLD + MCU de alta
velocidad para un control digital preciso durante la soldadura
y una mejor formacion del cordon.

®  Salida de alta corriente en CC que proporciona una
penetracion de soldadura extremadamente profunda.

= Modos CC y CV, compatibles con hilos de soldadura de 1,6 a
6,0 mm de didmetro.

m Factor de marcha del 100 %.

m Disefio con dos inversores conectados en paralelo que
permite un importante ahorro energético.

m Sistema de autodiagndstico de averias con visualizacion de
cédigos de error.
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Tension / frecuencia de alimentacion

Trifasica, AC 380V/400V £ 10%, 50Hz

Potencia de entrada nominal (kVA) 69
Corriente de entrada nominal (A) 115/109.3
Rango de corriente de soldadura (A) 50~1250
Rango de tension de soldadura (V) 20~50
Factor de marcha nominal (%) 100
Tensién en vacio (V) SAW: 95
Rendimiento (%) 289
Diametro del hilo (mm) ®1.6 ~ 96.0
Dimensiones (mm3) 785x360x%848
Peso (Kg) 100
Clase de aislamiento H
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TANDEM TRACTOR

m El sistema de control mediante MCU permite un control digital
preciso durante la soldadura.

m El control independiente de los hilos de soldadura delantero y
trasero permite adaptarse a todo tipo de procesos de soldadura.

m Permite guardar hasta 10 juegos de parametros de soldadura.
El tractor de doble cabezal de soldadura puede conectarse a
fuentes de alimentacion de CAy CC.

m La funcién de prueba de cortocircuito entre el hilo y la pieza
durante el modo de espera garantiza un desplazamiento estable
del tractor.

®  El motor del alimentador de hilo 4WD con encoder proporciona un
control digital preciso y una alimentacién de hilo mas estable.

B E| accionamiento mediante 4 rodillos (doble engranaje)
proporciona una alimentacién del hilo mas estable.

m Disefio para doble hilo de gran diametro, compatible con hilos de
3,0a5,0 mm.

m  E| carro transversal facilita un posicionamiento preciso del cabezal
sobre la junta de soldadura.

ESPECIFICACIONES
ractor Tandem

Tensién de alimentacion nominal del mecanismo de desplazamiento DC110V
Tension de alimentacion nominal del motor del alimentador de hilo DC110V
Rango de velocidad de soldadura 20~150cm/min
Rango de velocidad de alimentacion del hilo 25~250cm/min
Velocidad del motor de alimentacion del hilo 6000 RPM
Diametros de hilo compatibles ®3.0~d5.0mm
Altura de elevacion de la viga transversal 100mm
Distancia maxima entre los dos cabezales 600mm
Angulo de giro de la viga transversal alrededor de la columna +90°
Angulo de giro del cabezal +45°
Angulo de inclinacién de la antorcha de soldadura +45°
Capacidad de flux 6Lx2
Capacidad de la bobina de hilo 25Kgx2
Dimensiones exteriores (L x w x h) 1100x900%770mm
Peso 75Kg (sin alimentador de hilo)
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