® Manual de instrucciones E\A;h, i

A [[D]] Equipos de soldadura

ES Taurus 351-401 Synergic S LP MM FKG
Taurus 351-501 Synergic S LP MM FKW

Register now
and benefit! JYears §Years,

and rectifier

Jetzt Registrieren ewm- warrantv*

it ' 24 hours /7 days
und Profitieren! o

www.ewm-group.com




Notas generales

PRECAUCION

iLea el manual de instrucciones!
EE El manual de instrucciones le informa sobre el uso seguro de los productos.
» jLea el manual de instrucciones de todos los componentes del sistemal
» iTenga en cuenta las medidas de prevencién de accidentes!
» jTenga en cuenta las disposiciones especificas de cada pais!
» Dado el caso, sera necesaria una confirmacién por medio de firma.

Para cualquier consulta relacionada con la instalacion, con la puesta en marcha, el
funcionamiento, con las particularidades del lugar de la instalacién o con la finalidad de uso del
equipo, dirijase a su distribuidor o a nuestro servicio técnico, con el que puede ponerse en
contacto llamando al +49 2680 181-0.

En la pagina www.ewm-group.com, encontrard una lista de los distribuidores autorizados.

La responsabilidad relacionada con la operacién de este equipo se limita expresamente a su
funcionamiento. Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El
usuario acepta esta exclusion de responsabilidad en el momento en que pone en marcha el
equipo.

El fabricante no puede controlar ni el cumplimiento de estas instrucciones, ni las condiciones y
métodos de instalacion, operacion, utilizacion y mantenimiento del aparato.

Una instalacidn incorrecta puede causar dafios materiales y por ende lesiones personales. Por
ello, no asumimos ningun tipo de responsabilidad por pérdidas, dafios o costes, que hayan
resultado de una instalacion defectuosa, de una operacion incorrecta o de un uso y
mantenimiento errébneos o bien que tengan algun tipo de relacion con las causas citadas.

© EWM AG, Dr. Giunter-Henle-Straf3e 8, D-56271 Mindersbach

El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.

La reproduccidn, incluso cuando sea parcial, Gnicamente esta permitida con autorizacién por escrito.
El contenido de este documento ha sido cuidadosamente investigado, revisado y procesado. Aun asi,
nos reservamos el derecho a cambios, faltas o errores.
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2 Instrucciones de Seguridad
2.1 Notas sobre la utilizaciéon de este manual de instrucciones

Procedimientos de operacidn y trabajo que hay que seguir estrictamente para descartar

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

» Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra «<PELIGRO» con un
simbolo de advertencia general.

» Ademas el peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

Procedimientos de operacidn y trabajo que hay que seguir estrictamente para descartar

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

» Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra «AVISO» con una sefial de
advertencia general.

» Ademas el peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

A ATENCION

Procedimientos de operaciéon y trabajo que son necesarios seguir estrictamente para

descartar posibles lesiones leves a otras personas.

+ Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra sefial "ATENCION" con una
sefial de advertencia general.

» El peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

ATENCION

Procedimientos de operacion y trabajo que hay que seguir estrictamente para evitar

dafios o destrucciones del producto.

+ Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra <ATENCION» sin una
simbolo de advertencia general.

» El peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

5>  Particularidades técnicas que el usuario debe tener en cuenta.

Instrucciones de utilizacién y enumeraciones que indican paso a paso el modo de proceder en
situaciones concretas, y que identificara por los puntos de interés, p. ej.:

« Enchufe y asegure el z6calo del conducto de corriente de soldadura en el lugar correspondiente.
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Instrucciones de Seguridad

Definicién de simbolo

ewn

2.2 Definicion de simbolo

Simbolo [Descripcion
= Particularidades técnicas que el usuario debe tener en cuenta.
e Correcto
e Incorrecto
' Accionar
No accionar

Accione y mantenga presionado

Girar

Conmutar

Desconectar el aparato

Conecte el aparato

ENTER [Inicio del menu
NAVIGATION | Navegar por el menu
EXIT Abandonar menu
4s Representacion del tiempo (Ejemplo: espere 4 s/pulse)

Interrupcién en larepresentacion del menu (hay mas posibilidades de ajuste)

No es necesaria/no utilice una herramienta

S
8
I

Es necesaria/ utilice una herramienta

099-005428-EW504
10.02.2016



Instrucciones de Seguridad

Generalidades

2.3 Generalidades

A PELIGRO

Descarga eléctrica.

Los aparatos de soldadura utilizan tensiones elevadas que en caso de contacto pueden

producir descargas eléctricas mortales y quemaduras. Incluso las tensiones de bajo

nivel pueden desencadenar accidentes a causa del sobresalto producido por el

contacto.

« Unicamente personal especializado esta autorizado a abrir el aparato.

» No toque ninguna pieza del aparato que pueda presentar tension.

» Las conexiones de cable y de union deben estar en perfecto estado.

» Deposite siempre la antorcha y la sujecion del electrodo de varilla sobre superficies
aislantes.

» Utilice exclusivamente vestimenta de proteccion seca.

» Espere 4 minutos hasta que se hayan descargado los condensadores.

jCampos electromagnéticos!

Debido a la fuente de alimentacidn, pueden generarse campos eléctricos o

electromagnéticos que pueden afectar las funciones de instalaciones electrénicas

como aparatos de procesamiento electronico de datos, aparatos CNC, cables de

telecomunicaciones, cables de red, de sefial y marcapasos.

e jCumpla con las normas de mantenimiento > Véase capitulo 6!

» jDesenrolle por completo los cables de soldadura!

* jApantalle de forma correspondiente los aparatos o las instalaciones sensibles a las
radiaciones!

» Lafuncién de los marcapasos puede verse afectada (si es necesario, consulte con su
médico).

Ninguna reparacion o modificacion no autorizada.

Para evitar lesiones y dafios en el aparato, el aparato sélo debe ser reparado o

modificado por personal cualificado y experto en la materia.

La garantia no sera véalida en caso de intervenciones no autorizadas.

» En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).

A\

Peligro de accidente en caso de incumplimiento de las advertencias de seguridad.

El incumplimiento de las advertencias de seguridad puede representar peligro de

muerte.

» Lea detenidamente las instrucciones de seguridad de este manual.

» Observe las medidas de prevencion de accidentes y las disposiciones especificas de cada
pais.

» Advierta al personal en el area de trabajo sobre el cumplimiento de las normas.

iLa radiacién o el calor pueden provocar lesiones!

Laradiacion del arco voltaico provoca dafios en piel y ojos.

El contacto con piezas de trabajo calientes y con chispas provoca quemaduras.

» jUtilice una mascara de soldadura o un casco de soldadura con un nivel suficiente de
proteccion (dependera de la aplicacion)!

» Utilice vestimenta de proteccién seca (p. ej. mascara de soldadura, guantes, etc.) segun la
normativa respectiva del pais correspondiente.

» Proteja a las demas personas contra la radiacion y el peligro de deslumbramiento mediante
una cortina de proteccién o una pared de proteccion.
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Instrucciones de Seguridad e

Generalidades

/N ADVERTENCIA

iPeligro de explosion!
Los materiales aparentemente inofensivos dentro de contenedores cerrados cuya

presién pueda aumentar al calentarse.

« jRetirar del area de trabajo cualquier contenedor de liquidos inflamables o explosivos!

* iNo caliente liquidos, polvos o gases explosivos aprovechando el calor de la soldadura o
del corte!

jHumo y gases!
El humo y los gases pueden provocar insuficiencias respiratorias y envenenamientos.

Ademas, jla accion de la radiacién ultravioleta del arco voltaico puede transformar los
vapores del disolvente (hidrocarburo clorado) en fosfato téxico!

» jProcurese suficiente aire fresco!

* jMantenga los vapores del disolvente alejados del area de influencia del arco!

< De ser necesario, jporte proteccion de la respiracion!

iPeligro de incendio!
Se pueden formar llamas debido a las altas temperaturas, a las chispas que saltan, a

piezas candentes y a escoria caliente que se forman durante la soldadura.

iLas corrientes de soldadura vagabundas también pueden provocar la formacion de

[lamas!

» jVigilar los focos de incendio en el area de trabajo!

« No llevar objetos facilmente inflamables, como p. €j. cerillas 0 mecheros.

« iDisponer de extintores adecuados en el area de trabajo!

« Retirar los residuos de material inflamable de la pieza de trabajo antes de empezar a
soldar.

e Seguir trabajando con las piezas de trabajo soldadas una vez que se hayan enfriado.
iNo poner en contacto con material inflamable!

¢ jUnir los cables de soldadura correctamente!

Peligro al interconectar varias fuentes de alimentacion.

Si es preciso interconectar varias fuentes de alimentacion en paralelo o en serie, esta

operacién solo podra ser realizada por un técnico especializado, el cual debera seguir

las recomendaciones del fabricante. Los dispositivos no seran autorizados para realizar
trabajos de soldadura con arco voltaico hasta que sean inspeccionados y pueda
garantizarse que no se superara la tension en vacio permitida.

¢ Solo un técnico especializado debe conectar el aparato.

» Sialgunas fuentes de alimentacion se ponen fuera de servicio, todos los conductos de
corriente de soldadura y todos los cables de red deberan desconectarse de forma segura
del sistema integro de soldadura (riesgo de tensiones de polaridad inversa).

« No interconectar aparatos de soldadura con conmutacion de cambio de polaridad (serie
PWS) ni aparatos de soldadura de corriente alterna (AC), pues podrian sumarse tensiones
de soldadura por un sencillo falso manejo.

A ATENCION

iExposicion a ruidos!

Los niveles de ruido superiores a 70 dBA pueden ocasionar dafios permanentes en el

oido.

+ jUtilizar proteccion para el oido adecuada!

» jLas personas que se encuentren en el area de trabajo deben utilizar proteccién adecuada
para el oido!

10 099-005428-EW504
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Instrucciones de Seguridad

Generalidades

ATENCION

Obligaciones del usuario.

iPara manejar el aparato, se deben cumplir las correspondientes directivas y leyes

nacionales!

« Implementacién nacional de la directiva marco (89/391/EWG),, asi como de la normativa
especifica correspondiente.

» Especialmente la normativa (89/655/EWG), sobre la reglamentacion minima de seguridad
y prevencion en la utilizaciéon de medios de trabajo por los empleados en su trabajo.

« Las disposiciones sobre seguridad laboral y prevencion de accidentes de cada pais.

* Implementar y manejar el aparato de acuerdo a IEC 60974-9.

« Comprobar regularmente que los usuarios sean conscientes de las medidas de seguridad
de su trabajo.

« Comprobacion periodica del aparato segun IEC 60974-4.

iDafios en el aparato por corrientes de soldadura vagabundas!

Las corrientes de soldadura vagabundas pueden dafiar los conductores de proteccién,

estropear aparatos e instalaciones eléctricas, sobrecalentar componentes y a causa de

ello provocar incendios.

» Procure que todos los conductos de corriente de soldadura estén siempre bien fijados y
compruébelo periédicamente.

» Cercidrese de que la conexion con la pieza a soldar esta fija y de que es eléctricamente
correcta.

» Coloque, fije o cuelgue con aislamiento eléctrico todos los componentes de conduccion
eléctrica de la fuente de alimentacion, como la carcasa, el carro de conduccion o los
soportes de la graa.

* No deposite ningln otro material eléctrico, como taladradoras o amoladoras angulares, sin
aislar sobre la fuente de alimentacion, el carro de conduccién o los soportes de la grda.

« Cuando no las esté utilizando, deposite las antorchas y las sujeciones de electrodos
siempre aisladas eléctricamente.

Conexion de red

Requisitos de la conexién alared publica de suministro

La corriente que los aparatos de alto rendimiento reciben de la red de suministro puede influir
en la calidad de la red. Por ello, para algunos tipos de aparatos pueden aplicarse restricciones
de conexidn o requisitos de maxima impedancia posible de la linea o de minima capacidad de
abastecimiento necesaria en el punto de conexién a la red publica (punto comdn de
acoplamiento PCC), remitiéndose a este respecto de nuevo a los datos técnicos de los
aparatos. En este caso, es responsabilidad del operador o del usuario del aparato (en caso
necesario, previa consulta al operador de la red de suministro) asegurarse de que el aparato
puede conectarse.

099-005428-EW504 11
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Instrucciones de Seguridad e

Generalidades

ATENCION

Clasificacion de aparatos CEM

Segun IEC 60974-10, los aparatos de soldadura se dividen en dos clases de
compatibilidad electromagnética > Véase capitulo 8:

Clase A: aparatos destinados a ser utilizados en entornos residenciales, cuya energia energia
eléctrica se obtiene de la red publica de suministro de baja tension. A la hora de garantizar la
compatibilidad electromagnética de aparatos de clase A pueden surgir problemas por
perturbaciones tanto radiadas como relacionadas con las lineas eléctricas.

Clase B: estos aparatos cumplen los requisitos CEM en entornos industriales y residenciales,
incluidas zonas residenciales con conexién a la red publica de suministro de baja tension.

Instalaciéon y funcionamiento

Durante el funcionamiento de las instalaciones de soldadura con arco voltaico pueden
producirse, en algunos casos, perturbaciones electromagnéticas, aunque todos los aparatos
de soldadura cumplan los limites para las emisiones que establece la norma. De las
perturbaciones causadas por la soldadura respondera el usuario.

A la hora de evaluar posibles problemas electromagnéticos del entorno, el usuario debe tener

en consideracion lo siguiente: (ver también EN 60974-10 Anexo A)

» cables de red, de control, de sefal y de telecomunicaciones;

» aparatos de radio y television;

» ordenadores y otros dispositivos de control;

» dispositivos de seguridad,;

» la salud de personas cercanas, en particular, de aquellas que llevan marcapasos o
audifonos;

» dispositivos de medicion y de calibracion;

» laresistencia a perturbaciones de otros dispositivos del entorno;

» la hora del dia a la que deben realizarse los trabajos de soldadura.

Recomendaciones para reducir las emisiones de perturbaciones:

e conexion de red, por ejemplo, filtro de red adicional o apantallamiento con tubo metalico;

* mantenimiento del dispositivo de soldadura con arco voltaico;

* los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible, estar muy cerca unos de otros y
tenderse por el suelo;

» conexion equipotencial;

« conexion a tierra de la pieza de trabajo; cuando no sea posible conectar directamente a
tierra la pieza de trabajo, la conexion debera realizarse mediante condensadores
adecuados;

« apantallamiento de otros dispositivos del entorno o de todo el equipo de soldadura.

[55°  Si el aparato haresultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante no sera

valida!

« Utilice exclusivamente los componentes del sistema y las opciones (fuentes de alimentacion,
antorchas, sujecidon del electrodo, control remoto, piezas de recambio y de desgaste, etc.) de
nuestro programa de suministro.

* Insertey bloquee los componentes accesorios en el z4calo de conexiéon Unicamente cuando
la fuente de alimentacion esté apagada.

12
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Instrucciones de Seguridad

Transporte e instalacion

2.4

Transporte e instalacion

/\ ADVERTENCIA

jUtilizacion incorrecta de bombonas de gas de proteccion!

El empleo incorrecto de bombonas de gas de proteccion puede ocasionar lesiones

graves con consecuencias mortales.

» jSiga las indicaciones del productor de gas y de las normas de gas a presion!

» jColoque la bombona de gas de proteccion en el emplazamiento previsto y asegurela con
elementos de seguridad!

» jEvite que la bombona de gas de proteccién se caliente!

A\ ATENCION

Peligro de vuelco

Durante el desplazamiento y la colocacién el aparato puede volcar, herir a otras

personas o estropearse. Se garantiza la estabilidad contra vuelco solamente hasta un

angulo de 10° (equivalente a EN 60974-A2).

» Colocar o transportar el aparato solamente sobre una superficie llana y estable.

* Se deben asegurar las piezas conectadas de manera apropiada.

« Cambiar los rodillos de transporte dafiados y sus elementos de seguridad.

» Fijar los aparatos de alimentacién de alambre externos al ser transportados (evitar girar de
manera descontrolada).

Dafios por cables de alimentacién no separados.

En el transporte los cables de alimentacion no separados (cables de red, cables de

control, etc.) pueden provocar dafios, como por ejemplo, volcar aparatos conectados y

herir a otras personas.

» Separar los cables de alimentacion

ATENCION

Dafios en el aparato por no mantenerlo de pie

Los aparatos estan concebidos para ser utilizados de pie.

Su utilizacién en posiciones no permitidas puede provocar dafios en el aparato.
« Transporte y utilizacion exclusivamente de pie.

099-005428-EW504 13
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Instrucciones de Seguridad e

Transporte e instalacion

2.4.1 Elevar

/N ADVERTENCIA

Riesgo de lesiones durante la elevacion.
Durante la elevacion pueden producirse dafios personales debido a caidas de piezas o

de aparatos.

Esta prohibido elevar al mismo tiempo distintos componentes del
sistema, por ejemplo, la fuente de alimentacion, el alimentador de hilo
o0 el aparato de refrigeracion, sin los correspondientes componentes
de elevacion. Cada componente del sistema se elevara de forma
individual.

Antes de proceder con la elevacion, retire todos los cables de
alimentacion y componentes accesorios (por ejemplo, el paquete de
mangueras, la bobina de hilo, la bombona de gas de proteccion, la
caja de herramientas, el alimentador de hilo, el control remoto, etc.).
Cierre y asegure bien las cubiertas de la carcasa o las tapas de
proteccion antes de realizar la elevacion.

Coloque el aparato en posicion correcta y utilice suficientes elementos
portacargas con las dimensiones adecuadas. jTenga en cuenta el
principio de elevacioén (véase fig.)!

En aparatos con agarraderos de elevacion: Eleve en todos los
agarraderos siempre al mismo tiempo.

Si utiliza soportes de grua opcionalmente reequipados: Utilice siempre
al menos dos puntos de levantamiento de carga guardando la mayor
distancia posible entre ellos. Observe la descripcion de opciones.
Evite movimientos bruscos.

Asegure la misma distribucion de carga. Utilice exclusivamente —
cadenas de anillos o suspensiones de cables de la misma longitud. Principio de
Evite la zona de peligro situada debajo del aparato. elevacion
Deben observarse las disposiciones sobre seguridad laboral y

prevencion de accidentes de cada pais.

iPeligro de lesiones debido a agarraderos de elevacion inadecuados!

iDebido a la utilizacién incorrecta de agarraderos de elevacién o a la utilizacién de
agarraderos de elevacién inadecuados, se pueden producir lesiones graves por caida
de piezas o de aparatos!

Los agarraderos de elevacion deben estar completamente enroscados.

Los agarraderos de elevacion deben estar colocados de forma plana y abarcando toda la
superficie de colocacion.

Compruebe antes del uso que los agarraderos de elevacion esté fijos y si presentan algun
dafio significativo (corrosion, deformacién).

No utilice ni enrosque los agarraderos de elevacion dafiados.

Evite la carga lateral de los agarraderos de elevacion.

14
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Instrucciones de Seguridad

Transporte e instalacion

24.2

Condiciones ambientales

A

A ATENCION

Lugar de instalacion

El aparato no debe instalarse ni usarse al aire libre y solamente sobre una superficie

adecuada, llana y suficientemente resistente.

« El usuario debe tener en cuenta que el suelo sea antideslizante y llano y que haya una
iluminacién suficiente en el area de trabajo.

» Se debe garantizar en todo momento la correcta utilizacion del aparato.

ATENCION

Dafios en el aparato por acumulacion de suciedad.

Cantidades elevadas de polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas pueden dafiar al
aparato.

» Evitar grandes cantidades de humo, vapores, vapores de aceite y polvo de esmerilar.

« Evitar el aire ambiental salino (aire marino).

Condiciones ambientales no permitidas

La falta de ventilacion provoca lareducciéon de la potencia y dafios en el aparato.
e Cumplir con las condiciones ambientales.

« Desbloquear la abertura de entrada y salida de aire de refrigeracion.

e Conservar la distancia minima de 0,5 m frente a cualquier otro elemento.

2.4.2.1 En funcionamiento

Rango de temperatura del aire del ambiente:
e -25°C hasta +40 °C

Humedad relativa del aire:

* hasta 50 % con 40 °C.

* hasta 90 % con 20 °C.

Transporte y almacenamiento
Almacenamiento en espacios cerrados, rango de temperatura del aire del ambiente:
e -30°C hasta +70 °C

Humedad relativa del aire

« hasta 90 % con 20 °C

2422
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Utilizacidn de acuerdo a las normas ev\‘h‘)

Campo de aplicacion

3 Utilizacion de acuerdo a las normas
/\ ADVERTENCIA

iPeligros por uso indebido!
Si el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,

animales o valores efectivos. {No se asumira ninguna responsabilidad por los dafios
que de ello pudieran resultar!

« jEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y sélo por personal
experto o cualificado!

* iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

Magquina de soldadura por arco voltaico para soldaduras por impulsos y soldaduras estandar GMAW y
para procesos secundarios de soldadura TIG con lift arc o de soldadura eléctrica manual. Los
componentes accesorios pueden ampliar las funciones (ver documentacion correspondiente en el
capitulo que lleva este nombre).

3.1 Campo de aplicacion

Serie de aparatos Proceso principal Proceso
secundario
Soldadura MIG/MAG Soldadura MIG/MAG de
de arco voltaico arco voltaico de impulsos .
convencional I~
® ®
£ |8
o |8
c ) 0 o [ %
2 2 S = © ©
5 o o e 5 5 g
Slelg]8]s5 |8 |8 FEELR:
815 |3|elg |5 |2 S |Sg|8
S |2 |8 |&d|¢8 o 3 % nE|l<
alpha Q MM | | | | | | 4| 4| 4| 4|
Phoenix MM [} ™ O O 4| 4] O %} o4} o4}
Taurus S MM %} ™ O O O O O o} 4 o4
M es posible
O no es posible
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ev\;h‘) Utilizacidon de acuerdo a las normas

Documentacién vigente

3.2
3.2.1

=3

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Documentacion vigente
Garantia

Para mas informacion consulte el folleto que se adjunta «Warranty registration» o la informacion
sobre garantia, cuidados y mantenimiento que encontrara en www.ewm-group.com.

Declaration de Conformidad

El aparato mencionado cumple las directivas y las normas de la CE con respecto a su
c € concepcién y su construccion:

« directiva de baja tension de la CE (2006/95/CE),

» directiva sobre compatibilidad electromagnética de la CE (2004/108/CE),
La presente declaracién pierde su validez en caso de realizarse en el equipo modificaciones no
autorizadas, reparaciones incorrectas, de que no se cumplan los plazos de las comprobaciones
periédicas y/o en caso de que se lleven a cabo transformaciones no permitidas que no hayan sido
explicitamente autorizadas por EWM.
La declaracion de conformidad original se adjunta con el aparato.

Soldar en un entorno con un elevado nivel de riesgo eléctrico
Los aparatos se pueden utilizar segun la VDE 0544 (IEC / DIN EN 60974) en entornos con
alto riesgo eléctrico.

Datos del servicio (recambios y diagramas de circuito)

Ninguna reparacion o modificacion no autorizada.
Para evitar lesiones y dafios en el aparato, el aparato sélo debe ser reparado o
modificado por personal cualificado y experto en la materia.
La garantia no sera valida en caso de intervenciones no autorizadas.
» En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio

formado).

Los diagramas de circuito originales se adjuntan con el aparato.

Se pueden adquirir los recambios a través del distribuidor autorizado.

Calibracion y validacién

Por la presente se certifica que este aparato ha sido revisado con los medios de medicidon adecuados en

conformidad con las normas vigentes IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 y que cumple las
tolerancias permitidas. Intervalo de calibracion recomendado: 12 meses.

099-005428-EW504 17
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Descripcién del aparato - Breve vista general ev\;’r)
Vista frontal

4 Descripcion del aparato - Breve vista general
4.1  Vistafrontal

[55> Deposito de medio de refrigeracion y acoplamientos de cierre rapido alimentacién/retorno del
medio de refrigeracién solo existe en aparatos con refrigeracion por agua.
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Figura 4-1
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Céancamo
2 ® Luz indicadora, preparado para funcionar
La luz indicadora se enciende cuando el equipo esta encendido y listo para trabajar.
3 Interruptor principal, conexion / desconexién equipo
\—
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Vista frontal

ev\;hq Descripcion del aparato - Breve vista general

Pos | Simbolo |Descripcién
4 Asa

Entrada aire de refrigeracion

Botén Desconexidén automatica bomba refrigerante
pulsar para rearmar un fusible que ha saltado

Ok
7 _@ Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante

8 Toma rapida (azul)
suministro refrigerante
9 Rodillos transportador, ruedecillas guia
10 Depdsito refrigerante
11 Tapon deposito refrigerante
12 == |Z0calo de conexion de corriente de soldadura "-"
» Soldadura MIG/MAG: Conexién de la pieza de trabajo
» Soldadura de alambre de relleno Corriente de soldadura para conexion central /
MIG/MAG: soplete
e Soldadura WIG: Conector de corriente de soldadura para
soldadores
» Soldadura eléctrica manual: Conexion de la pieza de trabajo o del
portaelectrodos
13 I Zébcalo de conexién de corriente de soldadura "+"
» Soldadura MIG/MAG: Corriente de soldadura para conexion central /
soplete
» Soldadura de alambre de relleno Conexién de la pieza de trabajo
MIG/MAG:
e Soldadura WIG: Conexidn de la pieza de trabajo
» Soldadura eléctrica manual: Conexién de la pieza de trabajo o del
portaelectrodos
14 Cable de corriente de soldadura, seleccién de polaridad
Corriente de soldadura para conexién central Euro/antorcha, permite seleccion de
polaridad.

*  MIG/MAG: Zébcalo de conexion de la corriente de soldadura «+»
« Hilo tubular autoprotector/TIG: Z6calo de conexion de la corriente de soldadura «-»
» Eléctrica manual: Z6calo de acoplamiento

15 Conexioén de la antorcha (Conexidn central Euro o Dinse)
Corriente de soldadura, gas de proteccién y pulsador de la antorcha integrados
16 ;, Toma de conexion de 19 polos (analdgica)
Para la conexion de accesorios analdgicos (control remoto, cable de control de pistola

de soldar, etc)

17 Q Toma de conexidn de 7 polos (digital)
Para la conexiéon de accesorios digitales (interfaz de documentacion, interfaz de robot

digital
9 o control remoto, etc)

¥ opcidn suministrada de fabrica ¥

18 0 Conmutador de llave para proteger la utilizacion accidental

1 |Posicién “1" > Se pueden realizar modificaciones

Posicion “0” > No pueden realizarse modificaciones.
> Véase capitulo 5.14.1

A opcidn suministrada de fabrica A

19 | |Contro| del aparato > Véase capitulo 4.4
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista posterior

Vista posterior

4.2

10.02.2016
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ev\;hq Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista posterior

Pos | Simbolo |Descripcién

Cierre corredizo, bloqueo para la tapa de proteccién
Elementos de seguridad para la bombona de gas de proteccion (correa/cadena)

Tapa de proteccion

Cobertura del sistema de arrastre de hilo y otros elementos de operacion.

En la parte interior hay otros adhesivos que varian segun la serie de cada aparato y
gue contienen informacion sobre las piezas de desgaste y las listas de JOBs.

4 Ventana de inspeccién de bobina de alambre

Control de reserva de alambre

5 Salida aire de refrigeracion

Acoplamiento para botella de gas de proteccién

Rueda fisa

Interfaz PC, serie (toma de conexién D-Sub, 9 polos)

Toma de conexion G 1/4 , conexién gas de proteccioén

10 Boton, desconexién automatica

Fusible de tensién de suministro motor alimentacion alambre

pulsar para rearmar un fusible que ha saltado

Toma de conexion de 7 polos (digital)

Para la conexién de accesorios digitales (interfaz de documentacion, interfaz de robot

o control remoto, etc)

12 Cable de conexion ared
> Véase capitulo 5.6

11
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2
a
a
-
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista interior

ewn

4.3 Vista interior

s <!

Figura 4-3
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista interior

Pos | Simbolo |Descripcién
1 Conmutador de la funcion de quemador (es necesario un quemador especial)
@ lﬂ Programm Conmutar programas o JOBs
A Up/ Bown Ajustar la potencia de soldadura de modo continuo.

Dispositivo de fijacién para la bobina de alambre

Alimentador de alambre

099-005428-EW504
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Descripcién del aparato - Breve vista general ev\;’r)

Panel de control — elementos funcionales

4.4  Panel de control — elementos funcionales
M3.7X-D //@
_8_ Wire
@A
LT @ Test
®\@
ave @
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kW
o\ _/, O
STBY
@ |
M JOB :
TAvd
A @
L = =Y
W n . -8- V
O {) &+ N -rch. O
Soft = Hard
LP x AlEICe
Figura 4-4
Pos | Simbolo |Descripcion
1 Pulsador, seleccion de trabajo de soldadura (JOB)
Seleccionar trabajo de soldadura en la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST)
(no Phoenix Expert). La lista se encuentra en el interior de la tapa de proteccion del
sistema arrastre de hilo y en el anexo del manual de instrucciones.
2 ™ M M| Indicacion, izquierda
U U Y Jl|ntensidad de soldadura, espesor de material, velocidad de alimentacion de alambre y
valores retenidos.
3 Pulsador, seleccion de parametro izquierda/Modo de ahorro energético
AMP ----- Corriente de soldadura
+ ------- Espesor del material
o Velocidad del hilo
Hold ----- Después de la soldadura se indican los ultimos valores soldados desde el
programa principal. La sefial de iluminacion esta encendida.
STBY --- Tras accionar durante 2 s, el aparato cambia al modo de ahorro energético.
Para reactivar, basta con accionar cualquier elemento de operacion.
4 M MM ]| Pantalla, JOB
YUY} pantalla del trabajo de soldadura actualmente seleccionado (numero de JOB).
5 Botdn giratorio, ajuste de parametros de soldadura
O Para ajustar la potencia de soldadura, para seleccionar JOBs (trabajos de soldadura) y
Py para ajustar otros parametros de soldadura.
24 099-005428-EW504
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Panel de control — elementos funcionales

Pos | Simbolo |Descripcidn
6 Boton, Seleccién del modo de funcionamiento
@ H-e 2 tiempos
HH-------- 4 tiempos
P La sefal de iluminacion se ilumina en verde: 2 tiempos especial
=0 ----La sefial de iluminacion se ilumina en rojo: Puntos MIG
e 4 tiempos especial
7 Pulsador, efecto de estrangulacién (dinamica del arco voltaico)
@ + t}L"'E‘“’-Arco voltaico mas duro y estrecho
softaba _--- Arco voltaico mas suave y ancho
8 f Sefial de iluminacion de soldadura MIG/MAG de arco voltaico convencional
9 Botdn giratorio, correccion de la longitud del arco voltaico/seleccién del
O programa de soldadura
v » Correccion de la longitud del arco voltaico de -9,9V a +9,9 V.
» Seleccién de los programas de soldadura 0 hasta 15 (no es posible cuando los
componentes accesorios, como p.ej. quemador del programa, estan conectados).
10 Boton, “seleccién de parametros” (derecho)
@ VOLT ----Tension de soldadura
Prog ----- NUmero del programa
kKW ------- Pantalla de la potencia de soldadura
(A p— Cantidad flujo de gas (opcional)
11 M MM || Pantalla, derecha
YUY ) Tension de soldadura, nimero de programa, corriente de motor (sistema arrastre hilo)
12 Botén Prueba de gas / Lavado
* Prueba de gas: Para el ajuste de la cantidad de gas protector
e Lavado: Para el lavado de conjuntos de mangueras mas largos
> Véase capitulo 5.7.1
13 Pulsador, enhebrado de hilo/corriente de motor (sistema arrastre hilo)

> Véase capitulo 5.9.2.4
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Generalidades

5 Estructuray funcidn
5.1 Generalidades

/N ADVERTENCIA

Peligro de lesiones por descarga eléctrica.
Si toca piezas que transmiten corriente, por ejemplo, zécalos de corriente de soldadura,

corre peligro de muerte.

e Observe las instrucciones de seguridad en las primeras paginas del manual de
instrucciones.

« Uso exclusivo por personas que dispongan de conocimientos correspondientes sobre el
manejo de aparatos de soldadura de arco voltaico.

* Conectar los cables de conexién y del soldador solamente en aparatos apagados (por
ejemplo, sujecién del electrodo, soldador, conducto de piezas de trabajo, interfaces).

A ATENCION

Aislamiento de la antorcha para soldadura por arco voltaico contra la tension de
‘ZB soldadura

No todas las partes activas del circuito de corriente de soldadura se pueden proteger

contra un contacto directo. El soldador debe comportarse respetando los parametros

de seguridad, evitando asi la exposicion a peligros. Incluso las tensiones de bajo nivel

pueden desencadenar accidentes a causa del sobresalto producido por el contacto.

« llevar equipamiento de proteccién seco y en perfecto estado (calzado con suela de
goma/guantes protectores de soldador fabricados en cuero sin remaches ni grapas)

» evitar entrar en contacto directo con zdcalos de conexion o conectores no aislados

» depositar la antorcha o la sujecion del electrodo siempre sobre una superficie aislante

jRiesgo de quemadura en la conexidn de corriente de soldadura!

Si las uniones de corriente de soldadura no estan bien ajustadas, se pueden calentar

los conexiones y las lineas y causar quemaduras en caso de contacto.

« Comprobar diariamente las uniones de corriente de soldadura y si fuera necesario
bloquearlas girando a la derecha.

Peligro de corriente eléctrica

Si se utilizan alternativamente diversos métodos de soldaduray si hay tanto un

soldador como un portaelectrodos conectados al aparato, en todos ellos habra

presente una tension de vacio o de soldadura.

« Por lo tanto, cada vez que comience o interrumpa el trabajo, coloque siempre el soplete y
el portaelectrodos en lugares aislados eléctricamente.

> P

ATENCION

jDafios causados por una conexién incorrectal
iDebido a una conexiédn incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de

alimentacion pueden resultar dafiados!

» Inserte y bloguee los componentes accesorios en el zdcalo de conexidn correspondiente
Unicamente cuando el aparato de soldadura esté apagado.

» jPara descripciones detalladas, consulte el manual de instrucciones de los componentes
accesorios correspondientes!

» Los componentes accesorios son reconocidos automaticamente después de encender la
fuente de alimentacion.

jUtilizacion de capuchas de proteccién de polvo!
Las capuchas de proteccion de polvo evitan que tanto los zécalos de conexién como el

aparato se ensucien y de que el aparato resulte dafiado.

» Sino se activa ninglin componente accesorio en la conexion, la capucha de proteccién de
polvo deberd estar colocada.

» jEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de
proteccion de polvo!
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5.2 Instalacion

A ATENCION

Lugar de instalacion
El aparato no debe instalarse ni usarse al aire libre y solamente sobre una superficie

adecuada, llana y suficientemente resistente.

« El usuario debe tener en cuenta que el suelo sea antideslizante y llano y que haya una
iluminacién suficiente en el area de trabajo.

» Se debe garantizar en todo momento la correcta utilizacién del aparato.

5.3 Refrigeracion del equipo
Con el fin de conseguir un factor de utilizacion éptimo para las unidades de alimentacién, rogamos
observen las condiciones siguientes:
« Asegurar la adecuada ventilacion del area de trabajo.
» Se deberia evitar la obstruccion de las entradas y salidas de aire del equipo.
e Se deberia evitar la entrada en el equipo de piezas metalicas, polvo u otros cuerpos extrafios.

5.4 Cable de masa, generalidades
A ATENCION

jLa conexion inadecuada del conducto de la pieza de trabajo puede provocar
gquemaduras!

La pintura, el 6xido y la suciedad en zonas de conexién impiden que la corriente fluyay

pueden ocasionar corrientes de soldadura vagabundas.

jLas corrientes de soldadura vagabundas pueden provocar incendios y dafar a

personas!

« jLimpie las zonas de conexién!

« jFije el conducto de la pieza de trabajo de forma segura!

» iNo utilice los elementos de construccion de la pieza de trabajo como conducto de retorno
de la corriente de soldadura!

» jAseglrese de que el suministro de corriente sea correcto!
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5.5

5.5.1

5.5.2

Refrigeracion del soldador

ATENCION

Mezclas de refrigerante
La mezcla con otros liquidos o la utilizacién de otros medios de refrigeracién impropios

suponen la extincion de la garantia del fabricante y pueden provocar dafios graves.

» Utilizar exclusivamente los refrigerantes descritos en estas instrucciones (Resumen
Refrigerantes).

* No mezclar distintos refrigerantes.

» En caso de cambio de refrigerante se debe cambiar todo el liquido.

iNo hay suficiente anticongelante en el liquido refrigerante del quemador!

A Segun las condiciones ambientales, se utilizan diferentes liquidos para la refrigeracion
del qguemador > Véase capitulo 5.5.1.
Para evitar que el aparato o componentes accesorios resulten dafiados, debe
comprobarse periddicamente si el liquido refrigerante con anticongelante (KF 37E o
KF 23E) cuenta con suficiente anticongelante.
» Se debe comprobar mediante el comprobador anticongelante TYP 1 si el liquido

refrigerante cuenta con suficiente anticongelante.

« jCambie el liquido refrigerante en caso de que no cuente con suficiente anticongelante!

La evacuacion del refrigerante se debe efectuar de acuerdo con las normativas vigentes y
teniendo en cuenta las advertencias de la hoja de datos de seguridad correspondiente (Codigo
aleman de evacuacion de residuos: 70104)!

Esta sustancia no debe evacuarse junto con residuos domésticos.

El medio de refrigeracién no debe penetrar en las canalizaciones.

Producto de limpieza recomendado: agua o agua con una pequefia cantidad de algun producto
de limpieza.

Generalidades acerca del medio de refrigeracion

Puede utilizar cualquiera de los siguientes medios de refrigeracion > Véase capitulo 9:
Medio de refrigeracion Rango de temperatura

KF 23E (estandar) -10°Ca+40°C

KF 37E -20°Ca+10°C

Longitud maxima del paquete de mangueras
Bomba de Bomba de
3,5 bares 4,5 bares

Aparatos con o sin alimentador de hilo separado 30m 60 m

Aparatos compactos con pulsién intermedia

adicional (por ejemplo: miniDrive) 20 m 30m

Aparatos con alimentador de hilo separado y
pulsién intermedia adicional (por 20m 60 m
ejemplo: miniDrive)
Los datos hacen referencia basicamente a toda la longitud del paquete de

mangueras, incluida la antorcha. En la chapa de identificacién consta la potencia de la bomba
(parametro: Pmax.).

Bomba de 3,5 bares: Pmax. = 0,35 Mpa (3,5 bares)

Bomba de 4,5 bares: Pmax. = 0,45 Mpa (4,5 bares)
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5.5.3 Llenado del liquido de refrigeracion
El aparato se suministra de fabrica con una carga minima de medio de refrigeracion.

Figura 5-1

Pos | Simbolo |Descripcion
Tapén depdsito refrigerante

Filtro de refrigerante

Deposito refrigerante

Marca “min”
Nivel minimo de refrigerante

AW [IN|PF

« Desatornille la tapa de cierre del depésito de refrigerante.

« Compruebe que el filtro no haya acumulado suciedades vy, si es necesario, limpielo y vuelva a
colocarlo en su sitio.

* Rellene refrigerante hasta el filtro y vuelva a atornillar la tapa de cierre.

=5 Después del primer llenado del equipo de soldadura conectado se debe esperar como minimo un
minuto para que el paquete de manguera se llene completamente y sin burbujas de medio de
refrigeracion.
En cambios frecuentes de soplete y en el primer llenado se debe cargar el tanque del refrigerador
correspondiente.

> Elnivel de medio de refrigeracion no debe encontrarse nunca por debajo de la marca "min.".

> En caso de que el nivel de refrigerante en el depdésito sea inferior al minimo, puede que sea
necesario purgar el circuito de refrigerante. En este caso el aparato de soldadura desconecta la
bomba de refrigerante y sefializa el error de refrigerante " > Véase capitulo 7".
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Conexion a la red

5.6 Conexi6n alared

A PELIGRO

jDafios causados por una conexion de red incorrecta!

iUna conexién de red incorrecta puede causar dafios a personas y dafios materiales!

« Utilice el aparato solamente en un enchufe con un conductor de proteccion conectado de
forma reglamentaria.

» jEn caso de que deba conectar un nuevo conector, la instalacion debera ser Unicamente
realizada por un especialista en electricidad de acuerdo con las normativas y leyes
vigentes de cada pais!

* jUn especialista en electricidad debera revisar de forma regular el conector, el enchufe de
red y la acometida!

« Cuando se utilice la marcha del generador, éste se debera conectar a tierra de la forma
indicada en sus instrucciones de uso. La red generada tiene que ser adecuada para el
servicio de aparatos de la Clase de proteccién |.

56.1 Formadered

[55> El aparato se puede conectar y utilizar o bien con
e un sistematrifasico de 4 hilos con neutro atierra o con
* un sistematrifasico de 3 hilos con conexion atierra en un sitio cualquiera,
por ejemplo en un conductor externo.

1
- L1 " L1
1
L2 ! L2
- .
1
L3 I L3
+— - L
1
N |
| I
4 FE | ! —FE |
1
|
= =
Figura 5-2
Leyenda
Pos. Denominacion Codigo de colores
L1 Conductor externo 1 marrén
L2 Conductor externo 2 negro
L3 Conductor externo 3 gris
N Conductor neutro azul
PE Conductor de proteccion verde-amarillo
ATENCION

B\ jTension de servicio, tension de red!
=»2 iLatension de servicio indicada en la placa de identificacién debe coincidir con la

tension de red para evitar que el aparato resulte dafiado!
e > Véase capitulo 8!

» Con el equipo desconectado, introducir el enchufe de conexion a la red en la base correspondiente.

30 099-005428-EW504
10.02.2016



ev\;hq Estructuray funcion
Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura

5.7 Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura

2> Los conductos de corriente de soldadura tendidos de forma incorrecta pueden provocar
perturbaciones (destellos) en el arco voltaico.

[Z5>> Colocar en paralelo, con la mayor longitud posible y muy juntos el conducto de piezas de trabajo
y el paquete de mangueras de fuentes de alimentacion sin dispositivo de encendido HF
(MIG/MAG).

25> Tiendaen paralelo, con una distancia aproximada de 20 cm, el conducto de piezas de trabajo y el
paquete de mangueras de fuentes de alimentacién con dispositivo de encendido HF (TIG), para
evitar descargas HF.

[Z3>> Mantener en principio una distancia minima de unos 20 cm o més con los cables de otras fuentes
de alimentacion para evitar interacciones.

>  No utilice cables con unalongitud mayor de la necesaria. Para obtener resultados de soldadura
Optimos no deben medir mas de 30 m. (Conducto de piezas de trabajo + manguera de
prolongacion + conducto de antorcha.)

O vic/mac o
Ol
O N
220 cm
~ 7]
N\
220 cm <> i
N \X}E} \}EX_\ \
f: \—‘—1
o o
220 cm
izzo cm
Figura 5-3
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[  Utilice un conducto de piezas de trabajo propio a la pieza de trabajo para cada aparato de
soldadura.

o
e

Figura 5-4

[Z5> Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, las antorchas y las
mangueras de prolongacion. Evite los ganchos.

[5>  No utilice cables con unalongitud mayor de la necesaria.

[3> Tienda el excedente de cable en forma de meandro.

o

N e[ ] N RN

Figura 5-5
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5.7.1

=

Suministro gas protector (cilindro de gas protector para equipo de soldar)

/N ADVERTENCIA

Peligro de lesiones en caso de manipulacion incorrecta de la bombona g
de gas de proteccion. N

Peligro de graves lesiones en caso de manejo incorrecto o fijaciéon

insuficiente de las bombonas de gas de proteccion. _—

» Asegure las bombonas de gas de proteccién mediante los elementos de
seguridad de serie del aparato (cadena/correa). ]

» Los elementos de seguridad deben quedar bien ajustados a la bombona.

» La fijacién se debe realizar en la mitad superior de la bombona de gas de
proteccion.

* No se debe realizar ninguna fijacién en la valvula de la bombona de gas
de proteccion.

» Siga las indicaciones del productor de gas y de las normas de gas a
presion.

« Evite que se caliente la bombona de gas de proteccion.

ATENCION

ilnterrupciones del suministro de gas de proteccién!

El suministro libre de gas de proteccion desde la bombona de gas de proteccion hasta
el quemador es una condicidn previa para resultados 6ptimos de soldadura. Ademas
un suministro de gas de proteccion con algin atasco puede producir dafios en el
guemador.

» Vuelva a colocar la capucha amarilla de proteccién si no se va a utilizar la conexién de gas
de proteccion.

» Todas las uniones de gas de proteccién deben quedar selladas herméticamente.

Antes de conectar el reductor de presién ala bombona de gas, abra brevemente la valvula de la
bombona para expulsar la suciedad que pueda haberse acumulado.
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5.7.1.1 Conexidén
e Coloque la bombona de gas de proteccién en el soporte del cilindro previsto para esto.

« Asegurar la bombona de gas de proteccion con la cadena de seguridad.

o]

Figura 5-6

Pos | Simbolo |Descripcién
Reductor de presién

Bombona de gas de proteccion

Parte de salida del reductor de presion

AIWIN|PF

Valvula de la bombona

Atornille firmemente el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas hasta unirlos

herméticamente.

« Atornille la tuerca de racor de la conexion de manguera de gas en la parte de salida del reductor de
presion.

« Atornillar el tubo de gas con tuerca de racor sobre casquillo roscado de empalme para gas de

proteccién en la parte de atras del aparato.
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5.7.2 Pruebade gas
« Abra lentamente la valvula de la bombona de gas.
« Abra el reductor de presion.
e Conecte la fuente de alimentacién mediante el interruptor principal.
« Activar la funcion de test de gas en el control del aparato.
» Ajuste la cantidad de gas de en el reductor de presiéon dependiendo del tipo de aplicacion.
» Eltest de gas se activa si se presiona brevemente el botén del control del aparato.
El gas de proteccion circula durante 25 segundos aproximadamente o hasta que se vuelva a pulsar el
botén.
5.7.2.1 Ajuste de la cantidad de gas protector
Proceso de soldadura Cantidad de gas de proteccion recomendada
Soldadura MAG Didmetro del alambre x 11,5 = I/min
Soldadura MIG Diametro del alambre x 11,5 = I/min
Soldadura MIG (aluminio) Didametro del alambre x 13,5 = I/min (100 % argdn)
TIG El diametro de la boquilla de gas en mm corresponde a I/min de
gas.
iLas mezclas de gas ricas en helio requieren una mayor cantidad de gas!
En caso de ser necesario, la cantidad de gas determinada se deberia corregir segun la siguiente tabla:
Gas de proteccion Factor
75% Ar/25% He 1,14
50% Ar/50% He 1,35
25% Ar/75% He 1,75
100% He 3,16
[=3>  jEl gas de proteccién no esta ajustado de forma correctal!
» Siel gas de proteccién esta ajustado tanto a un nivel demasiado bajo como demasiado alto,
puede entrar aire en el bafio de soldaduray en consecuencia conllevar la formacion de poros.
* jAjuste la cantidad de gas de proteccién de acuerdo con el trabajo de soldadura!
5.7.3 Funcion Cebado del paquete de manguera
Elemento de Accién |Resultado
manejo
’ Seleccion del cebado del paquete de manguera.
s El gas de proteccion fluye hasta que se vuelva a pulsar el boton de test
de gas.
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5.8 Datos de soldadura
Tanto a la izquierda como a la derecha de las indicaciones de control, encontrara las teclas

correspondientes a la «Seleccion de parametros» (® ). Con ellas se seleccionan los parametros de
soldadura que se indican.

Cada vez que se presione una tecla, el indicador pasa al siguiente parametro (el LED al lado de la tecla
indica la seleccién). Después de alcanzar el Gltimo parametro, vuelve a comenzar otra vez con el
@ Prog

m
250 W

AMP @
8 o@
2

@ VoLt

Hold @

JOB

Figura 5-7
Se indican:
« Los valores tedricos (antes de la soldadura)
e Los valores reales (durante la soldadura)
« Los valores medios (después de la soldadura)
MIG/MAG
Parametros Valores tedricos Valores reales Valores medios
Corriente de ™
soldadura
Grosor del material O O
Velocidad del hilo | | ™
Tensién de soldadura | | ™
Potencia de O M
soldadura
TIG
Parametros Valores tedricos Valores reales Valores medios
Corriente de ™
soldadura
Tensién de soldadura | | ™
Potencia de O M
soldadura
MMA
Parametros Valores tedricos Valores reales Valores medios
Corriente de O
soldadura
Tensién de soldadura O
Potencia de O ™ O
soldadura

En caso de que se realicen modificaciones de ajuste (p. €. velocidad del hilo), el indicador cambia
inmediatamente al ajuste del valor teérico.
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5.9
5.9.1

158

Soldadura MIG/MAG
Conexion de quemador y cable de masa

iDafios en el aparato por conductos de refrigerante conectados de forma incorrectal

Si los conductos de refrigerante no estan conectados de forma correcta o se utiliza una antorcha

refrigerada por gas, el circuito de refrigerante se interrumpira pudiendo causar dafios en el

aparato.

« Conecte todos los conductos de refrigerante de forma correcta.

» Extienda completamente el paquete de mangueras y el paguete de manguera de la antorcha.

e Tengaen cuenta la longitud maxima del paquete de mangueras > Véase capitulo 9.

« Cuando utilice una antorcha refrigerada por gas, conecte el circuito de refrigerante con una
pasarela de mangueras > Véase capitulo 9.

La conexion central Euro esta equipada de fabrica con un tubo capilar para antorchas con espiral
de guia de hilo. Si se emplea una antorcha con nlcleo de guia de entrada de hilo, jse debe volver
a equipar!

« Antorcha con nucleo de guia de entrada de hilo > jutilizar con tubo guia!

« Antorcha con espiral guia de entrada de hilo > jutilizar con tubo capilar!

En la antorcha debe colocarse una espiral de guia de hilo o un nicleo de guia de entrada de hilo

con el didametro interior adecuado de acuerdo con el diametro del hilo de soldaduray con la clase

de hilo de soldadura.

Recomendaciones:

< Para soldar hilos de soldadura duros no aleados (acero) utilice una espiral de guia de hilo de acero.

« Para soldar hilos de soldadura duros de alta aleacion (CrNi) utilice una espiral de guia de hilo de
cromo y niquel.

» Para soldadura o brazing de hilos de soldadura blandos, de alta aleacién o materiales de aluminio
utilice un ndcleo de guia de entrada de hilo.

Preparacion para la conexidon de antorchas con ntcleo de guia de entrada de hilo:

« Desplace hacia adelante el tubo capilar del lado de la alimentacion de hilo en la direccién de la
conexién central Euro y extraigalo.

 Inserte el tubo guia del nicleo de guia de entrada de hilo desde la conexién central Euro.

« Introduzca con cuidado el conector central de la antorcha con el nlcleo de guia de entrada de hilo
extralargo en la conexidn central Euro y atornille con tuercas de racor.

» Corte el nlcleo de guia de entrada de hilo con un citer de nicleos justo antes del rodillo motor de
arrastre.

» Afloje el conector central de la antorcha y extraigalo.

» Desbarbe el extremo separado del ndcleo de guia de entrada de hilo con un afilador de nucleo guia
de entrada de hilo vy afilelo.
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[53> Algunos electrodos de alambre (p.ej. de alambres de relleno autoprotectores) se deben soldar
con polaridad negativa. En este caso, se debe conectar el conducto de corriente de soldadura al
z6calo de corriente de soldadura «-» y el conducto de la pieza de trabajo al zécalo de corriente de
soldadura «+». jTenga en cuenta las indicaciones del fabricante de electrodos!

Figura 5-8

Pos | Simbolo |Descripcién

Pieza de trabajo

Z6calo de conexion de corriente de soldadura "-"
R Soldadura MIG/MAG: Conexion de la pieza de trabajo

Paquete de manguera del quemador

Toma de conexion de 19 polos (anal6gica)
Para la conexion de accesorios analdgicos (control remoto, cable de control de pistola
de soldar, etc)

/IZ—
—
3 ﬁ:lz Quemador
A

6 Conexion de la antorcha (Conexidn central Euro o Dinse)
Corriente de soldadura, gas de proteccién y pulsador de la antorcha integrados
7 Cable de corriente de soldadura, seleccién de polaridad

Corriente de soldadura para conexion central / soplete. Posibilita la seleccién de

polaridad en soldadura MIG/MAG

R Aplicaciones estdndar > Enlace del zocalo de conexién de corriente de
soldadura "+"

Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante

9 Toma rapida (azul)
suministro refrigerante

P
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« Introducir el conector central del soldador en la conexién central y atornillar con tuercas de racor.
< Enchufe y asegure el enchufe del cable de masa en el zécalo de conexién de corriente de soldadura

« Enchufe y asegure el cable de corriente de soldadura con la seleccion de polaridad en el zécalo de
conexion de la corriente de soldadura +.

 Inserte el conector del cable de control de la antorcha en el zécalo de conexion de 19 polos y
asegurelo (solo antorcha MIG/MAG con cable de control adicional).

En caso de ser asi:

« Encaje el casquillo roscado de empalme de las mangueras de agua refrigerante en los acoplamientos
de cierre rapido correspondientes:
Retorno rojo al acoplamiento de cierre rapido, rojo (retorno del medio de refrigeracion) y alimentacion
azul en el acoplamiento de cierre rapido, azul (alimentacion del medio de refrigeracion).
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5.9.2 Alimentacion de alambre
5.9.2.1 Aperturade la capucha de proteccion del sistema arrastre hilo

ATENCION
Para los pasos siguientes, la capucha de proteccion del sistema arrastre hilo debe estar
abierta. La capucha de proteccidn debe cerrarse siempre antes de comenzar cualquier
trabajo.
» Desbloquear la capucha de proteccion y abrirla.
5.9.2.2 Colocar la bobina de alambre
A ATENCION

Peligro de lesiones por bobina de hilo mal fijada.
Una bobina de hilo mal fijada puede soltarse de latoma de la bobina o caerse,
causando dafios en el aparato o lesiones personales.

» Fije bien la bobina de hilo en la toma de la bobina con tuercas moleteadas.
« Antes de comenzar cualquier trabajo, compruebe que la bobina de hilo esta bien fijada.

[3> Se pueden utilizar bobinas de mandril estdndar D300. Si desea utilizar bobinas de fondo de cesta
normalizadas (DIN 8559) necesitara adaptadores > Véase capitulo 9.

Figura 5-9

Pos | Simbolo |Descripcion
1 Pasador de arrastre

Para fijar la bobina de alambre
2 Tuerca moleteada

Para fijar la bobina de alambre

« Afloje la tuerca moleteada del soporte de la bobina.
* Fije la bobina de alambre de soldadura en el soporte de la bobina de tal forma que el pasador de
arrastre encaje en la perforacion de la bobina.

« Vuelva afijar la bobina de alambre con la tuerca moleteada.

099-005428-EW504
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5.9.2.3 Cambiar el rodillo de alimentacion de alambre

Figura 5-10
Pos | Simbolo |Descripcion
1 Garrote
Los arcos de cierre de los rodillos motor de arrastre se fijan con el garrote.
2 Arcos de cierre
Los rodillos motor de arrastre se fijan con los arcos de cierre.
3 Unidad de presion

Fijacion de la unidad de tensién y ajuste de la presion de contacto.

Unidad de tension

5 Rodillos motor de arrastre
véase tabla resumen de rodillos motor de arrastre

< Gire el garrote 90° en el sentido de las agujas del reloj o en sentido contrario (el garrote se engatilla).
» Pliegue 90° hacia fuera el arco de cierre.

e Soltar las unidades de tension y plegarlas (unidades de tensién con rodillos de contrapresion que se
levantan automaticamente).

* Retire los rodillos motor de arrastre del acoplamiento de rodillos.

« Elija nuevos rodillos motor de arrastre conforme a la tabla "Resumen de rodillos motor de arrastre" y
monte de nuevo el sistema de arrastre de hilo en orden inverso.
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[53> Los resultados de soldadura son defectuosos debido a problemas con la alimentacién de hilo.
Los rodillos motor de arrastre deben encajar con el diametro del hilo y con el material. Para
diferenciarse unos de otros, los rodillos motor de arrastre se han marcado con color (véase tabla
resumen de rodillos motor de arrastre).

Tablaresumen de rodillos motor de arrastre:
Material Diametro Cédigo de Formade
g mm 1) color ranura
pulgadas
0,6 .023 rosa claro
0,8 .030 blanco
0,9/1,0 .035/.040 azul
1,2 .045 rojo
Acero 14 052 | verde
Acero monocromatic )
inoxidable ;g 828 0 ne'gro i
Brazin , . gris
’ 2,4 .095 marrén Ranura en V
2,8 110 verde
claro
3,2 125 lila
0,8 .030 blanco
0,9/1,0 .035/.040 azul
1,2 .045 rojo
1,6 .060 negro
aluminio 2.0 .080 bicolor gris amarillo
2,4 .095 marrén
2,8 110 verde Ranura en U
claro
3,2 125 lila
0,8 .030 blanco
0,9 .035 azul
1,0 .040
) 1,2 .045 ) rojo )
Hilo tubular 14 052 bicolor verde naranja
1,6 .060 negro RanuraenV,
2.0 080 gris moleteado
2,4 .095 marrén
[ > Véase capitulo 10
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5.9.2.4 Enhebrar el electrodo de alambre

A ATENCION

iPeligro de lesiones por componentes méviles!

Los alimentadores de hilo estan equipados con componentes mdviles que pueden
entrar en contacto con manos, pelo, ropa o herramientas y con ello pueden causar
lesiones a personas.

* No agarre componentes maviles o giratorios ni tampoco piezas de impulsién.

« Durante el funcionamiento mantenga cerradas las cubiertas de la carcasa o las tapas de
proteccién.

iPeligro de lesiones debido a que el hilo de soldadura salga de manera descontrolada!l

El hilo de soldadura puede alimentarse a gran velocidad, y si la guia de hilo esta
incompleta o es inadecuada, podria salir de forma descontrolada y causar lesiones a
personas.

« Antes de conectar a la red, establezca la guia de hilo completa desde la bobina de hilo
hasta la antorcha.

e Con la antorcha sin montar, suelte los rodillos de presién del sistema arrastre hilo.

« Controle la guia de hilo periédicamente.

« Durante el funcionamiento mantenga cerradas todas las cubiertas de la carcasa y las tapas
de proteccion.

iPeligro de lesiones debido a que el alambre de soldadura salga del quemador!

iEl alambre de soldadura puede salirse del quemador a gran velocidad y dafar asi a
personas tanto en el cuerpo, como en lacaray en los ojos!

» No dirija nunca el quemador ni a su propio cuerpo ni a otras personas!

ATENCION

Aumento del desgaste debido a una presion de contacto inadecuada.
Una presién de contacto inadecuada aumenta el desgaste de los rodillos de
alimentacion de alambre.
e Hay que ajustar la presion de contacto en las tuercas de ajuste de la unidades de presion
de tal forma que se alimente el electrodo de alambre, pero que se deslice cuando se
bloguee la bobina de alambre.

» Aumentar la presiéon de contacto de los rodillos anteriores (como se ha visto en la direccién

de avance).

55 Accionando el pulsador «purga hilo» y el botén giratorio «velocidad de hilo» simultdneamente se
puede regular la velocidad de enhebrado de forma progresiva. En la pantalla izquierda del control
del equipo de soldadura se visualiza la velocidad de enhebrado seleccionaday en la pantalla
derecha la corriente de motor actual del sistema de arrastre de hilo.
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Pos

Figura 5-11

Simbolo |Descripcién

Hilo de soldadura

Guia de insercion de alambre

Tubo de guia

rlw|n]|r

Tuerca de ajuste

Colocar el paquete de manguera del quemador de modo que esté extendido.

« Desenrolle con cuidado el hilo de soldadura de la bobina de hilo e introdizcalo en la guia de entrada
de hilo hasta ,los rodillos de hilo.

< Accione el pulsador de enhebrado (el hilo de soldadura es recogido por el sistema de arrastre y
llevado automaticamente hasta que vuelva a salir de la antorcha.

[55° Elrequisito para el enhebrado automético es la correcta preparacion de la guia de hilo,
especialmente en la zona del tubo guia o capilar .

» La presion de contacto debe ajustarse a las tuercas de ajuste de las unidades de presién por
separado para cada lado (entrada y salida de hilo) en funcion de los consumibles de soldadura. Una
pegatina colocada cerca del sistema de arrastre de hilo contiene una tabla con los correspondientes

ajustes:
Variante 1: montaje en el lado izquierdo Variante 2: montaje en el lado derecho
mild steel mild steel mild steel mild steel
3-3,5 | stainless steel stainless steel 25 25 stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 flux-cored flux-cored 25-3

Figura 5-12

Parada automética de enhebrado
Coloque la antorcha en la pieza de trabajo durante la operacion de enhebrado. El hilo de soldadura se
enhebrara hasta que llegue a la pieza de trabajo.

44
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5.9.2.5 Ajuste de los frenos de la bobina

Figura 5-13

Pos | Simbolo |Descripcic’>n

1 Tornillo hexagonal interior
Dispositivo de fijacidn para la bobina de alambre y ajuste de frenos de bobina

« Girar el tornillo hexagonal interior (8 mm) en el sentido de las agujas del reloj para aumentar el
rendimiento de los frenos.

[Z5> jApriete el freno de la bobina hasta que no se desplace cuando el motor de la alimentacion de
alambre se detenga pero que tampoco bloquee durante el funcionamiento!
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5.9.3

Definicién de las tareas de soldadura MIG/IMAG

Esta serie de aparatos destaca por el manejo sencillo de una gran cantidad de funciones.

* Ya se han predefinido distintos trabajos de soldadura (JOB) compuestos por el proceso de soldadura,
el tipo de material, el diametro del hilo y el tipo de gas de proteccién) > Véase capitulo 11.1.

« El sistema calcula los parametros del proceso que se necesitan dependiendo del punto de trabajo
predeterminado (operacion de un botén mediante el botdn giratorio de la velocidad del hilo).

« En caso necesario, pueden ajustarse otros parametros en el menu de configuracion del control o con
el software de parametros de soldadura PC300.NET.

594
5941
=

Seleccion de las tareas
Parametros basicos de soldadura
Solo se puede modificar el nimero de JOB si no fluye corriente de soldadura.

Elemento de
manejo

Accioén

Resultado

Indicacion

joB-
LIsT

1x_‘I~

Seleccion de lista de JOB

50 Job

®
5

5.9.4.2 Modo de trabajo

S

Ajustar nimero de JOB.
Esperar unos 3 s hasta que se haya aplicado el
ajuste.

50 Job

Elemento de Accidn Resultado Indicacién
manejo
H @ p Seleccion del modo de operacion sin modificacion
HH@® nx = La LED indica el modo de operacion
03 seleccionado.

'ﬁ—..".@

H-ee- Operacién a 2 tiempos

HH Operacion a 4 tiempos

. ® Verde Funcionamiento especial de
tiempos

=0 ® Rojo Modo de operacién puntos

fim Funcionamiento especial de 4 tiempos
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5.9.4.3 Efecto estrangulador / dindmica

ENTER

Figura 5-14

Indicacion |Ajuste/SeIeccién

"\ Ajuste de dinamica
/ 40: Arco voltaico duro y estrecho.

-40: Arco voltaico suave y ancho.
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5.9.5

5951

59.5.2

Punto de trabajo MIG/MAG

Para especificar el punto de trabajo (rendimiento de soldadura) se sirve del principio de un solo selector
MIG/MAG, es decir, el usuario Gnicamente necesita especificar la velocidad de alimentacién del alambre,
por ejemplo, y el sistema digital calculara los valores 6ptimos para la intensidad y tension de soldadura
(punto de trabajo).

También se podria fijar el punto de trabajo utilizando los accesorios tales como el control remoto, pistola
de soldar etc.

Seleccion de la unidad de display

AMP @
z:gm (i ©: -

Hold @

@ VoLt

@ Prog
® «w

JOB
Figura 5-15

El punto de trabajo (potencia de soldadura) se puede visualizar o también ajustar como corriente de
soldadura, espesor del material o velocidad del alambre.

Elemento de Accién Resultado
manejo

@ ’ Cambiar la indicacion entre:

nx = AMP Corriente de soldadura
= Espesor del material
& Velocidad del alambre

Ejemplo de aplicacién

Se debe soldar aluminio.

« Material = AlMg,

e gas = Ar 100 %,

» diametro del alambre = 1,2 mm

Se desconoce la velocidad de alambre adecuada, que debe determinarse.
« Seleccione el JOB correspondiente ( > Véase capitulo 11.1),

e cambie la visualizacién a espesor del material,

* ajuste el espesor del material conforme a las condiciones (p.ej. 5 mm).
« Cambie la visualizacion a velocidad de alambre.

Se indica la velocidad de alambre resultante (p.ej. 8,4 m/min).

Fijacion del punto de trabajo utilizando espesor de material

A continuacién y como ejemplo de un ajuste de punto de trabajo, se describe el ajuste del parametro de
velocidad de alambre.

Elemento de Accién Resultado Indicacién
manejo

—
"
-
10

@I‘ Aumentar o disminuir la potencia de soldadura
Q 4 mediante el parametro de velocidad del alambre.

Ejemplo de indicacién: 10,5 m/min

m/min

48
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5.9.5.3 Regulacién de la correccién de lalongitud de arco
La longitud del arco voltaico se corrige como se explica a continuacion.

Elemento de Accién Resultado Indicacién
manejo

@_@I‘ Ajuste «Correccion de la longitud de arco N
Q ’ voltaico» ‘ LJ \
(Ejemplo de indicacion: -0,9 V,
v rango de ajuste de -9,9V a +9,9V)

5.9.5.4 Accesorios paralaregulacion del punto de trabajo

El punto del trabajo puede ajustarse con distintos componentes accesorios como por ejemplo:

« controles remotos;

e antorchas especiales;

« software de PC;

e interfaz de autbmata/de bus industrial (se requiere interfaz para automatas opcional, no disponible en

todos los aparatos de esta serie).

Resumen de componentes accesorios . Para una descripcion mas detallada de los diferentes aparatos y
sus funciones, consulte el manual de instrucciones del aparato respectivo.

> Véase capitulo 9
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5.9.55 forceArc
Arco voltaico de gran potencia y alta presion, minimizado en calor, con estabilidad direccional y
penetracion profunda en el rango de potencias superior. Aceros de aleacion baja, alta o no aleados, asi
como aceros de grano fino de alta resistencia.
L/
Figura 5-16
< Menor angulo de apertura de costuras gracias a la quemadura profunda y a un arco voltaico con
estabilidad direccional
« Excelente deteccion de raices y de flancos
e Soldadura segura incluso con extremos libres muy largos (stick-out)
* Reduccién de mordeduras
« Aceros de aleacion baja, alta o no aleados, asi como aceros de grano fino de alta resistencia
* Aplicaciones manuales y automatizadas
forceArc-soldadura desde: @ hilo (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Gas JOB 8 JOB 8 JOB 8 JOB oR
ACEro Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0
Al seleccionar el procedimiento forceArc > Véase capitulo 5.9.4 estas caracteristicas estan a su
disposicion.
ilgual que en la soldadura por arco voltaico de impulsos, se debe prestar especial atencién ala
calidad de la conexién de la corriente de soldadura en la soldadura forceArc!
* jMantenga los conductos de corriente de soldadura lo mas cortos posible y dimensione las secciones
de los conductos suficientemente!
« Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de quemador y en
caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
« Utilice el quemador ajustado al elevando rango de potencia y, a ser posible, refrigerado por agua.
» Al soldar acero, utilice alambre de soldadura con suficiente encobrado. La bobina de alambre debe
presentar el bobinado en capas.
[=3>  jArco voltaico inestable!
Los conductos de corriente de soldadura que no se hayan desenrollado completamente pueden
provocar averias (destellos) en el arco voltaico.
» Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de
quemador y en caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
50 099-005428-EW504
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5.9.5.6 rootArc

Arco por cortocircuito perfectamente modelable para facilitar la unién de lados, también especialmente
para la soldadura en posiciones fijas.

——

g

Figura 5-17

» Reduccién de la proyeccion de virutas en comparacion con el arco voltaico corto estandar

< Buen marcado de raices y deteccion de flancos segura

« Aceros no aleados o de baja aleacion
« Aplicaciones manuales y automatizadas

rootArc-soldadura hasta: @ hilo (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & |JoB JoB| & |JoB| & |[JoB| 8 |J0B| B
CO2 - - - - - |204|70 (20550 | - -
Acero
Ar 80-90% - - - - - | 206 | 8,0 | 207 (6,0 - -

I3  jArco voltaico inestable!

Los conductos de corriente de soldadura que no se hayan desenrollado completamente pueden
provocar averias (destellos) en el arco voltaico.

« Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de

quemador y en caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
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5.9.6 MIG/MAG secuencias funcionales / modos de trabajo

5.9.6.1 Explicacion de los simbolos y de las funciones
Simbolo |Explicacion

Pulsar interruptor de pistola

Soltar interruptor de pistola

Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola

Gas protector en funcionamiento

Salida soldadura

Electrodo de alambre en movimiento

Movimiento lento del alambre

Post quemado alambre

Pre flujo gas

Post flujo gas

Modo de 2 tiempos

7= 3o S TN ) Ao~ (BR[| €422

Modo especial, 2 tiempo

—
-—
—
e

Modo de 4 tiempos

E

-
>
-
-

Modo especial, 4 tiempos

~|f

Tiempos

PSTART | Programa de cebado

PA Programa principal

PB Programa principal reducido

PEND |Programa final

t2 Tiempo de puntos

52 099-005428-EW504
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Modo de 2 tiemposa
' 1. >e 2. ——»!
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Figura 5-18

Paso 1

« Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

* Se pone en funcionamiento el gas protector (pre-flujo de gas).

» El motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”

« Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento.

« Cambio a la velocidad de alimentacion de alambre previamente seleccionada.

Paso 2

e Soltar el interruptor de la pistola

« Deja de estar en funcionamiento el motor de alimentacion del alambre

e Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre
e Transcurre el tiempo post flujo de gas
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Modo de 2 tiempos, especial
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Figura 5-19

Paso 1

Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
Se pone en funcionamiento el gas protector (pre-flujo e gas)
El motor de alimentacién del alambre funciona a “velocidad lenta”

Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento (inicio programa Pstagr durante el tiempo tgar)

Rampa a programa principal Pa.

Paso 2

Soltar el interruptor de pistola
Rampa a fin programa Pgyp durante el tiempo teng.
Deja de estar en funcionamiento el motor de alimentacion de alambre

El arco de apaga una vez transcurrido el tiempo previamente seleccionado para el post quemado del
alambre.

Transcurre el tiempo post flujo e gas.
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Figura 5-20

El tiempo de inicio tsac también debe ser calculado en tiempo de punto t,.

Paso 1

Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
Se pone en funcionamiento el gas protector (pre-flujo de gas)
El motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”

Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento (inicio programa PstarT, inicio tiempo de puntos).

Rampa en programa principal P 4.
Una vez transcurrido el tiempo de punto fijado, la rampa baja a fin programa Pgpp.
Se para el motor de alimentacién de alambre

Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del
alambre.

Transcurre el tiempo de post flujo de gas.

Paso 2

Soltar el interruptor de pistola

Al soltar el interruptor de pistola (paso 2) se interrumpe el proceso de soldadura incluso si el
tiempo de punto aun no se haterminado (rampa a programa final Pgyp).
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Modo de 4 tiempos
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Figura 5-21

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola

« Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)

* Motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”

» Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento.

« Cambio a velocidad de alimentacion de hilo previamente seleccionada (programa principal P,).

Paso 2

e Soltar interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 3

« Pulsar interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 4

e Soltar interruptor de pistola

» Deja de funcionar el motor de alimentacién del alambre

e Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre
e Transcurre el tiempo post flujo de gas.
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Modo 4 tiempos, especial
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b=
L ]
I
v

A J

i g

Figura 5-22

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola

« Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)

* Motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”

« Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento. (inicio programa Pstart)

Paso 2

e Soltar interruptor de pistola

* Rampa a programa principal P .

Larampa en programa principal P, se da como mas pronto, una vez transcurrido el tiempo fijado

tstart Y COMoO mas tardar, a la hora de soltar el interruptor de la pistola.

Una breve pulsacién® sirve para cambiar al programa principal reducido Psg.

Con unas breves pulsaciones repetidas se volvera al programa principal Pa.

Paso 3
< Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola
« Rampa a fin programa Pgyp.
Paso 4
e Soltar el interruptor de pistola
« Deja de funcionar el motor de alimentacion del hilo
* Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre
e Transcurre el tiempo post flujo de gas.
1> YParaevitar unabreve pulsacién y liberaciéon dentro de 0,3 segundos
Si se va a evitar que la corriente de soldadura cambie al programa principal reducido Pg

mediante una breve pulsacién, el valor de parametro WF3 debe ser fijado en 100% (P, = Pg) en la
secuencia de programa.
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5.9.7 Secuencia de programas MIG/MAG (modo “Pasos programa”)
Ciertos materiales tales como el aluminio requieren unas funciones especiales para conseguir una
soldadura segura y de calidad. Aqui se utiliza el modo de trabajo a 4 tiempos con los programas
siguientes:
« Programa inicial Pstart (reduccion de los puntos frios al inicio de la costura)
< Programa principal P (soldadura continua)
« Programa principal reducido Py (reduccion focalizada del calor)
» Programa final Peypy (minimizacion de créateres finales mediante reduccion focalizada de calor)
Los programas incluyen los pardmetros: velocidad de alambre (punto de trabajo), correccion de longitud
de arco, tiempos de rampa, duracién de programa etc.

A
I Pstart
s () ey
Pa Pa
@ o
Ps
* Peno
1
t
Figura 5-23
[5> jEstafuncién solo se puede activar y procesar con el software PC300.Net!

(Véase el manual de instrucciones del software)
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5.9.7.1 Ejemplo, soldadura por puntos (a 2 tiempos)

A
| P,
Tt

Figura 5-24

5.9.7.2 Ejemplo, soldadura por puntos con aluminio (especial, a 2 tiempos)
A
PSTART
p— @
[ J
P, p
END
7]
1 > ¢

Figura 5-25

5.9.7.3 Ejemplo soldadura de aluminio (especial, a 4 tiempos)
A
PSTART
p— @
[ J
P, | Ps
A ° P
END
1
t

Figura 5-26

099-005428-EW504 59

10.02.2016



Estructuray funcion
Soldadura MIG/MAG

ewn

5.9.8 Programa principal, modo A
Diferentes tareas de soldadura o diferentes posiciones en una pieza de trabajo exigen diferentes
rendimientos de soldadura (puntos de trabajo) o programas de soldadura. Los parametros siguientes se
guardan en cada uno de los hasta 16 programas:
e Modo de trabajo
e Tipo de soldadura
» Velocidad de alimentacion de alambre (DV2)
» Correccion de tension (U2)
e Dinamica (DYN2)
El usuario puede modificar los parametros de soldadura de los programas principales con los siguientes
componentes.
o
S S I = .
§2|6 g 3 |c
S5 | g © £ 5 S
S| 8 = o @ @ 5 S
53| 3 a ° c o 8 c =
e 2 c o o8 o @9 S
c| cm 2 g 2 o = @ g
o @) st @] =
35|88 a s 32 S oe| &
M3.71 PO
Control del alimentador de si si
hilo P1..15
R20 ] PO si
Si no no no
Controles remotos P1.9 si?
R40 ) si
Controles remotos s no PO no o no
R50 ) PO .
Si no si
Controles remotos P1.15
PC 300.NET PO si no
no
Software P1..15 si
Up / Down ) PO si
Si no no no
Antorcha P19 no
2 Up / Down ) PO si
si no no no
Antorcha P1..15 no
PC1 i PO si
Si no no no
Antorcha P1..15 no
PC 2 ] PO si
si no no
Antorcha P1...15 no
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Ejemplo 1. Soldadura de piezas de trabajo con chapas de diferente espesor (2 tiempos).

| PA9
P
| P, .
PAO

t

Figura 5-27

Ejemplo 2: Soldadura de diferentes posiciones en una pieza de trabajo (4 tiempos)
A PA1
|
P,
Pu P.
P P
P
PAS
I >
t
Figura 5-28

Ejemplo 3: Soldadura de chapa de aluminio de diferentes espesores (2 tiempos 0, modo especial

4 tiempos)
A

;
[y

Figura 5-29

[3°> Se pueden definir hasta 16 programas (Pao hasta Pass).
En cada programa, se puede guardar un punto de trabajo (velocidad de alambre, correccion de la
longitud del arco voltaico, dindmica/efecto de estrangulacion).
A excepcion del programa PO: El ajuste del punto de trabajo se realiza manualmente en este
caso.
iLas modificaciones de los parametros de soldadura se guardan inmediatamente!

5.9.9 Desconexion automatica MIG/IMAG

53> Lamaquinade soldadura finaliza el proceso de ignicidon o de soldadura en los siguientes casos:
e cuando hay un error de ignicién (la corriente de soldadura no fluye hasta 5 segundos después
de la sefial de inicio);
e se produce un corte del arco voltaico (el arco voltaico se interrumpe durante mas de
5 segundos).
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5.9.10 Pistola MIG/MAG normal
El pulsador del quemador del soldador MIG sirve, basicamente, para iniciar y finalizar el proceso de

soldadura.

Elementos de manejo | Funciones
Pulsador del * Iniciar / finalizar la soldadura
quemador

Ademas de esto, hay mas funciones disponibles segln el tipo de aparato y la configuracion del
control si se presiona el pulsador del guemador > Véase capitulo 5.15:
e Cambiar programas de soldadura (P8).
» Seleccién de programa antes de iniciar la soldadura (P17).
« Cambiar entre aparatos de alimentacion de alambre en la operacion doble (P10).
5.9.11 Quemador especial MIG/IMAG
Encontrara las descripciones de funcion y las notas siguientes en el manual de instrucciones
para el quemador correspondiente.
rr'_r"r Programm

5.9.11.1 Funcionamiento programa/ Up-/Down
/ Up / Down

Figura 5-30

Pos | Simbolo |Descripcién
1 @ Conmutador de la funcién de quemador (es necesario un quemador especial)

,ﬂ Proaramm Conmutar programas o JOBs
A Up / Bown Ajustar la potencia de soldadura de modo continuo.
5.9.11.2 Conmutacién entre modo Push/Pull y arrastre intermedio

Ninguna reparacién o modificacién no autorizada.
A Para evitar lesiones y dafos en el aparato, el aparato sélo debe ser reparado o
modificado por personal cualificado y experto en la materia.
La garantia no sera valida en caso de intervenciones no autorizadas.
« En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).

ATENCION

Comprobacion
EE Antes de volver a poner en servicio el aparato, se debe llevar a cabo una "Inspeccion y

verificacién durante la operacion" conforme al IEC / DIN EN 60974-7 "Dispositivos de

soldadura con arco voltaico - inspeccién y comprobacién durante la operacion”.

» Para advertencias detalladas consulte las instrucciones de uso estandar del equipo de
soldadura.

Los conectores se encuentran directamente sobre la placa M3.7x.

Conector |Funcion

en X24 Funcionamiento con el quemador push/pull (preajustado de fabrica)
en X23 Funcionamiento con traccion intermedia
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5.10 Soldadura TIG
5.10.1 Conexion de quemador y cable de masa

Figura 5-31
Pos | Simbolo |Descripcién
1 /|:— Pieza de trabajo
2 I Zébcalo de conexidn de corriente de soldadura "+"
e Soldadura WIG: Conexion de la pieza de trabajo
3 é ! Quemador
4 Paquete de manguera del quemador
5 Conexién de la antorcha (Conexidn central Euro o Dinse)
Corriente de soldadura, gas de proteccién y pulsador de la antorcha integrados
6 Cable de corriente de soldadura, seleccion de polaridad
Corriente de soldadura para conexion central/soplete, permite seleccion de polaridad.
o« WIG: Zbcalo de conexion de la corriente de soldadura «-»
7 _@ Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante
8 G_> Toma rapida (azul)

suministro refrigerante

« Introducir el conector central del soldador en la conexidn central y atornillar con tuercas de racor.

» Inserte el conector del conducto de piezas de trabajo en el zocalo de conexion, corriente de soldadura
«+» y asegurelo girandolo a la derecha.

« Enchufe y asegure el cable de corriente de soldadura con la seleccion de polaridad en el zécalo de
conexion de la corriente de soldadura -.

En caso de ser asi:

* Encaje el casquillo roscado de empalme de las mangueras de agua refrigerante en los acoplamientos
de cierre rapido correspondientes:
Retorno rojo al acoplamiento de cierre rapido, rojo (retorno del medio de refrigeracion) y alimentacion
azul en el acoplamiento de cierre rapido, azul (alimentacion del medio de refrigeracion).
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5.10.2 Seleccién de las tareas
« Seleccionar JOB 127 (trabajo de soldadura TIG).
S6lo se puede modificar el nimero de JOB si no fluye corriente de soldadura.
Elemento de Accidn Resultado Pantalla
manejo
108- Seleccion nimero de JOB entrada. Tel x AT
C;S ™. ; 50 Job
G’Q]‘ Ajustar el nimero de JOB (0
O ' El aparato aplica los ajustes seleccionados en c oo
tres segundos aproximadamente
5.10.3 Ajuste de laintensidad de soldadura

La corriente de soldadura se ajusta basicamente con el botdn giratorio «Velocidad de alambre».

Elemento de Accion Resultado Indicar

manejo

@I‘ Se ha ajustado la corriente de soldadura Ajuste del valor
O tedrico
5.10.4 Cebado del arco TIG
5.10.4.1 Ignicién del arco de elevacion (Liftarc)
a) b) c)
I
Figura 5-32

El arco se ceba al entrar en contacto con la pieza de trabajo:

a) Colocar cuidadosamente la tobera de la pistola de gas y la punta del electrodo de tungsteno sobre la
pieza de trabajo y pulsar el interruptor de la pistola (entra en funcionamiento la corriente de liftarc
independientemente de la corriente principal fijada).

b) Inclinar la pistola sobre la tobera de gas hasta que haya una separaciéon de aproximadamente 2 — 3
mm entre la punta del electrodo y la pieza de trabajo. El arco se ceba y la corriente de soldadura
aumenta conforme al modo de trabajo seleccionado: al valor de la corriente de cebado o al de la
corriente principal,.

c) Levantar la pistola y girarla a la posiciéon normal.

Para terminar el proceso de soldadura: Soltar o presionar el interruptor de pistola segiin el modo

de trabajo seleccionado.
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5.10.5 Desarrollos de la funcion / modos de operacién
5.10.5.1 Explicacion de los simbolos y de las funciones
Simbolo | Explicacion
0 & Pulsar interruptor de pistola
A & Soltar interruptor de pistola
wﬂr& Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola
ﬂ"l Gas protector en funcionamiento
| Intensidad soldadura
ﬁ“ Pre flujos gas
o
ﬁ“‘ Post flujos gas
NOe
R Modo de 2 tiempos
H Modo especial, 2 tiempos
Hi Modo de 4 tiempos
H_H" Modo especial, de 4 tiempos
t Tiempo
Pstarr | Programa de cebado
Pa Programa principal
Pg Programa principal reducido
Peno Programa final
tS1 Duracion rampa desde PSTART a PA
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Modo de 2 tiemposa

[

Y
A

v

Seleccién

Figura 5-33

- . . Vi
» Seleccionar el modo de trabajo a 2 tiempos JL.

Paso 1

« Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
* Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)
El arco se ceba con Lift Arc

A
v
[

« Se pone en funcionamiento la corriente de soldadura con un valor de ajuste pre-fijado.

Paso 2

» Soltar el interruptor de la pistola

< Elarco se apaga.

e Transcurre el tiempo post flujo de gas.

Modo de 2 tiempos, especial

v

ot
P, 3
PSTART PEND i
| [ 3,
B o
o no
Figura 5-34

Seleccién

i
e Seleccionar el modo especial a 2 tiempos i"—h .

Pasol

e Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
< Entra en funcionamiento el gas protector (pre flujo gas)
El arco se ceba con Liftarc.

« Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado en programa de inicio “Psrart”-
« Transcurrido el tiempo de corriente de encendido “tstart” , la corriente de soldadura aumenta segun el

tiempo fijado para la rampa de ascenso “tS1” hasta el programa principal “P”".

Paso 2

e Soltar el interruptor de la pistola

» La corriente de soldadura se reduce segun el tiempo de la rampa de descenso “tSe” hasta el
programa final “Pgnp”.

< Transcurrido el tiempo de corriente final “end” se apagara el arco.
e Transcurre el tiempo post-flujo de gas.
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Modo de 4 tiempos

=rJ1_—J?2.—>A 33; 4. —»

v

Lt
| P, i
' > « o Tt
o\ o
Figura 5-35
Seleccion
vivd
e Seleccionar modo de trabajo de 4 tiempos I,
Paso 1
« Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
« Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)
El arco se ceba con liftarc.
« Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado.
Paso 2
e Soltar el interruptor de pistola (ningun efecto)
Paso 3
« Pulsar el interruptor de pistola (ningun efecto)
Paso 4
e Soltar el interruptor de pistola
e Elarco se apaga
« Transcurre el tiempo post flujo de gas
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Modo 4 tiempos, especial

rit—»: 2. :l: 3.—>|4 —»:I
4, O - N AN SO
ol .
P,
PSTART PB P E
END i
| T i B Y
>
i) i)
[cHp No

Figura 5-36
Seleccioén

» Seleccionar el modo especial de 4 tiempos H—L‘ .

Paso 1

e Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

« Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)

El arco se ceba con liftarc

< Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado en programa de inicio "Psrart"
Paso 2

e Soltar el interruptor de la pistola.

* Rampa en programa principal "P A"

La rampa en programa principal P, se da como mas pronto, tras transcurrir el tiempo fijado tstart
y como mas tardar, a la hora de soltar el interruptor de la pistola.

Una breve pulsaciénl) sirve para cambiar al programa principal reducido Pg.

Con unas breves pulsaciones repetidas se volvera al programa principal Pa.

Paso 3

e Pulsar el interruptor de la pistola.

* Rampa a programa final "Pgnp”.

Paso 4

e Soltar el interruptor de pistola

e Elarco se apaga

e Transcurre el tiempo post flujo de gas

5.10.6 Desconexion automatica
[Z3> Lamaquinade soldadura finaliza el proceso de ignicién o de soldadura en los siguientes casos:
e cuando hay un error de ignicion (la corriente de soldadura no fluye hasta 5 segundos después
de la sefial de inicio);
» se produce un corte del arco voltaico (el arco voltaico se interrumpe durante mas de
5 segundos).
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5.11 Soldadura MMA

A\ ATENCION

iPeligro de contusiéon y de quemaduras!
Al cambiar los nuevos electrodos de varilla o los ya consumidos,
« desconecte el aparato mediante el interruptor principal,

e use guantes de proteccién adecuados,

« utilice unas pinzas aislantes para retirar los electrodos de varilla que se hayan consumido
0 para mover las piezas de trabajo soldadas y

» deposite siempre la sujecion del electrodo sobre una superficie aislante.

5.11.1 Conexion de sujecion de electrodo y cable de masa

Figura 5-37
Pos | Simbolo |Descripcion
1 /IZ— Pieza de trabajo
2 FI: Sujecidén del electrodo
3 = |TOmMade conexion,intensidad de soldadura “-*
=
4 I Toma de conexién, intensidad de soldadura “+"

 Introducir la clavija del portaelectrodo en la toma "+" 6 "-" de corriente de soldar y bloquear girando a
la derecha.

< Introducir la clavija del cable de la pieza en la toma "+" § "-" de conexion de la corriente de soldadura
y blogquear girando a la derecha

[ Lapolaridad depende de las instrucciones del fabricante de electrodos, las cuales figuran en el
paquete.
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5.11.2 Seleccion de las tareas
» Seleccionar JOB 128 (trabajo de soldadura eléctrica manual).
S6lo se puede modificar el nimero de JOB si no fluye corriente de soldadura.
Elemento de Accidn Resultado Pantalla

manejo
JoB- Selecciéon nimero de JOB entrada [Tl A
LSt 1X" rJu |l.ll:ll:l|

El aparato aplica los ajustes seleccionados en
tres segundos aproximadamente

Q G’Qm Ajustar el nimero de JOB 'l':l,l:'l

m/min

5.11.2.1 Ajuste de laintensidad de soldadura
La corriente de soldadura se ajusta basicamente con el botén giratorio «Velocidad de alambre».

Elemento de Accidn Resultado Indicar
manejo
@I‘ Se ha ajustado la corriente de soldadura Ajuste del valor
O tedrico
5.11.2.2 Arcforce
Elemento de Accion Resultado Indicacién
manejo
' Seleccion de parametro de soldadura K]
@ | g antiadherente U
El LED @ que corresponde a la tecla se ilumina.
@m Ajuste antiadherente para tipos de electrodos: (] Mm)
O ' (Rango de ajuste de -40 a 40) J
Valores negativos Rutilo - L,"-'
. Valores en torno a cero  Alcalino L
Valores positivos Celulésico

5.11.2.3 Hotstart
El dispositivo de Hotstart mejora el cebado de los electrodos aumentando la corriente de cebado.

I <a)»
a)= Tiempo hotstart
b) = Corriente hotstart b)
I = Corriente soldar J
t= Tiempo | >t

Figura 5-38

5.11.2.4 Funcién Antistick — minimiza el pegado del electrodo.

u+ Anti-stick evita el sobrecalentamiento del electrodo.
Si el electrodo se apega a pesar del dispositivo de
Arcforce, el equipo se conmuta autométicamente a la
intensidad minima dentro de un segundo
aproximadamente para evitar el sobrecalentamiento del
electrodo. Comprobar el valor de ajuste de la
intensidad de soldadura y ajustarlo a la tarea de
soldadura en cuestién.

Antistick

v

Figura 5-39
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5.12 Control remoto

[  iSiel aparato haresultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante no sera
valida!

« Utilice exclusivamente los componentes del sistema y las opciones (fuentes de alimentacion,
antorchas, sujecién del electrodo, control remoto, piezas de recambio y de desgaste, etc.) de
nuestro programa de suministro.

» Insertey bloquee los componentes accesorios en el zécalo de conexién Unicamente cuando
la fuente de alimentacién esté apagada.

[55 Los controles remoto se utilizan segun la version en el z6calo de conexion de 19 polos del
control remoto (analdgico) o en el z6calo de conexidn de 7 polos del control remoto (digital).

[ iTengaen cuentala documentacién correspondiente de los componentes accesorios!

5.13 Interfaces para automatizacion

Ninguna reparacion o modificacion no autorizada.

Para evitar lesiones y dafios en el aparato, el aparato sélo debe ser reparado o
modificado por personal cualificado y experto en la materia.
La garantia no seré véalida en caso de intervenciones no autorizadas.

» En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).

ATENCION

. jDafios causados por una conexién incorrectal
iDebido a una conexiédn incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de
alimentacion pueden resultar dafiados!
» Inserte y bloquee los componentes accesorios en el zécalo de conexién correspondiente
Unicamente cuando el aparato de soldadura esté apagado.
« jPara descripciones detalladas, consulte el manual de instrucciones de los componentes
accesorios correspondientes!
» Los componentes accesorios son reconocidos automaticamente después de encender la

fuente de alimentacion.
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5.13.1 Base de conexion mando a distancia 19-polos
)

c CE +1 OV _______ 1
4
D = 0-10V r
10K I 10K
ov I
E (= & — ! _T
I
F (= BRT I |
6|l —e0tov | [ 3
|
/s1 (32 /33
P (= CODE DV i
R CODE US I
[ e T e ] e ———— 1
S G BRT
U (= PP-Motor - @
v (= PP-Motor +
\—/
Figura 5-40
Pin Tipo de Denominacion
sefial
A Salida Conexién para el apantallamiento de cables PE
C Salida Tension de referencia para potenciometro 10 V (max. 10 mA)
D Entrada Preajuste de tension de control (0 V - 10 V) - Velocidad de avance de alambre
E Salida Potencial de referencia (0 V)
F/IS Entrada Potencia de soldadura Start / Stop
G Entrada Preajuste de tension de control (0 V - 10 V) - Correccién de la longitud del arco
voltaico
C Entrada Activacién de preajuste de tension de control para velocidad de avance de
alambre (S2)
Para activacion, ajustar sefial a potencial de referencia 0V (Pin E)
R Entrada Activacién de preajuste de tensién para correccion de longitud de arco voltaico
Para activacion, ajustar sefial a potencial de referencia OV (Pin E)
u/nNv Salida Tensién de suministro de soldador push / pull
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5.14

5.14.1

5.15

Interfaz de PC
ATENCION

. jDafios en el aparato o averias por conexién incorrecta al PC!
A Si no utiliza la interfaz SECINT X10USB, puede provocar dafios en el aparato o
problemas en la transmision de la sefial. Debido a los impulsos de ignicidn de alta
frecuencia, se puede dafiar el PC.
» jLainterfaz SECINT X10USB debe estar conectada entre el PC y el equipo de soldadura!

» {Solo se debe conectar con el cable suministrado (no utilice ningin cable prolongador
adicional)!

Parametro de soldadura software PC 300

Crear todos los parametros de soldadura de forma cémoda en el ordenador y exportarlos facilmente a
uno o diversos equipos de soldadura (accesorios, conjunto para el software, interface, conexion)
Software de documentacién de datos de soldadura Q-DOC 9000

(Accesorios: Conjunto de software existente, interface, conexiones)

La herramienta ideal para la documentacién de datos de soldadura de por ejemplo:

Tensién y corriente de soldadura, velocidad de alambre, corriente del motor.

Sistema WELDQAS de control y documentacion de los datos de soldadura

Sistema de control y documentacioén de los datos de soldadura para soldadores digitales que se puede
utilizar en red.

Bloquear el parametro de soldadura para evitar accesos no autorizados

El conmutador de llave solo esta disponible en aparatos equipados de fabrica con la opcién OW
KL XX5.

Como proteccion contra el ajuste no autorizado o no intencionado de los parametros de soldadura del
equipo, existe la posibilidad de bloquear la entrada de datos en el control mediante un interruptor de
llave.

Con la llave en posicién 1, existe la posibilidad de fijar todas las funciones y parametros sin limitacién.

Con la llave en posicién 0, no se podra cambiar los siguientes parametros y funciones:

« Ningun ajuste del punto de trabajo (potencia de soldadura) en los programas 1-15.

< Ninguna modificacion del tipo de soldadura, modo de funcionamiento, en los programas 1-15.

» Los parametros de soldadura pueden mostrarse en el desarrollo de la funcion del control, pero no
modificarse.

« Ningun cambio en el trabajo de soldadura (funcién modo bloqueo de JOB P16 permitida).

< Ninguna modificacion en los pardmetros especiales (salvo P10). Se requiere el reinicio.

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Los parametros especiales (P1 a Pn) se utilizan para configurar las funciones del aparato de forma
especifica para cada cliente. Ello permite conceder al usuario la maxima flexibilidad a la hora de
optimizar sus necesidades.

Estos ajustes no se realizan directamente en el control de aparato, ya que por regla general no es
preciso ajustar los parametros periddicamente. La cantidad de parametros especiales seleccionables
puede diferir entre los distintos controles controles del aparato utilizados en el sistema de soldadura
(véase el correspondiente manual de instrucciones estandar). En caso necesario, los parametros
especiales pueden restablecerse a los ajustes de fabrica > Véase capitulo 5.15.1.1.
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5.15.1 Cdémo seleccionar, cambiar y guardar pardmetros

[ ENTER (Inicio del menu)
» Desconecte el aparato mediante el interruptor principal.
+ Mantenga pulsado el boton «Seleccién de parametro izquierda» y al mismo tiempo vuelva a
encender el aparato.
NAVIGATION (Navegar por el mena)
» Paraseleccionar los parametros, gire el boton giratorio «Ajuste de parametros de soldadura.
» Para ajustar o modificar los parametros, gire el botén «Correccién de la longitud del arco
voltaico/seleccion de programa de soldadurax».
EXIT (Abandonar menu)
» Pulse el boton «Seleccion de parametro derecha» (apagar y volver a encender el aparato).
[ NAVIGATION )
4 f N\
8 v
v
00 \ ¢ J
JI M |
] {
Figura 5-41
Indicacién Ajuste / Seleccién
(] [} Tiempo de rampa enhebrado de alambre
U / e enhebrado normal (10 s de tiempo de rampa)
1= enhebrado rapido (3 s de tiempo de rampa) (Preajust ado en fabrica)
[m] F, Bloquear el programa 0"
U e e PO liberado (Preajust ado en fabrica)
e PO bloqueado
[ Modo de visualizacién para antorcha up/down con pantalla de 7 segmentos (un
|' Jl |par de teclas)
0= pantalla normal (de fabrica) nimero de programa/potencia de soldadura (0-9)
1= pantalla alternativa nimero de programa/tipo de soldadura
0 Delimitacion de programa
U I Programa 2 hasta maximo 15
Preajust ado en fabrica: 15
o C Ejecucion especial en la clase de operacién de 2 tiempos y 4 tiempos especiales
U ) 0= normal (actualmente) 2 tiempos / 4 tiempos (Preajust ado en fabrica)
1= ejecucion AA 3 para 2 tiempos / 4 tiempos
(] F Liberacion de JOB especial SP1-SP3
U LJ SR sin liberacion (Preajust ado en fabrica)
1= liberacion de Sp1-3
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[ ] Operacion de correccién, ajuste de valor limite
U J 0 == operacién de correccion desactivada (Preajust ado en fabrica)
1= operacion de correccion activada
LED "Programa principal (PA)" parpadea
2 0 Cambio de programa con soldador estandar
U L 0 =------ sin conmutacion de programa (Preajust ado en fabrica)
1= 4 tiempos especial
2 = especial 4 tiempos especial (N tiempos activo)
o Q0 4 tiempos y modo a pasos 4 tiempos
J ) 0 =------ sin 4 tiempos modo a pasos (Preajust ado en fabrica)
1= 4 tiempos modo a pasos posibles
TR Operacion alimentacién de alambre individual o doble
1Y) o= operacion sencilla (Preajust ado en fabrica)
1=-mme- operacion doble, este aparato es el "maestro”
2 = operacién doble, este aparato es el "esclavo”
[ Periodo de pasos 4 tiempos
U 0= funcién de pasos desconectada
1= 300 ms (Preajust ado en fabrica)
2 = 600 ms
202 Conmutacion de listas de JOB
J o 0=------ lista de JOB orientada a las tareas
1= lista de JOB real (Preajust ado en fabrica)
2 = lista de JOB real y conmutacion de JOB mediante accesorio activada
o202 Limite inferior conmutacion remota de JOB
I”_1J] |area de JOB del quemador POWERCONTROL2
Limite inferior: 129 (Preajust ado en fabrica)
2o Limite superior conmutacion remota de JOB
I”_1 71 |4rea de JOB del quemador POWERCONTROL2
Limite superior: 169 (Preajust ado en fabrica)
oos Funcién HOLD
e ] R Y— valores hold no visualizados
1= valores hold visualizados (Preajust ado en fabrica)
aos Bloquear el programa "0"
—_1g 0 =------ Funcionamiento Block-JOB no activo (Preajust ado en fabrica)
1=- Funcionamiento Block-JOB activo
|ﬁ '} Seleccion de programa con el pulsador de quemador estandar
~ 11 0= sin seleccién de programa (Preajust ado en fabrica)
1= La seleccion de programa es posible
‘T Conmutacion del tipo de funcionamiento/conmutacion del tipo de soldadura con
g control de la alimentacion de alambre
0=------ Conmutacion del tipo de funcionamiento/conmutacion del tipo de soldadura
con control de la alimentacion de alambre en el programa 0 (de fabrica).
1= Conmutacion del tipo de funcionamiento/conmutacion del tipo de soldadura
con control de la alimentacion de alambre en el programa 0-15.
0 0 | Visualizacién del promedios en superPuls
~ 1 J 0 == funcién desconectada.
1= funcioén conectada (preajustado de fabrica).

]
™
)

-—

)
N
-

Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el
programa PA
R La especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el
programa PA est& desconectada.
1= Si las funciones de superPuls y de conmutacion de procesos de soldadura
estan disponibles y conectadas, el proceso de soldadura por arco pulsado se
ejecuta siempre en el programa principal PA (preajustado de fabrica).
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Indicacién Ajuste / Seleccidn

2020 Especificacion del valor absoluto para programas relativos

U Los programas de inicio (PstarT), de reduccion (Pg) y final (Penp) pueden ajustarse, de
forma opcional, de manera relativa con respecto al programa principal (P,) o de manera
absoluta.
0=--- Ajuste relativo de los parametros (de fabrica).
1= Ajuste absoluto de los parametros.

02 Regulacion electrénica del caudal de gas, tipo

Uy e tipo A (preajustado en fabrica)

e tipo B
02 Ajuste de programa para programas relativos
L 0= Programas relativos ajustables de forma conjunta (de fabrica).

e Programas relativos ajustables por separado.

o
L

=1
)
"

Ve

Visualizacién de tension nominal o de correccién
0= Visualizacion de tension de correccion (de fabrica).
1=---- Visualizacion de tensién nominal absoluta.

5.15.1.1 Restauracién a valores de fabrica

[53> Todos los parametros especiales almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes de

fabrica.

Elemento de

Accién Resultado

manejo
PN

Desconectar el equipo de soldadura

Pulsar y mantener pulsado el boton

Encender el equipo de soldadura

Soltar el botén
esperar aprox. 3 seg.

Apagar y encender de nuevo el equipo de soldadura para que se
reflejen las modificaciones.

76
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5.15.1.2 Paradmetros especiales al detalle

Tiempo de vertiente enhebrado de alambre (P1)

El enhebrado de alambre empieza con 1,0 m/min para 2 seg. A continuacion aumenta con una funcién

de rampa a 6,0 m/min. El tiempo de rampa se regula entre dos areas.

Durante el enhebrado de alambre, se puede modificar la velocidad mediante el botén giratorio de ajuste

de parametros de soldadura. Las modificaciones no repercuten sobre el tiempo de rampa.

Programa "0", desbloqueando programa (P2)

El programa PO (ajuste manual) se ha bloqueado. Independientemente de la posicion del conmutador de

llave, s6lo puede funcionar con P1 hasta P15.

Modo de visualizacién para antorcha up/down con pantalla de 7 segmentos (P3)

Indicacién normal:

< Funcionamiento del programa: NUmero del programa

« Funcionamiento up/down: Potencia de soldadura (O=corriente minima/9=corriente maxima)

Indicacion alternativa:

« Funcionamiento del programa: Cambie el nimero del programa y el proceso de soldadura
(P=impulsos/n=sin impulsos)

¢ Funcionamiento up/down: Cambie la potencia de soldadura (O=corriente minima/9=corriente maxima)
y el simbolo de funcionamiento up/down

Limite de programa (P4)

Con el parametro especial P4, se pueden limitar la seleccion de programas.

» El ajuste se aplica en todos los JOBs.

e La seleccién de los programas depende de la posicion del conmutador «Funcién del quemador»
(véase «Descripcion del aparato»). Los programas solo pueden ser cambiados cuando la posicién del
conmutador esta en «Programa.

« Los programas pueden conmutarse con un quemador especial conectado o con un control remoto.

< Solo se pueden conmutar los programas con el «Botdn giratorio, correccién de la longitud del arco
voltaico/seleccién de programa de soldadura» (véase «Descripcion de aparatos») cuando no hay
conectado ningln quemador especial ni control remoto.

Ciclo especial en modos de trabajo de 4 tiempos especial y de 2 tiempos especial (P5)

En el caso de un desarrollo especial activado, el inicio del proceso de soldadura se modifica como se

indica a continuacion:

Desarrollo de la operacién en 2 tiempos especial/Operacion en 4 tiempos especial:

e Programa de inicio «Pycio»

» Programa principal «Pa»

Desarrollo de la operacion en 2 tiempos especial/Operacion en 4 tiempos especial con desarrollo

especial activado:

« Programa de inicio «Pycio»

< Programa principal reducido «Pg»

* Programa principal «P 5»

Activacién de JOB especiales SPI - SP3 (P6)

Serie de aparatos Phoenix Expert:

El trabajo de soldadura se ajusta en el control del aparato de la fuente de la corriente de soldadura

(consultar la correspondiente documentacién del sistema).

En caso necesario, pueden seleccionarse exclusivamente los trabajos de soldadura especiales

previamente definidos SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 en el control del alimentador de

hilo. Los JOB especiales se seleccionan presionando el pulsador durante unos segundos y eligiendo el
trabajo de soldadura. Si se presiona la tecla brevemente, puede cambiarse entre los distintos JOB
especiales.

El cambio de JOB est& bloqueado con el interruptor de llave en posicién “0”.

Este bloqueo podra ser anulado para los JOB especiales (SP1 - SP3).
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Operacion de correccién, fijacién del valor umbral (P7)

La operacién de correccion se activa y se desactiva para todos los JOB y sus programas a la vez. Se
especifica una operacion de correccion para la velocidad de alambre (DV) y la tension de soldar (Ukorr)
para cada JOB.

El valor de correccidn se guarda por separado para cada programa. El margen de correccion podra ser
un méaximo del 30% de la velocidad del alambre y +/-9.9 V de la tension de soldadura.

um UM
A r N
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 2v Q
20,1V L
19,8V Q (DVGrenz =-1,9)
8
m/min
Umin Umin
DV o 20% +20% DVmax DV [mimin] v o 1m/min  DVmax DV [mimin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min
Figura 5-42

Ejemplo del punto de trabajo en modo de correccién:
La velocidad de alambre de un programa (1 a 15) se fija a 10.0 m/min.

Esto corresponde a una tension de soldar (U) de 21,9 V. Al poner el interruptor de llave en la posicion
“0”, la soldadura de este programa Unicamente podra realizarse con estos valores.

Para permitir al soldador realizar también la correccién del alambre y de la tensién en modo programa, el
modo de correccién debe estar activado y los valores limite para el alambre y tensiéon deben haber sido
especificados.

Fijacion del valor limite de correccién = WFIimit = 20% / Ulimit= 1.9 V

Ahora se podra corregir la velocidad del alambre en un 20% (8.0 hasta 12.0 m/min) y la tension de soldar
en +/-1.9V (3.8 V).

En el ejemplo, se ha fijado la velocidad de alambre en 11.0 m/min. Esto corresponde a una tensién de
soldar de 22 V

Ahora se podra corregir la tension de soldar hasta unos valores adicionales de 1.9V (20.1 Vy 23.9 V).

Si el conmutador de llave esté en la posicién 1, se reinicializan los valores para la correccion de
velocidad de alambre y tensién.

Ajuste del margen de correccioén:
» Conectar y guardar el parametro especial «Operacion de correccion» (P7 = 1).
> Véase capitulo 5.16.1

e Conmutador de llave en la posicion «1».
« Ajustar margen de correccién segin la siguiente tabla:

/8
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Elemento de Accién Resultado Indicacién (Ejemplos)
manejo Izquierda Derecha
@ vour Presione la tecla tantas veces como sea ac ')
@ Prog - necesario hasta que se ilumine '.J\ 3
® w X exclusivamente el LED «PROG».
o fr n Izquierd Velocidad de alimentacién de
a: alambre
Derech Numero del programa
a
@ voLt Presionar la tecla y mantenerla pulsada M [Iu)
@ Frog - durante 4 s aprox. L | Lot
@ w _— . L.
o 4s Izquier valor limite actual de la
da: correccion de velocidad de
alimentacion del alambre
Derech valor limite actual de la
a correccion de tension
@l‘ Ajustar el valor limite actual de la 2NN )
Q ’ correccion de velocidad de alimentacion L L U
del alambre
@m Ajustar el valor limite actual de la NN [Tm)
Q u correccion de tension U LN LJ
Vv
Cuando transcurren 5 s sin que el usuario haya realizado ninguna accion, ac N
se aplican los valores ajustados y el indicador vuelve a la visualizacién de L =
programas
e jConmutador de llave de nuevo en la posicion «0»!
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Conmutacion del programa con el pulsador de quemador estandar (P8)

4 tiempos especial (Desarrollo del programa absoluto en 4 tiempos)

« Tiempo 1: el programa absoluto 1 se pone en marcha

« Tiempo 2: el programa absoluto 2 se pone en marcha después de que «tstart» haya transcurrido.

- Tiempo 3: el programa absoluto 3 estd en marcha hasta que el tiempo «t13» haya transcurrido. A
continuacion, se pasa autométicamente al programa absoluto 4.

iLos componentes accesorios, como p.ej. el control remoto o el qguemador especial, no pueden
estar conectados!

La conmutacién del programa en el control del aparato de alimentacion de alambre esta

desactivada.

<« 1. r»<— —2. 3. — < 4.

A 4

P, P
A—l P,, o Ad
| A3
< tstat—> «— 88 > >
t
Figura 5-43

Extra 4 tiempos especial (n tiempos)

En el transcurso del programa de n tiempos el aparato se inicia en el primer tiempo con el programa de
iniciacion Pg de Py

En el segundo tiempo cambia al programa principal P,; tan pronto como el tiempo de inicio "tstart" haya

concluido. Pulsando se puede cambiar a otros programas (Pa; hasta max. Ppg).
j——1. — |« 2 >3 >le— 4. —>

R ? A AARIRY

I _ePstarr ; Tt
\_P. i
—* P E
e "= P~ e
: 2 !
] i Pl P
| H ....F' _._I : N
N Pl Pt
8 1 1N i
I < ﬂ’d >< > <_>:<—ﬁ-d>: -
on. ¢ f: n=max. 9 fT: e
Figura 5-44
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La cantidad de los programas (Pa,) corresponde al numero de tiempos determinado bajo n

tiempos.

ler tiempo

« Accione y mantenga presionado el pulsador del soplete.

« Sale gas de proteccion (preflujo de gas).

» El motor de alimentacion de alambre funciona a "velocidad de insercion".

« El arco voltaico se enciende después de que el electrodo de alambre choque con la pieza de trabajo,
fluye corriente de soldadura. (Programa de inicializacién Pgrart de Pas)

2° tiempo

e Suelte el pulsador del quemador.

< Vertiente sobre Programa principal P ;.

La vertiente sobre Programa principal P,; se acciona como muy pronto cuando transcurre el

tiempo ajustado tstarr 0 como muy tarde al liberar el pulsador del soplete. Al pulsar a pasos

(presién y liberacion cortas dentro de 0,3 seg.) se puede cambiar a otros programas. Los

programas P,; hasta Pag son posibles

3er tiempo
< Accione y mantenga presionado el pulsador del soplete.

« Vertiente sobre programa final Pgyp.de Pay. El flujo puede ser detenido en cualquier momento
oprimiendo por largo tiempo (> 0.3 seg.) el pulsador del soplete. Entonces se ejecuta Peyp por Pan.

4° tiempo

e Suelte el pulsador del quemador.

« El motor de alimentacion de alambre AA se detiene.

« El arco voltaico se apaga una vez haya transcurrido el tiempo de quemado posterior del alambre.
e Transcurre el tiempo de postflujo de gas.

4 ciclos / clase de presion de 4 ciclos (P9)

En el modo de operacion inicio presion de 4 ciclos se ha conectado el segundo ciclo mediante la presion
del pulsador del soldador sin el cual debe haber corriente.

Si se tiene que interrumpir la operacion de soldadura se pude volver a presionar el botén del soldador
una segunda vez.
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Ajuste "Operacién sencilla o doble" (P10)

[Z5>  Siel sistema se ha equipado con dos alimentaciones de alambre, no se deben poner en marcha
otros componentes accesorios en el z6calo de conexién de 7 polos (digital).
Esto afecta entre otros a controles remotos digitales, interfases roboticas, interfases de
documentacién, quemadores con conexidn digital de cable de control, etc.

En operaciones sencillas (P10 = 0) no se debe conectar un segundo alimentador de hilo.

« Eliminar las conexiones al segundo alimentador de hilo.

En la operacién doble (P10 = 1 o 2) se deben conectar ambos alimentadores de hilo y para este
modo de operacion ambos alimentadores de hilo deben ser configurados en los controles de
modo diferente.

» Configurar un alimentador de hilo como maestro (P10 = 1)

e Configurar el otro alimentador de hilo como esclavo (P10 = 2)

Los alimentadores de hilo con conmutador de llave (opcional, > Véase capitulo 5.14.1) se deben
configurar como maestro (P10 = 1).

El alimentador de hilo configurado como maestro se activa al encender el aparato de soldadura.
No registran otras diferencias de funcién entre los alimentadores de hilo.

Ajuste periodo de Tipp 4 tiempos (P11)

El periodo de Tipp para conmutacién entre Programa principal y Programa principal reducido es
configurable en tres etapas.

0 = sin Tipp

1 = 320 mseg (Preajustado en fabrica)

2 =640 mseg

Conmutacion de listas de JOB (P12)

Valor |Denominacion Explicacion

0 Lista de Los numeros de JOB estan clasificados segun los alambres de

JOB orientada a las soldadura y los gases de proteccién. En la seleccion se saltaran los
tareas ndmeros de JOB.

1 Lista de JOB real Los nimeros de JOB se corresponden con los registros de datos
propios. Cada JOB se puede seleccionar, pero en la seleccién no se
podran saltar registros de datos.

2 Lista de JOB real, Como lista de JOB real. Ademas hay una conversion de JOB con

conmutacion de JOB componentes accesorios, como por ejemplo, la posibilidad del
activa quemador PowerControl 2.
82 099-005428-EW504

10.02.2016



ewn

Estructuray funcion

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Crear listas de JOB definidas por el usuario

Se ha creado un area de almacenamiento relacionada en la cual se puede conmutar entre JOBs
con accesorio como por ejemplo el guemador POWERCONTROL 2.
« Ajustar parametro especial P12 en "2".

» Fijar el conmutador "Programa o funcion Up/Down" en la posicion "Up/Down".
< Seleccionar el JOB existente que esté mas cerca del resultado deseado.
« Copiar el JOB en uno o diversos nimeros de JOB de destino.

Si todavia se deben ajustar parametros de JOBs, seleccionar JOBs de destino seguidos y ajustar el
parametro individualmente.

e Ajustar el parametro especial P13 en el limite inferior y

« el parametro especial P14 en el limite superior del JOB de destino.

* Fijar el conmutador "Programa o funcion Up/Down" en la posicion "Programa”.
Con los componentes accesorios se pueden cambiar JOBs en el area establecida.
Copiar JOBs, funcion Copiar en

El area de destino posible se encuentra entre 129 y 169.

« Configurar el parametro especial P12 antes en P12 =2 0 P12 = 1.

Elemento de Accién Resultado Indicaciones

operacion

Osprrarz p Seleccion de lista de JOB M A
i | x B olwoo

®©©

Seleccion del JOB fuente lfl | |
O O ol luoo
- - Espere unos 3 s hasta que el JOB sea 5 gIx]
transferido L UL
Osmran Mantenga presionado el pulsador unos 5 s o o 2
= oz | 1 Jirc !

®©©
@,

Ajuste de la funcién Copiar («Copy to»)

3
——
20
™1
-
()
g

Vv
@m Seleccion del nimero de JOB del JOB de destino [[ ¢ 202 | ¢ 8
O ; i29idob
O sprrars Guardar

JoB- JoB-
LisT LisT

©©

Si repite los dos Ultimos pasos, puede copiar el mismo JOB fuente en varios JOB de destino.

Si el control no registra ninguna accién del usuario durante mas de 5 s, el parametro vuelve a
visualizarse y finaliza la operacién de copia.

El JOB se copia en otra ubicacion
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Limite inferior y limite superior de la conmutacion remota de JOB (P13, P14)
El nimero de JOB mas elevado o mas bajo que se pueda seleccionar con componentes accesorios,
como por ejemplo, el guemador PowerControl 2.

Evita una conmutacién sin querer en JOBs no deseados o no definidos.

Funcion hold (P15)

Funcion hold activa (P15 =1)

« Se visualizaran por ultimo los valores medios de soldadura del parametro de programa principal.
Funcién hold inactiva (P15 = 0)

» Se visualizaran los valores teéricos de soldadura del parametro de programa principal.
Funcionamiento Block-JOB (P16)

Los siguientes componentes accesorios admiten el funcionamiento Block-JOB:

Antorcha up/down con pantalla de 7 segmentos (un par de teclas)

En el JOB 0, el programa 0 siempre esta activo, mientras que en todos los demas JOBs, es el
programa 1

En este modo de funcionamiento, se pueden activar hasta 27 JOBs (trabajos de soldadura) con los
componentes accesorios, divididos en tres bloques.

Para poder utilizar el funcionamiento Block-JOB, se deben llevar a cabo las siguientes

configuraciones:

» Coloque el conmutador «Programa o funcién up/down» en «Programa»

* Coloque la lista de JOB en la lista de JOB real (parametro especial P12 = «1»)

« Active el funcionamiento Block-JOB (Parametro especial P16 = «1»)

e Cambie al funcionamiento Block-JOB mediante la seleccion de uno de los JOBs especiales 129, 130
6 131.

iNo es posible el funcionamiento simultaneo con interfaces como RINT X12, BUSINT X11, DVINT

X11 o con componentes accesorios digitales como el control remoto R40!

Asignacion de los numeros de JOB para la visualizacidon en los componentes accesorios

Numero de JOB | Visualizacidn/seleccién en los componentes accesorios

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

JOB especial 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

JOB especial 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

JOB especial 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Este JOB permite ajustar el parametro de soldadura manualmente.

Se puede evitar que se seleccione el JOB 0 mediante el conmutador de llave o mediante el «Bloqueo del
programa 0» (P2).

Posicién del conmutador de llave 0, o parametro especial P2 = 0: JOB 0 blogueado.

Posicion del conmutador de llave 1, o parametro especial P2 = 1: Se puede seleccionar el JOB 0.

JOBs 1-9:

En cada JOB especial, se pueden activar nueve JOBs (véase tabla).

Los valores tedricos de la velocidad de alambre, la correccion de arco voltaico, dinAmica, etc. deben
guardarse previamente en estos JOBs. Esto se realiza comodamente con el software PC300.Net.

En caso de que el software no esté disponible, se pueden pasar listas de JOB definidas por los usuarios
a las zonas de JOB especiales mediante la funcién «Copy to». (véanse las aclaraciones al respecto en el
capitulo «Conmutacion de listas de JOB (P12)»)
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Seleccién de programa con el pulsador de quemador estandar (P17)
Permite seleccionar o conmutar un programa antes de iniciar la soldadura.
Si se presiona el pulsador del quemador, se pasa al siguiente programa. Después de alcanzar el Gltimo
programa liberado, se sigue con el primero.
« Siempre que no esté bloqueado, el primer programa liberado es el programa 0.
(véase también el parametro especial P2)
« El Gltimo programa liberado es el programa P15.
- Cuando los programas no estan limitados por el parametro especial P4 (véase paradmetro
especial P4).
- O cuando para el JOB seleccionado, los programas estan limitados por el ajuste de n tiempos
(véase parametro P8).
» Para iniciar la soldadura, mantenga presionado el pulsador del quemador durante méas de 0,64 seg.

La seleccion de programas con el pulsador de quemador estandar se puede utilizar en todos los modos
de funcionamiento (2 tiempos, 2 tiempos especial, 4 tiempos y 4 tiempos especial).

Conmutacion del tipo de funcionamiento/conmutacién del tipo de soldadura con control de la
alimentacién de alambre (P18)

Seleccion del tipo de funcionamiento (2 tiempos, 4 tiempos, etc.) y del tipo de soldadura (soldadura
estandar MIG/MAG/soldadura por arco voltaico de impulsos MIG/MAG) en el control del aparato de
alimentacion de alambre o en el control del equipo de soldadura.
e P18=0
- En el programa 0: seleccidn del tipo de funcionamiento y del tipo de soldadura en el aparato de
alimentacion de alambre.
- En el programa 1-15: seleccién del tipo de funcionamiento y del tipo de soldadura en el equipo
de soldadura.
e P18=1
- En el programa 0-15: seleccioén del tipo de funcionamiento y del tipo de soldadura en el aparato
de alimentacion de alambre.

Visualizacion de promedios en superPuls (P19)

Funcion activa (P19 =1)

< En superPuls se visualiza en la pantalla el promedio de potencia del programa A (P,) y el programa B
(Pg) (preajustado de fabrica).

Funcién inactiva (P19 = 0)

* En superPuls se visualiza en la pantalla exclusivamente la potencia del programa A.

[Z>  Si, estando activada la funcioén, solo aparecen en la pantalla del aparato los caracteres 000, se
trata de una combinacion incompatible y poco frecuente. Solucidon: Desconectar el parametro
especial P19.

Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA (P20)
5 Unicamente en aparatos con procesos de soldadura por arco pulsado.

Funcién activa (P20 = 1)

« Silas funciones de superPuls y de conmutacién de procesos de soldadura estan disponibles y
conectadas, el proceso de soldadura por arco pulsado se ejecuta siempre en el programa
principal PA (preajustado de fabrica).

Funcién inactiva (P20 = 0)

« La especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA esta
desconectada.
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Especificacion del valor absoluto para programas relativos (P21)

Los programas de inicio (Pstart), de reduccion (Pg) y final (Penp) pueden ajustarse, de forma opcional, de
manera relativa o de manera absoluta con respecto al programa principal (P,).

Funcién activa (P21 = 1)

» Ajuste absoluto de los parametros.

Funcion inactiva (P21 = 0)

e Ajuste relativo de los pardmetros (de fabrica).

Regulacion electrénica del caudal de gas, tipo (P22)
Activa exclusivamente en aparatos con regulacién de caudal de gas incorporada (opcién de fabrica).
Solo personal especializado puede realizar el ajuste (ajuste basico = 1).

Ajuste de programa para programas relativos (P23)

Los programas relativos de inicio, bajada y final pueden ajustarse de forma conjunta o por separado para
los puntos de trabajo PO-P15. Cuando el ajuste se realiza de forma conjunta, los valores de los
parametros se almacenan en JOB, al contrario del ajuste separado. Si el ajuste se realiza por separado,
los valores de los pardmetros seran los mismos para todos los JOB (salvo JOB especiales SP1,SP2 und
SP3).

Visualizacion de tensiéon nominal o de correccion (P24)
Cuando se ajusta la correccién del arco voltaico con el boton giratorio derecho, puede visualizarse la
tensién de correccion +- 9,9 V (de fabrica) o la tension nominal absoluta.
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5.16 Menu de configuracién del aparato
5.16.1 Cdmo seleccionar, cambiar y guardar parametros

5 ENTER (Inicio del menu)

« Desconecte el aparato con el interruptor principal.
Mantenga presionado el pulsador «Parametros de soldadura» o «Efecto de reduccién» (drive

4X LP) y al mismo tiempo vuelva a encender el aparato.

NAVIGATION (Navegar por el menu)
* Los parametros se seleccionan girando el botdn giratorio «Ajuste de parametros de

soldadura».
» Ajuste o modifique los pardmetros girando el boton giratorio «Correccion de la longitud del

arco voltaico/seleccion de programa de soldadura».

EXIT (Salir del menu)
« Presione el pulsador «Seleccion de pardmetro derecha» (apague y vuelva a encender el

aparato).

ENTER
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Figura 5-45

Indicacién Ajuste / Seleccién

- 0 Resistencia del cable 1
U S Resistencia del cable para el primer circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ

(8 mQ de fabrica).

) 2| |Resistenciade cable?2
Ly Resistencia de cable para el segundo circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ

(8 mQ de fabrica).
Solo personal especializado debe modificar los parametros.
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Indicacién Ajuste / Seleccién
=1 Solo personal especializado debe modificar los parametros.
c_J
[ Funcion temporal de ahorro energético
i

« 5 min. - 60 min. = Duracién en caso de que no se utilice hasta que se active el modo
de ahorro energético.

« off = desconectado

Menu de servicio

Las modificaciones en el menu de servicio se llevan a cabo exclusivamente por personal
autorizado de servicio.
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5.16.2 Compensacion de laresistencia del cable
El valor de resistencia de los cables puede ajustarse directamente o compensarse mediante la fuente de
alimentacion. En su estado inicial, la resistencia del cable de las fuentes de alimentacion puede ajustarse
a 8 mQ. Este valor corresponde a una conexion de masa de 5 m, a una manguera de prolongacién de
1,5 my a una antorcha refrigerada por agua de 3 m. Por ello, en caso de paquetes de mangueras con
otras longitudes, se necesita una correccion de tension +/- para optimizar las caracteristicas de
soldadura. Con una nueva compensacion de la resistencia del cable, el valor de correccion de tension
puede ajustarse de nuevo cerca de cero. La resistencia eléctrica del cable debe volver a compensarse
después de cambiar cada componente accesorio, por ejemplo, la antorcha o la manguera de
prolongacion.
Si en el sistema de soldadura se utilizara un segundo alimentador de hilo, deber4 medirse el parametro
del mismo (rL2). Para las demds configuraciones basta con compensar el parametro (rL1).
) 5
5 ®
C> [HENEN) [ )
(3
4
Figura 5-46
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5.16.3

1 Preparacion

< Desconecte la maquina de soldadura.

« Desatornille la boquilla de gas de la antorcha.

« Corte el hilo de soldadura en el tubo de contacto.

» Retire el hilo de soldadura del alimentador de hilo unos 50 mm. En el tubo de contacto no debe
quedar ahora nada de hilo de soldadura.

2 Configuracion

» Presione el pulsador «Pardmetros de soldadura o efecto de estrangulacion» y conecte al mismo
tiempo la maquina de soldadura. Suelte el pulsador.

. Pulsador «Parametros de soldadura» con el control del dispositivo M3.7x-A y M3.7x-C.
. Pulsador «Efecto de estrangulacion» con el control del dispositivo M3.7x-B y M3.7x-D.

e Con el botén giratorio «Ajuste de pardmetros de soldadura» puede seleccionar ahora los
correspondientes parametros. El parametro rL1 debe ajustarse en todas las combinaciones de
aparatos. En sistemas de soldaduras con un segundo circuito eléctrico, si, por ejemplo, se accionan
dos alimentadores de hilo en una fuente de alimentacion, debe realizarse un segundo ajuste con el
parametro rL2.

3 Ajuste y medicion

« Coloque la antorcha con el tubo de contacto sobre un punto limpio y limpiado de la pieza de trabajo
ejerciendo una ligera presion y presione el pulsador de la antorcha unos 2 segundos. Fluira
brevemente una corriente de cortocircuito con la que se determina y se muestra la nueva resistencia
del conducto. El valor puede oscilar entre 0 mQ y 40 mQ. El nuevo valor establecido se almacena de
forma inmediata y no debera volver a confirmarse. Si en la pantalla derecha no aparece ningun valor,
la medicién no se ha realizado correctamente. La medicion debe repetirse.

4 Restablecer disponibilidad de soldadura

» Desconecte la maquina de soldadura.

» Atornille de nuevo la boquilla de gas de la antorcha.

« Encienda la maquina de soldadura.

« Enhebre de nuevo el hilo de soldadura.

Modo de ahorro energético (Standby)

El modo de ahorro energético puede activarse presionando unos segundos una tecla > Véase capitulo
5.16 o mediante un parametro ajustable del menu de configuracion del aparato (modo de ahorro
energético en funcidn del tiempo) > Véase capitulo 5.16.

Si el modo de ahorro energético esta activo, en las pantallas del aparato aparecera
Unicamente el digito transversal medio de la pantalla.

Si se pulsa cualquier elemento de operacién (por ejemplo, el pulsador de la antorcha), se desactiva el
modo de ahorro energético y el aparato regresa al estado listo para soldar.
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Generalidades

6

Mantenimiento, cuidados y eliminacion

Mantenimiento y comprobacion no autorizadas.

El aparato s6lo puede ser limpiado, arreglado o verificado por personal cualificado y

experto. El personal cualificado es aquel que a través de su formacion, sus

conocimientos y su experiencia en la verificacion de estos aparatos de soldadura puede

reconocer los posibles peligros y sus consecuencias y puede aplicar las medidas de

seguridad adecuadas.

« Efectuar todas las verificaciones en el capitulo siguiente.

« Volver a poner el aparato en funcionamiento después de que las verificaciones terminen
con éxito.

iPeligro de lesiones por descarga eléctrica!
iPuede resultar severamente dafiado si realiza trabajos de limpieza en aparatos sin

haberlos desconectado de la red!

» Desconecte el aparato de la red de forma segura.

» Desenchufe el conector de red.

« Espere 4 minutos hasta que se hayan descargado los condensadores.

Los trabajos de reparacion y mantenimiento deben ser realizados Uinicamente por personal cualificado;
de lo contrario se perderia el derecho de reclamacidn bajo garantia. En todos los temas de servicio,
consultar siempre al concesionario suministrador del equipo. Las devoluciones de equipos defectuosos
bajo garantia Unicamente podran realizarse a través de su concesionario. A la hora de sustituir piezas,
utilizar exclusivamente recambios originales. A la hora de pedir recambios, rogamos indiquen el tipo de
equipo, nimero de serie y nimero de referencia del equipo asi como la descripcién del tipo y el nimero
de referencia del recambio.

6.1 Generalidades
En las condiciones ambientales indicadas y en condiciones de trabajo normales, el aparato no necesita
mantenimiento y sélo requiere unos cuidados minimos.
Sin embargo, deben respetarse ciertos puntos para garantizar el funcionamiento sin problemas del
aparato de soldadura. Segun el grado de suciedad del entorno y el tiempo de utilizacion del aparato de
soldadura, sera necesario limpiarlo y comprobarlo periddicamente del modo descrito méas adelante.
6.2 Trabajos de mantenimiento, intervalos
6.2.1 Mantenimiento diario
» Compruebe que todas las conexiones y las piezas de desgaste estén bien sujetas y en caso de que
sea necesario, vuelva a apretarlas.
< Compruebe que las uniones roscadas y los enchufes de las conexiones, asi como las piezas de
desgaste estén bien sujetas y en caso de que sea necesario, vuelva a apretarlas.
« Retire virutas de soldadura adheridas.
< Limpie los rodillos transportadores de hilo de forma regular (en funcién del grado de suciedad).
6.2.1.1 Inspeccidn visual
» Revise si se aprecian dafios exteriores en el paquete de manguera y las tomas de corriente y en su
caso, sustituya las piezas necesarias 0 encargue su reparacion a personal especializado.
« Acometida y su dispositivo de contratraccion
< Mangueras de gas y sus dispositivos de conmutacién (valvula solenoide)
« Oftros, estado general
6.2.1.2 Pruebade funcionamiento
< Comprobar la correcta fijacion la bobina de alambre.
« Conductos de corriente de soldadura (comprobar si estan fijos y sujetos)
* Elementos de seguridad de bombona de gas
< Dispositivos de mando, sefializacion, proteccion y ajuste (Comprobacién del funcionamiento)
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6.2.2 Mantenimiento mensual
6.2.2.1 Inspeccion visual

< Daifios en la carcasa (paredes frontal, posterior y laterales)

« Rodillos de transporte dafiados y sus elementos de seguridad

» Elementos de transporte (correa, agarraderos de elevacion, asa)

< Comprobar si hay impurezas en las mangueras del refrigerante y en sus conexiones

6.2.2.2 Pruebade funcionamiento

e Conmutador de seleccion, aparatos de mando, dispositivos de PARADA DE EMERGENCIA
disposicidn de reduccion de tension indicadores luminosos de aviso y control

« Control de si los elementos de guia de alambre estan fijos (boquilla de entrada, tubo de guia de
alambre).

6.2.3 Revision anual (inspeccion y revision durante el funcionamiento)
[55> Larevision del equipo de soldadura deben encomendarse exclusivamente a personal cualificado.

El personal cualificado es aquel que a través de su formacion, sus conocimientos y su

experiencia en la verificacidon de fuentes de corriente de soldadura puede reconocer los posibles

peligros y sus consecuencias y puede aplicar las medidas de seguridad adecuadas.
3> Para mas informacidn consulte el folleto que se adjunta «Warranty registration» o la informacion
sobre garantia, cuidados y mantenimiento que encontrara en www.ewm-group.com.

Se debe realizar una comprobacion periédica segin la norma internacional IEC 60974-4 «Inspeccién y

comprobacidn periddicas». Junto con las disposiciones para la comprobacién aqui mencionadas se

deberan cumplir también las leyes y las disposiciones de cada pais.
6.3  Eliminacién del aparato
=5 jEliminacion adecuada!

El aparato contiene valiosas materias primas que se deberian reciclar, asi como

componentes electrénicos que se deben eliminar.

* iNo lo deposite en la basura doméstical! N

e jTengaen cuenta las disposiciones oficiales sobre la eliminacidon de residuos!

6.3.1 Declaracion del fabricante al usuario final

» Los equipos eléctricos y electrénicos de segunda mano segun los requisitos europeos (directriz
2002/96/EG del Parlamento Europeo y del consejo del 27.01.2003) no se deben depositar en
contenedores de residuos urbanos sin separacion para el reciclaje. Se deben separar para el
reciclaje. El simbolo del contenedor de basura con ruedas indica que es necesario que se guarde y se
recoja por separado.

Este aparato de debe eliminar o tirar para su reciclaje en los sistemas de contenedores previstos para
ello.

e En Alemania, segun la ley (Ley sobre la puesta en circulacion, devolucién y eliminacion de desechos
eléctricos y electrénicos (Electro G) biodegradables del 16/03/2005) esta prohibido depositar aparatos
viejos en contenedores de residuos urbanos sin separacion para el reciclaje. Los contenedores de
eliminacion de desechos (municipales) tienen que ajustarse a los centros de recogida que acepten
aparatos viejos con recogida a domicilio gratuita.

« Para mas informacion sobre la recogida o entrega de aparatos viejos, consulte con la administracion
municipal o local correspondiente.

« EWNM participa en un sistema de eliminacién y reciclaje de residuos autorizado y esté registrada en el
registro de equipos electrénicos viejos (EAR) con el nimero WEEE DE 57686922.

« Ademas también es posible la devolucion del aparato en toda Europa a través de cualquier
distribuidor EWM.

6.4 Cumplimiento de la normativa sobre el medio ambiente

Nosotros, EWM AG Mindersbach, certificamos que todos los productos que le hemos entregado

cumplen las directrices sobre el medio ambiente que corresponden a los requisitos de estas directrices

(Directriz 2011/65/EU).
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7 Solucién de problemas
Todos los productos estan sometidos a estrictos controles de fabricacién y de calidad final. Si aun asi
algo no funcionase correctamente, deberd comprobar el producto de acuerdo a las siguientes
disposiciones. Si ninguna de las medidas descritas soluciona el problema de funcionamiento del
producto, informe a su distribuidor autorizado.

7.1 Listade comprobacion para solucion de problemas

55" iEl equipamiento adecuado de los aparatos para el material utilizado y el gas del proceso es un
requisito fundamental para obtener un funcionamiento impecable!

Leyenda Simbolo Descripcion
V4 Error/Causa
® Solucién

Error de refrigerante/sin caudal de refrigerante
~ Caudal de refrigerante insuficiente

X Comprobar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, rellenar con refrigerante
~ Aire en el circuito de refrigerante

X Purgar el circuito de refrigerante > Véase capitulo 7.4

Problemas de alimentaciéon de alambre
~ Boquilla de contacto atascada

) Limpiar, rociar con spray de proteccién contra virutas de soldadura, y en caso necesario,
sustituir

~ Ajuste del freno de la bobina > Véase capitulo 5.9.2.5
X Comprobar o corregir los ajustes

~ Ajuste de las unidades de presion > Véase capitulo 5.9.2.4
X Comprobar o corregir los ajustes

~ Rodillos de alambre desgastados
X Comprobar y, de ser necesario, sustituir

~ Motor de avance sin tension de alimentacion (sistema de seguridad automatico, activado por
sobrecarga)

% Restablecer el sistema de seguridad activado (parte posterior de la fuente de alimentacion)
mediante el accionamiento del pulsador

~ Paquete de manguera doblado

*® Colocar el paquete de manguera del quemador de modo que esté extendido
# Nucleo guia de alambre o espiral de guia de alambre sucios o desgastados

X Limpiar el ndcleo o la espiral, cambiar los ndcleos doblados o desgastados

Errores de funcion
» Tras la conexidn se encienden todas las sefiales de iluminacién del control de la maquina de
soldadura

~ Tras la conexion no se enciende ninguna sefial de iluminacion del control de la maquina de soldadura
» Sin potencia de soldadura
~® Pérdida de fase > comprobar conexién de red (fusibles)
~ Hay diversos parametros que no se pueden ajustar
X Area de entrada bloqueada, desconectar bloqueo de acceso > Véase capitulo 5.14.1
» Problemas de conexion
% Establecer uniones de cable de control o comprobar si estan correctamente instaladas.
~ Conexiones de corriente de soldadura sueltas
*® Apriete las conexiones de corriente del lado del quemador y/o a la pieza de trabajo
*® Atornille bien la boquilla de corriente

099-005428-EW504 03
10.02.2016



Solucién de problemas

Mensajes de error

ewn

7.2 Mensajes de error
5> Anteun error de equipo, se visualizara un codigo de error (ver tabla) en la pantalla de control.
En caso de producirse un error de equipo, la unidad de alimentacién se desconectara
[Z3> Lavisualizacion de los posibles numeros de error depende de la version del aparato
(interfaces/funciones).
« Documente los fallos del aparato y, en caso necesario, proporcione esta informacion al personal del
servicio técnico.
» Sise producen varios fallos, éstos apareceran en orden.
Error Categoria |Posible causa Solucién
a) |b) |c)
Error 1 - - |x | Sobretensién de red Compruebe las tensiones de red y
(Ov.Vol) comparelas con las tensiones de conexion
Error 2 - |- |x |Subtensién de red de la maquina de soldadura
(Un.Vol)
Error 3 X |- |- Exceso de temperatura de la | Deje que la maquina se enfrie (interruptor
(Temp) magquina de soldadura principal en «1»)
Error 4 X |[x |- |Faltarefrigerante Afada refrigerante
(Water) Fuga en el circuito del refrigerante >
Repare la fuga y afiada refrigerante
La bomba del refrigerante no funciona >
Control del disparador de sobrecorriente del
aparato de refrigeracién por aire
Error 5 X |- |- Error en alimentador de hilo, |[Compruebe el alimentador de hilo
(Wi.Spe) error del tacémetro El generador del tacometro no envia
ninguna sefal,
M3.51 defectuoso > Informe al servicio
técnico
Error 6 X |- |- Error del gas de proteccion Verificar el suministro de gas de proteccion
(gas) (méaquinas con control de gas de proteccién)
Error 7 - - X | Sobretensién secundaria Error del inversor > Informe al servicio
(Se.vol) técnico
Error 8 - - |x | Toma de tierra entre el hilo de | Separe la conexién entre el hilo de
(no PE) soldadura y el hilo de masa soldadura y la carcasa o el objeto conectado
a tierra
Error 9 X |- |- Desconexién rapida Solucione el error del robot
(fast stop) Provocada por BUSINT X11 o
RINT X12
Error 10 - [x |- Corte del arco voltaico Compruebe la alimentacién de hilo
(no arc) Provocado por BUSINT X11 o
RINT X12
Error 11 - Ix |- Error de ignicién después de | Compruebe la alimentacién de hilo
(noign) 5s
Provocado por BUSINT X11 o
RINT X12
Error 14 - |x |- |Alimentador de hilo no Compruebe las conexiones de cable.
(no DV) detectado. Cable de control
no conectado.
Durante el funcionamiento Compruebe la asignacion de nimeros de
con varios alimentadores de | identificacion
hilo se han asignado niimeros
de identificacion incorrectos.
Error 15 - |x |- |Alimentador de hilo 2 no Compruebe las conexiones de cable.
(DV2?) detectado. Cable de control
no conectado.
o4 099-005428-EW504
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Solucién de problemas

Mensajes de error

Error Categoria |Posible causa Solucién
a) |b) |0

Error 16 - |- |x [Dispositivo de reduccion de Informe al servicio técnico.

(VRD) tension (error en la reduccion
de tensioén en vacio).

Error 17 - |x |x |Deteccién de sobrecorriente | Compruebe la alimentacién de hilo

(WF. Ov.) del sistema de arrastre de hilo

Error 18 - |x |x [Sin sefial del tacogenerador | Compruebe la conexiony, en particular, el

(WF. Sl.) del segundo alimentador de |tacogenerador del segundo alimentador de
hilo (sistema de arrastre de hilo (sistema de arrastre de hilo esclavo).
hilo esclavo)

Error 56 - - |x |Caida de fase de red Compruebe las tensiones de red

(no Pha)

Error 59 - - | x |Aparato incompatible Compruebe la utilizacién del aparato

(Unit?)

Leyenda categoria (restablecer error)
a) El mensaje de error se apaga cuando se soluciona.
b) El mensaje de error puede restablecerse pulsando una tecla:

Control del aparato

Tecla

RC1/RC2

S

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

s

©10/0,

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

no es posible

¢) El mensaje de error sélo puede restablecerse apagando y volviendo a encender el aparato.
El error del gas de proteccion (Err 6) puede restaurarse pulsando la tecla «Pardmetro de soldadurax».
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Solucién de problemas ev\‘h‘)
Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

7.3 Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

[Z3> Todos los parametros de soldadura almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes
de fabrica.

7.3.1 Reseteo de un solo JOB (tarea)

RESET |

JoB-
3s @ s

Figura 7-1

Indicacién Ajuste / Seleccién

_CC RESET (restablecer a los ajustes de fabrica)
"CJ Después de la confirmacion, se realiza la RESET.
El mend finalizard después de 3 segundos si no se ha llevado a cabo ninguna

modificacioén.

[ Numero de JOB (ejemplo)
Ju El JOB indicado se restablece a los ajustes de fabrica después de la confirmacion.
El men finalizard después de 3 segundos si no se ha llevado a cabo ninguna
modificacion.
06 099-005428-EW504

10.02.2016



ev\;hq Solucién de problemas
Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

7.3.2 Reseteo de todos los JOB (tareas)

3> Sereiniciaran los trabajos 1-128 + 170-256.
Se mantendran los trabajos 129-169 especificos del cliente.

-
\ 4

m/min

Figura 7-2

Indicacion |Ajuste / Seleccion
RESET (restablecer a los ajustes de fabrica)
~C Después de la confirmacion, se realiza la RESET.

El men finalizard después de 3 segundos si no se ha llevado a cabo ninguna
modificacion.

099-005428-EW504 97
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Purgar el circuito de refrigerante
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7.4  Purgar el circuito de refrigerante

[Z>> Deposito de medio de refrigeracion y acoplamientos de cierre rapido alimentacién/retorno del
medio de refrigeracion sélo existe en aparatos con refrigeracion por agua.

[Z3>  Parapurgar el sistema de refrigeracion utilizar siempre la conexién de refrigerante azul situado
en la parte mas baja del sistema del refrigerante (cerca del tanque de refrigerante).

1

A

blau / blue

5) KLICK
CLICK

- <=

092-007861-00000
\ J

Figura 7-3

N

=
e

5) KLICK
CLICK

-
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Datos Técnicos
Taurus 351 FKG

8
Sy

8.1

Datos Técnicos

iEl rendimiento y la garantia solo cuentan con los recambios y las piezas de desgastes

originales!

Taurus 351 FKG

MIG/MAG TIG Eléctrica manual
Rango de ajuste de la corriente de 5A-350 A
soldadura
Rango de ajuste de la tension de 14,3V-315V 10,2 Vv-24,0V 20,2V-34,0V
soldadura
Factor de marcha a 40 °C
100% 350 A
Ciclo de carga 10 min (60% FM 2 6 min de soldadura, 4 min de pausa)
Tensién en vacio 9V
Tension de red (tolerancias) 3 x 400V (de -25% a +20%)
Frecuencia 50/60 Hz
Fusible de red (fusible, lento) 3x25A
Linea de conexion de red HO7RN-F4G6
Méaxima potencia de conexién 13,9 kVA 10,9 kVA 15,0 kVA
Potencia de generador recomendada 20,3 kVA
Cosel/grado de efectividad 0,99/90%
Clase de aislamiento/tipo de H/IP 23

proteccién

Temperatura ambiente*

de -25°C a+40°C

Refrigeracion del aparato/de la
antorcha

Ventilador/gas

Conducto de piezas de trabajo

70 mm2

Velocidad del hilo

de 0,5 m/min a 24 m/min

Dotacion de rodillos estandar

1,0 mm + 1,2 mm (para hilo de acero)

Tipo de sistema arrastre hilo

4 rodillos (37 mm)

Diametro de la bobina de hilo

Bobinas de hilo normalizadas hasta 300 mm

Conexién de la antorcha

Conexion central Euro

Clase CEM

A

Dimensiones largo x ancho x alto en
mm

1085 x 450 x 1003

Peso 110,0 kg
Fabricado segin norma IEC 60974-1, -5, -10
[SlCe
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Datos Técnicos
Taurus 351 FKW
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8.2 Taurus 351 FKW
MIG/MAG TIG | Eléctrica manual

Rango de ajuste de la corriente de 5A-350 A
soldadura
Rango de ajuste de la tension de 14,3V-31,5V 10,2V-24,0V 20,2V-34,0V
soldadura
Factor de marcha a 40 °C
100% 350 A
Ciclo de carga 10 min (60% FM 2 6 min de soldadura, 4 min de pausa)
Tensién en vacio 9V
Tension de red (tolerancias) 3 x 400V (de -25% a +20%)
Frecuencia 50/60 Hz
Fusible de red (fusible, lento) 3x25A
Linea de conexion de red HO7RN-F4G6
Méaxima potencia de conexién 14,3 kVA 10,9 kVA 15,4 kKVA
Potencia de generador recomendada 20,8 kVA
Coseg/grado de efectividad 0,99/90%
Clase de aislamiento/tipo de H/IP 23
proteccién
Temperatura ambiente* de -25°Ca+40°C
Refrigeracién del aparato/de la Ventilador/gas o agua
antorcha
Potencia de refrigeracion a 1 I/min 1500 W
Caudal maximo 5 I/min
Presion maxima de salida del 3,5 bar
refrigerante
Capacidad méxima del depdsito 121
Conducto de piezas de trabajo 70 mm?
Velocidad del hilo de 0,5 m/min a 24 m/min
Dotacién de rodillos estandar 1,0 mm + 1,2 mm (para hilo de acero)
Tipo de sistema arrastre hilo 4 rodillos (37 mm)
Diametro de la bobina de hilo Bobinas de hilo normalizadas hasta 300 mm
Conexion de la antorcha Conexién central Euro
Clase CEM A
Dimensiones largo x ancho x alto en 1085 x 450 x 1003
mm
Peso 121,5 kg
Fabricado segin norma IEC 60974-1, -2, -5, -10

[ShiCe

[ *Latemperatura ambiente depende del refrigerante. Tenga en cuenta el rango de temperatura del
refrigerante de la refrigeracion del soldador.
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Datos Técnicos
Taurus 401 FKG

8.3

Taurus 401 FKG

MIG/MAG TIG Eléctrica manual
Rango de ajuste de la corriente de 5 A-400 A
soldadura
Rango de ajuste de la tension de 14,3V-34,0V 10,2 v-26,0 V 20,2V-36,0V
soldadura
Factor de marcha a 40 °C
100% 400 A
Ciclo de carga 10 min (60% FM 2 6 min de soldadura, 4 min de pausa)
Tensioén en vacio 9V
Tensién de red (tolerancias) 3 x 400 V (de -25% a +20%)
Frecuencia 50/60 Hz
Fusible de red (fusible, lento) 3x32A
Linea de conexion de red HO7RN-F4G6
Maxima potencia de conexién 17,2 kVA 13,2 kVA 18,2 kVA
Potencia de generador recomendada 24,6 kVA
Coseg/grado de efectividad 0,99/90%
Clase de aislamiento/tipo de H/IP 23

proteccién

Temperatura ambiente*

de -25 °C a +40 °C

Refrigeracién del aparato/de la
antorcha

Ventilador/gas

Conducto de piezas de trabajo

70 mm2

Velocidad del hilo

de 0,5 m/min a 24 m/min

Dotaciéon de rodillos estandar

1,0 mm + 1,2 mm (para hilo de acero)

Tipo de sistema de arrastre

4 rodillos (37 mm)

Diametro de la bobina de hilo

Bobinas de hilo normalizadas hasta 300 mm

Conexién de la antorcha

Conexion central Euro

Clase CEM

A

Dimensiones largo x ancho x alto en
mm

1085 x 450 x 1003

Peso 110,0 kg
Fabricado seglin norma IEC 60974-1, -5, -10
[Shce
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Taurus 401 FKW
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8.4  Taurus 401 FKW
MIG/MAG TIG | Eléctrica manual

Rango de ajuste de la corriente de 5 A-400 A
soldadura
Rango de ajuste de la tension de 14,3V-34,0V 10,2 V-26,0 V 20,2V-36,0V
soldadura
Factor de marcha a 40 °C
100% 400 A
Ciclo de carga 10 min (60% FM 2 6 min de soldadura, 4 min de pausa)
Tensién en vacio 9V
Tension de red (tolerancias) 3 x 400V (de -25% a +20%)
Frecuencia 50/60 Hz
Fusible de red (fusible, lento) 3x32A
Linea de conexion de red HO7RN-F4G6
Méaxima potencia de conexién 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Potencia de generador recomendada 25,0 kVA
Coseg/grado de efectividad 0,99/90%
Clase de aislamiento/tipo de H/IP 23
proteccién
Temperatura ambiente* de -25°Ca+40°C
Refrigeracién del aparato/de la Ventilador/gas o agua
antorcha
Potencia de refrigeracion a 1 I/min 1500 W
Caudal maximo 5 I/min
Presion maxima de salida del 3,5 bar
refrigerante
Capacidad méxima del depdsito 121
Conducto de piezas de trabajo 70 mm?
Velocidad del hilo de 0,5 m/min a 25 m/min
Dotacién de rodillos estandar 1,0 mm + 1,2 mm (para hilo de acero)
Tipo de sistema arrastre hilo 4 rodillos (37 mm)
Diametro de la bobina de hilo Bobinas de hilo normalizadas hasta 300 mm
Conexion de la antorcha Conexién central Euro
Clase CEM A
Dimensiones largo x ancho x alto en 1085 x 450 x 1003
mm
Peso 121,5 kg
Fabricado segin norma IEC 60974-1, -2, -5, -10

[ShiCe

[ *Latemperatura ambiente depende del refrigerante. Tenga en cuenta el rango de temperatura del
refrigerante de la refrigeracion del soldador.
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Datos Técnicos
Taurus 501 FKW

8.5

Taurus 501 FKW

MIG/MAG TIG Eléctrica manual
Rango de ajuste de la corriente de 5 A-500 A
soldadura
Rango de ajuste de la tension de 143V -39,0V 10,2 V-30,0V 20,2V-40,0V
soldadura
Factor de marcha a 40 °C
60% 500 A
100% 430 A
Ciclo de carga 10 min (60% FM 2 6 min de soldadura, 4 min de pausa)
Tensién en vacio 9V
Tension de red (tolerancias) 3 x 400V (de -25% a +20%)
Frecuencia 50/60 Hz
Fusible de red (fusible, lento) 3x32A
Linea de conexion de red HO7RN-F4G6
Méaxima potencia de conexién 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Potencia de generador recomendada 34,6 kVA
Cosel/grado de efectividad 0,99/90%
Clase de aislamiento/tipo de H/IP 23

proteccién

Temperatura ambiente*

de -25°Ca+40°C

Refrigeracion del aparato/de la
antorcha

Ventilador/gas o agua

Potencia de refrigeracién a 1 I/min 1500 W
Caudal maximo 5 I/min
Presion méaxima de salida del 3,5 bar
refrigerante

Capacidad maxima del depoésito 121
Conducto de piezas de trabajo 95 mmz2

Velocidad del hilo

de 0,5 m/min a 25 m/min

Dotacion de rodillos estandar

1,0 mm + 1,2 mm (para hilo de acero)

Tipo de sistema arrastre hilo

4 rodillos (37 mm)

Diametro de la bobina de hilo

Bobinas de hilo normalizadas hasta 300 mm

Conexién de la antorcha

Conexion central Euro

Clase CEM

A

Dimensiones largo x ancho x alto en
mm

1085 x 450 x 1003

Peso 124.5 kg
Fabricado segin norma IEC 60974-1, -2, -5, -10
[SlCe

*La temperatura ambiente depende del refrigerante. Tenga en cuenta el rango de temperatura del
refrigerante de la refrigeracién del soldador.
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Accesorios generales
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9 Accesorios

[Z3>> Podraadquirir los componentes de accesorios dependientes de la potencia como el quemador,
el conducto de la pieza de trabajo, la sujecidn del electrodo o el paguete de manguera intermedia
en su distribuidor correspondiente.

9.1 Accesorios generales
Tipo Denominacién Nimero de
articulo
AK300 Adaptador para bobina de hilo K300 094-001803-00001
TYP1 Comprobador anti helada 094-014499-00000
KF 23E-10 Liquido refrigerante (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Liquido refrigerante (-10 °C), 200 litros 094-000530-00001
KF 37E-10 Liguido refrigerante (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Liquido de refrigeracion (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L |Mandmetro reductor de presion 094-000009-00000
5POLE/CEE/32A/M Conector del aparato 094-000207-00000
HOSE BRIDGE UNI Pasarela de mangueras 092-007843-00000
9.2 Control remoto / Cable de conexion y cable prolongador
9.2.1 Conexién de 7 polos
Tipo Denominacion Nimero de
articulo
R40 7POL Control remoto 10 programas 090-008088-00000
R50 7POL Control remoto, todas las funciones del aparato de [090-008776-00000
soldadura pueden ajustarse directamente desde el
puesto de trabajo
FRV 7POL 0.5 m Cable de conexion y cable prolongador 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Cable de conexién y cable prolongador 092-000201-00002
FRV 7POL 5m Cable de conexion y cable prolongador 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Cable de conexién y cable prolongador 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Cable de conexion y cable prolongador 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Cable de conexién y cable prolongador 092-000201-00007
9.2.2 Conexion de 19 polos
Tipo Denominacién Numero de
articulo
R10 19POL Control remoto 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Control remoto, ajuste de la velocidad del hilo, 090-008108-00000
correccién de tension de soldadura
R20 19POL Control remoto de cambio de programa 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Cable de conexién, p. €j., para control remoto 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Cable de conexién, p. €j., para control remoto 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Cable de conexion, por ejemplo, para control 092-001470-00020
remoto
RV5M19 19POL 5M Cable prolongador 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Cable prolongador 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Cable prolongador 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Cable prolongador 092-000857-00020
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9.3 Opciones
Tipo Denominacion Numero de
articulo

ON LB Wheels 160x40MM

Opcioén posibilidad de ampliacion de frenos de
fijacion para ruedas del aparato

092-002110-00000

ON Holder Gas Bottle <50L

Chapa de sujecion para bombona de gas de menos
de 501

092-002151-00000

ON Shock Protect

Opcioén posibilidad de ampliacién proteccion anti
choque

092-002154-00000

ON HS XX1 Soporte para paquetes de mangueras y controles  [092-002910-00000
remotos

ON Filter T/P Opcioén posibilidad de ampliacion de filtro de 092-002092-00000
suciedad para entrada de aire

ON Tool Box Opcién posibilidad de ampliacion de caja de 092-002138-00000

herramientas

9.4 Comunicacion con el ordenador

Tipo Denominacién NUumero de
articulo
PC300.Net Juego de software de parametros de soldadura 090-008777-00000
PC300.Net con cable e interfaz SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Cable de conexién y cable prolongador 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Cable de conexion y cable prolongador

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Cable de conexién y cable prolongador

092-000201-00001

QDOC9000 V2.0

Juego compuesto por interfaz, software de
documentacion, cable de conexion

090-008713-00000
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10.1
10.1.1

Piezas de desgaste

iSi el aparato ha resultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante no sera

valida!

« Utilice exclusivamente los componentes del sistemay las opciones (fuentes de alimentacion,
antorchas, sujecion del electrodo, control remoto, piezas de recambio y de desgaste, etc.) de
nuestro programa de suministro.

* Insertey bloquee los componentes accesorios en el z4calo de conexiéon Unicamente cuando
la fuente de alimentacion esté apagada.

Rodillos transportadores de alambre
Rodillos transportadores de alambre para alambres de acero

Tipo

Denominacion

NUmero de
articulo

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00006

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00008

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH
BLUE

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00010

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00012

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos,
ranura en V para acero, acero inoxidable y brazing

092-002770-00032
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10.1.2 Rodillos transportadores de alambre para alambres de aluminio

Tipo

Denominaciéon

NUmero de
articulo

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, para

092-002771-00020

GREY/YELLOW aluminio
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, para 092-002771-00024
BROWN/YELLOW aluminio

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH

Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, para

092-002771-00032

VIOLET/YELLOW aluminio

10.1.3 Rodillos transportadores de alambre para alambres de relleno
Tipo Denominacion Numero de

articulo

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH |Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos, |{092-002848-00008
WHITE/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH |Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos, 092-002848-00010
BLUE/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos, |{092-002848-00012
RED/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos, 092-002848-00014
GREEN/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos, |{092-002848-00016
BLACK/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Juego de rodillos de impulsién, 37 mm, 4 rodillos, |{092-002848-00020
GREY/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Juego de rodillos de impulsion, 37 mm, 4 rodillos, 092-002848-00024
BROWN/ORANGE ranura en V/moleteado para hilo tubular

10.1.4 Guiade hilo
Tipo Denominacién Ndmero de

articulo

SET DRAHTFUERUNG

Juego guia de entrada de hilo

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Posibilidad de ampliacién, guia para hilos de 2,0—
3,2 mm, impulsién eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Juego guia de entrada de hilo

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Tubo guia 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Tubo capilar 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Tubo capilar 094-021470-00000
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Massivdraht

Solidwire

forceArc® forceArc puls®

%

Gas

.030

.040/.045|.

inch 030/.040 .045 .

08

2z

mm

ﬁd% 10 1.2 | 16

Material

Gas

SG2/3
G3/4Sh

Cusl

€0,-100/ C1

Ar-90/C0,-10
M20

SG2/3

Ar-82/€0,-18
M21

G3/4Si1

Ar-82/00,-18
M21

Ar-50/€0,-10
m20

Ar-975/€0,-25
M12

Ar-975/
€0,-25/
M12

Ar-100/ 1

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,

Ar-100/ 11

Ar-70/He-30 /I3

Ar-He-CO;
Ar-He-H2-CO,

Ar-100/11

rootArc®

CuAl

Ar-100/11

Cusl
Loten /
Brazing

Ar-100/11

Ar975/€0,-25
M2

' %

Materlal

CuAl
Loten /
Brazing

Ar-100/11

Ar975/€0,-25
m12

€0,-100 / C1

Ar-82/€0,-18
M21

SG2/3
G3/4Si1

AlMg

Ar-100/11

Ar-70/He-30/ I3

additional

AISi

Ar-100/11

129

Ar-70/He-30/ I3

SP2 130

Ar-100/11

SP3 131

Ar-70/He-30/ 13

GMAW non synergic <8m / min | 187

Fdlldraht

GMAW non synergic >8m / min | 188

126

Fugen / gouging

)

4

WIG/ TIG 127

0%

Gas

G3Si1 /G4SI1
Metal

Ar-82/C0,-21
M21

G3Si1 / G4Si1
Rutil / Basic

Ar-82/C0,-21
M21

€0,-100/C1

Ar-97,5/C0,-25
M2

Ar-82/€0,-21
M21

€0,-100/C1

Art.-Nr.: 094-021066-00500

E-Hand / MMA 128

WPGQR

Streckenenergie \ ol
energy per unit length| ~

p

~.
kW: cm/ sec=kl/cm
kW : mm / sec = kJ/mm

Stahl mild steel

Edelstahl stainless steel

Aluminium aluminlum

Figura 11-1
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Anexo B

12.1 Vista general de las sedes de EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Stralle 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£} O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr, Giinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gattingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Sachsstrae 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax:-10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

WiesenstralBe 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax:-20
WWW. tria.at - infc tria.at

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah., - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigiikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel: 4902124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - Info@ewm-istanbul.com.tr

0 Plants O Branches @ Liaison office

ForststraBe 7-13

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
Www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718 /31

407 53 littkav - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewmsjirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

DraisstraRe 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
Heinkelstrae 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de : Info@ewm-neu-uim.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.a. / Prodejnf a paradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-b .z - infi -b .z

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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