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Notas generales

A ADVERTENCIA
Lea el manual de instrucciones.
[

El manual de instrucciones le informa sobre el uso seguro de los productos.

+ Leay observe los manuales de instrucciones de todos los componentes del sistema, en
particular, las advertencias e instrucciones de seguridad.

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

+ El manual de instrucciones debe guardarse en el lugar donde se vaya a utilizar el aparato.

* Los letreros de advertencia y de seguridad proporcionan informacién sobre posibles ries-
gos.

Deben poder reconocerse y leerse con claridad.

» Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las re-
gulaciones y normas y solo podra ser utilizado, mantenido y reparado por personal cualifi-
cado.

+ Las modificaciones técnicas por el desarrollo permanente de la técnica de regulacién pu-
eden dar lugar a comportamientos de soldadura distintos.

Para cualquier consulta relacionada con la instalacion, la puesta en marcha, el funcionamiento,
las particularidades del lugar de la instalacion o 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.

Encontrara una lista de los distribuidores autorizados en www.ewm group.com/en/specialist
dealers.

La responsabilidad relacionada con la operacion de este equipo se limita expresamente a su funciona-
miento. Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El usuario acepta esta
exclusién 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 instalacién, operacion, utilizaciéon y mantenimiento del aparato.

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

© EWM GmbH

Dr. Glnter-Henle-Stralke 8

56271 Mundersbach, Alemania

Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244

Correo electronico: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.

La reproduccién, incluso parcial, unicamente esta permitida con autorizacion 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.

Seguridad de datos

El usuario es responsable de la seguridad de datos de todas las modificaciones frente al ajuste de
fabrica. La responsabilidad de los ajustes personales borrados recae en el usuario. El fabricante no
asumira ninguna responsabilidad por ello.
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Para su seguridad

Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

2 Para su seguridad
2.1 Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

A PELIGRO

Procedimientos de operacion 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.

A ADVERTENCIA

Procedimientos de operacion 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 operacion 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.

I=x  Particularidades técnicas que debe tener en cuenta el usuario para evitar dafios materiales o en

el aparato.

Instrucciones de utilizacién y enumeraciones que indican paso a paso el modo de proceder en situacio-
nes concretas, y que identificara por los puntos de interés, p. €j.:

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

099-002058-EW504 5

18.09.2023



Para su seguridad

Definicién de simbolo

ewn

2.2

Simbolo

Definicion de simbolo

Descripciéon

Simbolo

Descripcion

=

Observe las particularidades técnicas

pulsar y soltar (teclear/palpar)

Desconectar el aparato

soltar

D)

)

N

Conectar el aparato

pulsar y mantener pulsado

incorrecto/no valido

conectar

correcto/valido

girar

N B B 5| B8

Entrada Valor numérico/ajustable

Navegar ")' La sefal de iluminacion se ilumina en
AL verde

Salida e2.* |La sefal de iluminacion parpadea en

verde

Representacion del tiempo
(por ejemplo: esperar 4 s/pulsar)

ll\

La sefal de iluminacion se ilumina en
rojo

Interrupcion en la representacion del
menu (hay mas posibilidades de
ajuste)

¢

La senal de iluminacién parpadea en
rojo

No se necesita/no utilice una herrami-
enta

6
’, .
1

La seial de iluminacioén se ilumina en
azul

Herramienta necesaria/utilice la herra-
mienta

@

La senal de iluminacién parpadea en
azul

099-002058-EW504
18.09.2023



ev\;’-r) Para su seguridad
Normas de seguridad

2.3 Normas de seguridad

~

A ADVERTENCIA

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.

iPeligro de lesiones por tensién eléctrica!

Las tensiones eléctricas pueden producir descargas eléctricas y quemaduras con pe-

ligro de muerte en caso de contacto. Incluso las tensiones de bajo nivel pueden desen-

cadenar accidentes a causa del sobresalto producido por el contacto.

* No toque directamente ninguna pieza que pueda presentar tensién, como zécalos de cor-
riente de soldadura, electrodos de varilla o de tungsteno o hilos de soldadura.

» Deposite siempre la antorcha o la pinza porta-electrodo sobre una superficie aislante.

» Emplee equipo de proteccion personal completo (en funcién de la aplicacion).

« Unicamente el personal especializado esta autorizado a abrir el aparato.

» jEl aparato no debe utilizarse para descongelar tuberias!

Peligro al interconectar varias fuentes de alimentacion.

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

operacion solo podra ser realizada por un técnico especializado conforme a la norma

IEC 60974-9 «Instalacion y manejo» y a la medida de prevencion de accidentes BGV D1

(antes VBG 15) (normativas alemanas de mutuas profesionales) o a las disposiciones

especificas de cada pais.

Los dispositivos no seran autorizados para realizar trabajos de soldadura con arco vol-

taico hasta que sean inspeccionados y pueda garantizarse que no se superara la ten-

sién en vacio permitida.

» Solo un técnico especializado debe conectar el aparato.

» Sialgunas fuentes de alimentacion se ponen fuera de servicio, todos los conductos de cor-
riente 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 maquinas de soldadura con conmutacién 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.

La radiacion o el calor pueden provocar lesiones.

La radiacion del arco voltaico provoca dafios en piel y ojos.

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

+ Utilice una mascara de soldadura o un casco de soldadura con un nivel suficiente de pro-
teccion (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 con una
cortina de soldadura o una pared de proteccion.

099-002058-EW504 7
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Para su seguridad ev\;’r)
Normas de seguridad

—

e

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones debido a vestimenta inadecuada!

La radiacion, el calor y la tensién eléctrica representan fuentes inevitables de riesgo

durante la soldadura con arco voltaico. El usuario debe llevar equipo de proteccion in-

dividual (EPI) completo. El equipo de proteccion deben mitigar los siguientes riesgos:

» Equipo de proteccion respiratoria, contra sustancias y mezclas nocivas para la salud (ga-
ses de humo y vapores), o bien aplicar otras medidas adecuadas (aspiracion de humos,
etc.).

+ Casco de soldadura con equipamiento de proteccién contra la radiacién ionizante (radia-
cion infrarroja y ultravioleta) y el calor.

+ Vestimenta seca para soldadores (calzado, guantes y proteccién corporal) para proteger
del calor del entorno, con efectos equiparables a los de una temperatura del aire de 100 °C
0 mas, o bien de descargas eléctricas y para el trabajo en piezas sometidas a tensién e-
|éctrica.

» Proteccién auditiva contra niveles de ruido nocivos.

iPeligro de explosion!

Los materiales aparentemente inofensivos dentro de contenedores cerrados cuya

presion pueda aumentar al calentarse.

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

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

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.

* Vigile los focos de incendio en el area de trabajo.

* No lleve objetos facilmente inflamables, como p. ej. cerillas 0 mecheros.

» Ponga a disposicién extintores adecuados en el area de trabajo.

* Retire todos los residuos de material inflamable de la pieza de trabajo antes de empezar a
soldar.

* No siga trabajando las piezas de trabajo soldadas hasta que se hayan enfriado. No las
ponga en contacto con ningun material inflamable.

099-002058-EW504
18.09.2023
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Normas de seguridad

A ATENCION

8 ijHumo y gases!

0 iEl humo y los gases pueden provocar insuficiencias respiratorias y envenenamientos!
jAdemas, la accién de la radiacion 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 radiacion del arco voltaico!

» De ser necesario, jutilice proteccién respiratoria!

» Para evitar la formacion de fosfato, los residuos de disolventes clorados en piezas de tra-
bajo deben neutralizarse previamente mediante medidas adecuadas.

iExposicion a ruidos!
@ Los niveles de ruido superiores a 70 dBA pueden ocasionar dafios permanentes en el
oido.
» jUtilizar proteccién para el oido adecuada!
» jLas personas que se encuentren en el area de trabajo deben utilizar proteccién adecuada
para el oido!
Segun IEC 60974-10, las maquinas de soldadura se dividen en dos clases de compatibi-
’)) lidad electromagnética (encontrara mas informacion sobre la clase CEM en los Datos
L técnicos) > Véase capitulo 8:
Clase A: aparatos destinados a ser utilizados en entornos residenciales, cuya energia e-
& Iéctrica 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 pertur-
baciones 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.

Instalacién y funcionamiento

Durante el funcionamiento de las instalaciones de soldadura con arco voltaico pueden produ-

cirse, en algunos casos, perturbaciones electromagnéticas, aunque todos los aparatos de

soldadura cumplan los limites para las emisiones que establece la norma. De las perturbacio-
nes 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 UNE-EN 60974-10 Anexo A)

+ cables de red, de control, de sefial 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 audifo-
nos;

» 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:

+ 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 conexién debera realizarse mediante condensadores adecua-
dos;

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

099-002058-EW504 9
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Transporte e instalacion

()

C)

A ATENCION

jCampos electromagnéticos!

Debido a la fuente de alimentacion, pueden generarse campos eléctricos o electromag-

néticos que pueden afectar las funciones de instalaciones electronicas como aparatos

de procesamiento electrénico de datos, aparatos CNC, cables de telecomunicaciones,
cables de red, cables de senal , marcapasos y desfibriladores.

* jCumpla las normas de mantenimiento > Véase capitulo 6.2!

+ iDesenrolle por completo los cables de soldadura!

» jApantalle de forma correspondiente los aparatos o las instalaciones sensibles a las radia-
ciones!

+ La funcién de los marcapasos puede verse afectada (si es necesario, consulte con su
médico).

Obligaciones del usuario

Para manejar el aparato, se deben cumplir las correspondientes directivas y leyes naci-

onales.

* Implementacioén nacional de la directiva marco 89/391/CEE sobre la puesta en practica de
medidas para mejorar la seguridad y la prevencion de los empleados en su trabajo junto
con la normativa especifica correspondiente.

» En particular, la directiva 89/655/CEE sobre la reglamentacién minima de seguridad y de
prevencion en la utilizacion 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.

+ Ensefar periédicamente a los usuarios a trabajar siendo conscientes de las medidas de
seguridad de su puesto.

» Comprobacion periddica del aparato segun IEC 60974-4.

0=~  jSi el aparato ha resultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante no sera

valida!

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

* Inserte y bloquee los componentes accesorios en el zécalo de conexién unicamente cuando
la fuente de alimentacion esté apagada.

Requisitos de la conexidn a la red 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
conexioén o requisitos de maxima impedancia posible de la linea o de minima capacidad de
abastecimiento necesaria en el punto de conexion a la red publica (punto comiin 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.

24 Transporte e instalacion

i

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones en caso de manejo incorrecto de bombonas de gas de proteccién!
iPeligro de lesiones graves en caso de manejo incorrecto o fijacion insuficiente de las
bombonas de gas de proteccion!

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

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

» Evitar que se caliente la bombona de gas de proteccién.

10
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ev\;’-r) Para su seguridad
Transporte e instalaciéon

A ATENCION

iPeligro de accidentes por cables de alimentacién!

:D- Durante el transporte, los cables de alimentacion no separados (cables de red, cables
de control, etc.) pueden provocar riesgos, como p. €j., de vuelco de aparatos conecta-
dos y lesiones a otras personas.

+ Desconecte los cables de alimentacion antes del transporte.

iPeligro de vuelco!

Durante el desplazamiento y la colocacion el aparato puede volcar, herir a otras per-
sonas o estropearse. Se garantiza la estabilidad contra vuelco hasta un angulo de 10°
(equivalente a IEC 60974-1).

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

» Se deben asegurar las piezas conectadas de manera apropiada.

a. iPeligro de accidentes en caso de conductos mal tendidos!

—

Los conductos mal tendidos (cables de red, de control, de soldadura o mangueras de

prolongacion) pueden causar tropiezos.

» Tender los cables de alimentacion planos en el suelo (evitar la formacion de lazos).

+ Evitar el tendido en zonas de paso y transporte.

iPeligro de sufrir lesiones a causa del liquido de refrigeracion calentado y sus conexio-

SSS nes!

El liquido de refrigeracién utilizado y sus puntos de conexién y/o unién pueden calen-

tarse mucho durante el funcionamiento (modelo con refrigeracién por agua). Al abrir el

circuito de refrigerante, el refrigerante vertido puede provocar quemaduras.

» jAbra el circuito de refrigerante unicamente con la fuente de corriente de soldadura y/o el
aparato de refrigeracién desconectados!

» jUtilice un equipo de proteccién correcto (guantes de proteccion)!

» Cierre las conexiones abiertas de las tuberias flexibles con tapones adecuados.

=5  Su utilizacion en posiciones no permitidas puede provocar danos en el aparato.
* Transporte y utilizacion exclusivamente de pie.

1= jDebido a una conexién incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de alimentacion pu-

eden resultar dafiados!

* Inserte y bloquee los componentes accesorios en el z6calo de conexién correspondiente uni-
camente cuando el aparato de soldadura esté apagado.

» jPara descripciones detalladas, consulte el manual de instrucciones de los componentes ac-
cesorios correspondientes!

* Los componentes accesorios son reconocidos automaticamente después de encender la
fuente de alimentacién.

= Las capuchas de proteccion de polvo evitan que tanto los zécalos de conexion como el aparato
se ensucien y de que el aparato resulte danado.
* Sino se activa ningiin componente accesorio en la conexién, la capucha de proteccion de
polvo debera estar colocada.
* jEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de protec-
cion de polvo!

099-002058-EW504 11
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Utilizacion de acuerdo a las normas ev\;’r)

Campo de aplicacion

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Utilizacion de acuerdo a las normas
A ADVERTENCIA

iPeligros por uso indebido!

§ Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las
regulaciones y normas para su utilizacion en muchos sectores industriales. Se utilizara
exclusivamente para los procesos de soldadura fijados en la chapa de identificacion. Si
el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas, ani-
males o valores materiales. jNo se asumira ninguna responsabilidad por los dafos que
de ello pudieran resultar!
+ jEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y solo por personal

experto o cualificado!
+ iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

Campo de aplicacién

Maquina de soldadura por arco voltaico para soldaduras de corriente continua TIG con lift arc o ignicion
HF (libre de contacto) y para procesos secundarios de soldadura eléctrica manual. Los componentes ac-
cesorios pueden ampliar las funciones (ver documentacion correspondiente en el capitulo que lleva este
nombre).

Versién de software

La version de software del control del aparato puede visualizarse en el mentu de configuracion del
aparato (menu Srv) > Véase capitulo 5.6.

Documentacién vigente

Garantia

Para mas informacién 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

c Este producto se corresponde en su disefio y tipo constructivo con las directivas de la UE indi-
cadas en la declaracion. Todos los productos llevan adjunta una declaracién de conformidad
especifica en su version original.
El fabricante recomienda realizar cada 12 meses una comprobacion técnica de seguridad
segun las normas y directivas nacionales e internacionales (a partir de la primera puesta en
servicio).

Soldar en un entorno con un elevado nivel de riesgo eléctrico

S Las fuentes de corriente de soldadura con esta identificacion pueden utilizarse para la
soldadura en un entorno con elevado peligro eléctrico (p. €j. calderas). En este caso, deben
tenerse en cuenta las correspondientes disposiciones nacionales e internacionales. jLa propia

fuente de alimentacion no debe colocarse en la zona de peligro!

Datos del servicio (recambios y diagramas de circuito)

A ADVERTENCIA

iNo efectue reparaciones o modificaciones inadecuadas!
6 Para evitar lesiones y dafios en el aparato, este solo puede ser reparado o modificado
por personas competentes (personal de asistencia autorizado).
iLa garantia perdera su validez en caso de manipulaciones no autorizadas!
» jEn caso de reparacion, déjelo a cargo de personal experto (personal de asistencia autoriz-
ado)!

Los diagramas de circuito originales se adjuntan con el aparato.
Se pueden adquirir los recambios a través del distribuidor autorizado.

12
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Utilizacion de acuerdo a las normas

Documentacion vigente

3.3.5 Calibraciéon y validacion
Todos los productos llevan adjunto un certificado en su version original. El fabricante recomienda una
calibracién/validacion en un intervalo 12 meses (a partir de la primera puesta en servicio).

3.3.6 Parte de la documentacién general

Este documento forma parte de la documentacién general y solo es valido en combinacién con
todos los documentos parciales. Lea y observe los manuales de instrucciones de todos los
componentes del sistema, en particular, las advertencias de seguridad.

La ilustracion muestra un ejemplo general de un sistema de soldadura.

Figura 3-1
Pos. Documentacion
A1 Fuente de corriente de soldadura
A.2 Control remoto
A3 Antorcha
A Documentacion general

099-002058-EW504
18.09.2023
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Descripcion del aparato - Breve vista general ev\;h-)

Vista frontal

4 Descripcién del aparato - Breve vista general

4.1 Vista frontal

Figura 4-1
Pos |Simbolo |Descripcion

1 Bandolera > Véase capitulo 5.1.4.1

2 Control del aparato > Véase capitulo 4.3

3 Zoécalo de conexion, corriente de soldadura «+»
La conexién del accesorio dependera del proceso. Observe la descripcidon de conexion
del correspondiente proceso de soldadura > Véase capitulo 5.

4 Salida aire de refrigeracion

5 Patas de maquina

6 Zécalo de conexion (cable de control de la antorcha) > Véase capitulo 5.2.1.1

7 — Zocalo de conexidn, corriente de soldadura «-»
La conexién del accesorio dependera del proceso. Observe la descripcion de conexion
del correspondiente proceso de soldadura > Véase capitulo 5.

8 Rosca de conexién - G4"
Conexién de gas de proteccion (salida)

14
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ev\;’-r’ Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista posterior

4.2 Vista posterior
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Figura 4-2
Pos [Simbolo [Descripcién

1 Interruptor principal
Encender/apagar el aparato.
Entrada aire de refrigeracién

Cable de conexion a red > Véase capitulo 5.1.7

Rosca de conexion - G'4"

Conexioén de gas de proteccion (entrada)
Base de conexion, 19 polos

Conexion mando a distancia

N &3
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Descripcion del aparato - Breve vista general ev\;h-)

Panel de control — elementos funcionales

4.3 Panel de control — elementos funcionales

Los pardmetros y sus rangos de ajuste se agrupan en el capitulo Vista general de parametros-Rangos de
ajuste > Véase capitulo 10.1.

AN S CE

®

®

CQ

Figura 4-3

Pos |Simbolo |Descripcion

1 AMP% |Corriente de descenso (WIG)

2 Indicacion de datos de soldadura (tres cifras)
Indicacion de los parametros de soldadura y de sus valores > Véase capitulo 4.3.1

3 Indicador luminoso de fallo general
Para mensajes de error, > Véase capitulo 7

En caso de exceso de temperatura, la supervision de temperatura desconecta la
unidad de potencia y el indicador de control de temperatura excesiva se ilumina. Una
vez enfriado el aparato, se puede seguir soldando sin problemas.

4 I!_ Indicador luminoso Exceso de temperatura

5 AMP [Corriente principal
| min-l max (pasos de 1 A)

6 Q Botén giratorio Ajuste de parametros de soldadura
." Ajuste de corrientes, tiempos y parametros.

7 —> Boton Seleccion de los parametros de soldadura
1 ‘ Este botdn sirve para seleccionar los parametros de soldadura segun el proceso de

soldadura y el modo de trabajo empleados.

8 5’{"5{ Senal de iluminacién, soldadura de arco pulsado (pulsos de valor me-

Freq dio) > Véase capitulo 5.2.8

encendida: funcién conectada
no se enciende:  funcion desconectada
parpadea: seleccion de parametro y ajuste de frecuencia

9 ﬁ“e Seiial de iluminacién, tiempo de corrientes posteriores de gas

10 sec Tiempo de caida de corriente

16 099-002058-EW504
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Panel de control — elementos funcionales

ev\;’-r’ Descripcion del aparato - Breve vista general

Pos [Simbolo [Descripcién

1 v Pulsador proceso de soldadura/modo de ahorro energético
Ea ----Soldadura eléctrica manual

£ d i --Soldadura TIG (modo de operacién de dos tiempos)
£ onH Soldadura TIG (modo de operacién de cuatro tiempos)
Sefial de iluminacién verde: Ignicion HF (sin necesidad de contacto directo)

conectada (de fabrica)

Sefial de iluminacion roja: Liftarc (encendido por contacto) conectada
STBY ----Tras accionar durante 2 s, el aparato cambia al modo de ahorro energético.

Para reactivar, basta con accionar cualquier elemento de opera-

cion > Véase capitulo 5.5.

4.3.1 Datos de soldadura

Cada vez que se enciende, el aparato se calibra durante 2 seg. aproximadamente. Esto se muestra en la
indicacion con la representacion [cALl. A continuacién se muestra durante aprox. 3 seg. el valor ajustado
para la adaptacion dinamica de potencia > Véase capitulo 7.5.
En funcién del parametro seleccionado (corrientes o tiempos), en la indicacion de datos de soldadura se
visualizara el valor correspondiente. La visualizacion vuelve después de 5 seg. al valor tedrico para la
corriente de soldadura.
Los parametros ampliados se representan mediante la visualizacién alternante del parametro de
soldadura con su correspondiente valor (la abreviatura del parametro se ilumina aproximadamente 2 seg.
> el valor del parametro se ilumina aproximadamente 2 seg.). La visualizacion vuelve después de 60 seg.
al valor tedrico para la corriente de soldadura.
Por lo demas, en caso de errores de funcion, se visualizaran en la pantalla los correspondientes codigos
de error > Véase capitulo 7.2.

099-002058-EW504 17
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Estructura y funcion ev\;h,
Transporte e instalacion

5 Estructura y funcién

b

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones por tensidn eléctrica!

Si toca piezas que transmiten corriente, por ejemplo, tomas de corriente, corre peligro

de muerte.

+ Observe las instrucciones de seguridad que encontrara en las primeras paginas del ma-
nual de instrucciones.

« Puesta en marcha solo por personas que dispongan de los conocimientos relevantes sobre
el manejo de fuentes de alimentacion.

» Conecte las lineas de conexion o de alimentacién con el aparato apagado.

Lea y observe la documentacion de todos los componentes accesorios y del sistema.

5.1 Transporte e instalaciéon

»‘Q

@

A ADVERTENCIA

iPeligro de accidentes por transportar de forma indebida aparatos que no se pueden
elevar con grual!

iNo esta permitido elevar con grua el aparato ni colgarlo! jEl aparato puede caerse y
danar a personas! jLas asas, las correas y las sujeciones estan indicadas Unicamente
para el transporte manual!

» jEl aparato no puede elevarse con grua ni colgarse!

5.1.1 Refrigeracion del equipo

= La falta de ventilacion provoca la reduccion de la potencia y dafnos en el aparato.
e Cumplir con las condiciones ambientales.
* Desbloquear la abertura de entrada y salida de aire de refrigeracion.
* Conservar la distancia minima de 0,5 m frente a cualquier otro elemento.

5.1.2 Cable de masa, generalidades

)

A ATENCION

Riesgo de quemaduras por conexion de corriente de soldadura inadecuada

Estos puntos de conexidn y estas lineas se pueden calentar por conectores de cor-

riente de soldadura no bloqueados (conexiones del aparato) o por suciedad en la

conexidn de la pieza de trabajo (pintura, corrosién) y causar quemaduras en caso de

contacto.

+ Compruebe diariamente las uniones de corriente de soldadura y, de ser necesario, blo-
quéelas girando a la derecha.

» Limpie a fondo los puntos de conexion de la pieza de trabajo y fijelos de forma segura. No
utilice los elementos de construccion de la pieza de trabajo como conducto de retorno de la
corriente de soldadura.

18
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ev\;’-r’ Estructura y funcion
Transporte e instalaciéon

5.1.3 Condiciones ambientales
[I=x>>  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 ilumi-
nacioén suficiente en el drea de trabajo.
* Se debe garantizar en todo momento la correcta utilizaciéon del aparato.
I Danos en el aparato por acumulacion de suciedad.
Las cantidades elevadas de polvo, dcidos, gases o sustancias corrosivos pueden danar el apa-
rato (observar los intervalos de mantenimiento > Véase capitulo 6.2).
» jDeben evitarse cantidades elevadas de humo, vapor, vapores de aceite, polvos de esmerilar y
aire ambiente corrosivo!
En funcionamiento
Rango de temperatura del aire del ambiente:
+ -25°Ca+40°C (-13 °F a 104 °F)
Humedad relativa del aire:
+ hasta el 50 % a 40 °C (104 °F)
» hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)
Transporte y almacenamiento
Almacenamiento en espacios cerrados, rango de temperatura del aire del ambiente:
+ -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F)
Humedad relativa del aire
+ hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)
5.1.4 Correa de transporte
5.1.4.1 Ajustar la longitud de la correa de transporte
Como ejemplo para el ajuste, se representa la prolongacion de la correa en la imagen. Para
acortarla, los lazos de la correa deben estirarse en direccién contraria.
Figura 5-1
099-002058-EW504 19
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Estructura y funcion ev\;h,
Transporte e instalacion

5.1.5 Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura
» Utilice un conducto de piezas de trabajo propio a la pieza de trabajo para cada aparato de soldadura.

® @ -

Figura 5-2
* Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, las antorchas y las mangueras
de prolongacion. Evite los ganchos.
» No utilice cables con una longitud mayor de la necesaria.
Tienda el excedente de cable en forma de meandro.

® 1 |@

Figura 5-3
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Estructura y funcion

Transporte e instalaciéon

5.1.6 Corrientes de soldadura vagabundas

b

A ADVERTENCIA

Riesgo de lesiones por corrientes de soldadura vagabundas.

Las corrientes de soldadura vagabundas pueden danar los conductores de proteccion,

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

ello provocar incendios.

» Controle periddicamente que todas las uniones de corriente de soldadura estan bien colo-
cadas y que la conexién eléctrica se encuentra en buen estado.

+ Coloque, fije o cuelgue con aislamiento eléctrico todos los componentes de conduccion e-
|éctrica de la fuente de alimentacion, como la carcasa, el carro de conduccién o los sopor-
tes de la grua.

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

» Deposite la antorcha y la pinza porta-electrodo siempre aisladas eléctricamente cuando no

las esté utilizando.
L1
L2
L3
® N

L1

L2

L3

N

PE— #— - — - —-—-—-—-—~-—-—-—-—- -
1

Figura 5-4
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Estructura y funcion ev\;h,
Transporte e instalaciéon

5.1.7 Conexién alared

T

A PELIGRO

iPeligro por una conexion de red incorrecta!
iUna conexién de red incorrecta puede causar dafios a personas y dafios materiales!

La conexién (conector o cable), la reparacion o la adaptacion de la tensién del aparato
debe realizarlas un técnico electricista segun la respectiva legislacién del pais y/o las dis-
posiciones del pais.

La tension de red indicada en la placa de identificacion debe coincidir con la tension de
suministro.

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

Un 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 in-
dicada en el manual de instrucciones. La red generada tiene que ser adecuada para el ser-
vicio de aparatos de la Clase de proteccion I.

5.1.71 Formade red

=== El aparato sélo se puede conectar y utilizar en un sistema monofasico de 2 hilos con neutro a

tierra.
- L
N
P Q) —
PE
P () —
Figura 5-5
Leyenda
Pos. Denominacion Cédigo de colores
L Conductor externo 1 negro
N Conductor neutro azul
PE Conductor de proteccion verde-amarillo

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

22
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ev\;’-r’ Estructura y funcion
Soldadura TIG

5.2 Soldadura TIG

5.2.1 Conexién de quemador y cable de masa
Preparar la pistola de soldar segun el trabajo a realizar (Véase las instrucciones de funcionamiento de la

pistola).
? \
L )
? \
ﬁj

L J

&)

Figura 5-6
Pos [Simbolo [Descripcién
1 g= Quemador
o*°%
2 Paquete de manguera del quemador

Zocalo de conexion, corriente de soldadura «-»
Conexién del conducto de corriente de soldadura del quemador WIG

Rosca de conexion - G'4"
Conexioén de gas de proteccion (salida)

Zébcalo de conexidn (cable de control de la antorcha) > Véase capitulo 5.2.1.1

]
6 A== |Pieza de trabajo

Zocalo de conexion, corriente de soldadura «+»
Conexion del conducto de piezas de trabajo

« Inserte el enchufe de corriente de soldadura del soldador en el zécalo de conexion, corriente de
soldadura “-y asegurelo girandolo a la derecha.

» Retire la capucha de proteccion del casquillo roscado de empalme G'4".
» Enrosque firmemente la conexién del gas de proteccion del soldador en el casquillo de empalme GY4".

» Insertar y fijar el conector del cable de control de la antorcha en el zécalo de conexion para el cable
de control de la antorcha.

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

5.2.1.1 Conexion del cable de control

2 5 5
]
|4
13
12
1 1
BT 12
B1
Figura 5-7
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Estructura y funcion ev\;h,
Soldadura TIG

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

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones en caso de manejo incorrecto de bombonas de gas de proteccion!
@ iPeligro de lesiones graves en caso de manejo incorrecto o fijacién insuficiente de las
bombonas de gas de proteccion!
» Seguir las indicaciones del productor de gas y de las normas de gas a presion.
» No se debe realizar ninguna fijacion en la valvula de la bombona de gas de proteccion.
» Evitar que se caliente la bombona de gas de proteccién.

=5~  El suministro libre de gas de proteccién desde la bombona de gas de proteccién hasta el
quemador es una condicion previa para resultados optimos de soldadura. Ademas un sumi-
nistro de gas de proteccién con algun atasco puede producir dafios en el quemador.

* 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 proteccion deben quedar selladas herméticamente.

5.2.2.1 Conexion del regulador de gas

Figura 5-8
Pos |[Simbolo [Descripcién
1 Reductor de presion
2 Parte de salida del reductor de presion
3 Bombona de gas de proteccion
4 Valvula de la bombona

» Antes de conectar el reductor de presion, abra brevemente la valvula de la bombona para expulsar la
suciedad que pueda haberse acumulado.

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

herméticamente.
+ Atornille de forma estanca al gas la conexion de la manguera de gas en el lado de salida del regula-
dor de gas.
24 099-002058-EW504
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ev\;’-r’ Estructura y funcion
Soldadura TIG

5.2.2.2 Conexion del tubo de gas de proteccion

T
7

©

Figura 5-9

Pos |Simbolo |Descripci6n

1 Rosca de conexion - G'."

Conexién de gas de proteccion (entrada)
» Atornillar el casquillo roscado de empalme del tubo de gas en el casquillo roscado G %4”.

5.2.3 Test de gas: ajuste de la cantidad de gas de protecciéon

A ATENCION

iDescarga eléctrica!
e Al ajustar la cantidad de gas de proteccién, se producen en el quemador tension en
vacio o en su caso impulsos de ignicién de alta tensién, que pueden producir descar-
gas eléctricas y quemaduras en caso de contacto.
» Durante el proceso de ajuste, mantenga el quemador aislado eléctricamente frente a per-
sonas, animales u objetos.

Si el gas de proteccion esta ajustado tanto a un nivel demasiado bajo como demasiado alto, puede entrar
aire en el bafio de soldadura y en consecuencia conllevar la formacion de poros. jAjuste la cantidad de
gas de proteccién de acuerdo con el trabajo de soldadura!

Regla general para la cantidad de caudal de gas:

El diametro en mm de la boquilla de gas corresponde a I/min de caudal de gas.
Ej.. 7 mm de boquilla de gas corresponden a 7 I/min de caudal de gas.

» Accione el pulsador de la antorcha y espere a que haya transcurrido el tiempo de pre-gas y el aparato
intente encender el arco voltaico (impulsos de ignicién AF audibles).

» Suelte el pulsador de la antorcha. El gas de proteccion fluye durante el tiempo post-gas ajustado
(aunque como minimo durante 5 s).

» Ajuste la cantidad de gas de proteccion en el medidor de flujo del regulador de gas.

099-002058-EW504
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5.24

5.2.4.1

5.2.4.2

5.24.3

Cebado de arco

Para el tipo de ignicién, con el parametro del menu de experto puede cambiarse entre ignicion
HF (on ) y Liftarc (FF]) > Véase capitulo 5.2.9.

Cebado de AF
a) b) C)

Figura 5-10

El arco voltaico se inicia, sin necesidad de contacto, con impulsos de ignicion de alta tension:

a) Posicione la antorcha en posicion de soldadura por encima de la pieza de trabajo (distancia entre la
punta del electrodo y la pieza de trabajo de aprox. 2-3 mm).

b) Accione el pulsador de la antorcha (los impulsos de ignicién de alta tension inician el arco voltaico).

¢) La corriente de soldadura fluye, segun el modo de funcionamiento seleccionado, con la corriente de
inicio o principal ajustada.

Finalizacion del proceso de soldadura: Suelte el pulsador de la antorcha o accionelo y suéltelo segun el

modo de funcionamiento seleccionado.

Liftarc

a) b) c)

Figura 5-11

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 separacién 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 posicion normal.

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

trabajo seleccionado.

Desconexion forzada
Cuando transcurren los tiempos de error, la desconexion forzada finaliza el proceso de soldadura y pu-
ede activarse mediante dos estados:
» Durante la fase de igniciéon
5 s después del inicio de soldadura, no fluye ninguna corriente de soldadura (error de ignicion).
» Durante la fase de soldadura
El arco voltaico se detiene mas de 3 s (corte del arco voltaico).

En el menu de configuracion del aparato > Véase capitulo 5.6, el tiempo de reignicion tras el corte del
arco voltaico puede desconectarse o configurarse temporalmente (parametro [ £A)).

26
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5.2.5 Seleccion de las tareas

5.2.6

5.2.6.1

Figura 5-12

De esta forma se concluyen los ajustes basicos y se puede empezar a soldar.

Otros parametros de soldadura como, por ejemplo, el tiempo de corrientes anteriores de gas, estan ya
preajustados para las aplicaciones mas habituales, aunque también es posible adaptar estos parametros
si fuese necesario > Véase capitulo 5.2.9.

Modos de operacion (procesos de funcion)

Los parametros del desarrollo de la funcion se ajustan con el pulsador Parametros de soldadura y con el

botdn giratorio Ajustes de parametros de soldadura.

Mediante la activacion del pulsador «Seleccion de pardmetro de soldadura» (aproximadamente 2 seg.)
aparecen los ajustes ampliados para optimizar otros valores de parametro para el trabajo de
soldadura > VVéase capitulo 5.2.9.

Leyenda
Simbolo

Significado

Corrientes anteriores de gas

Corriente de inicio

Tiempo de rampa de subida

Corriente principal

Vertiente de bajada

Tiempo de caida de corriente

Corriente de crater final

Tiempo post-gas

Presionar el pulsador de la antorcha 1

Soltar el pulsador de la antorcha 1

Corriente de soldadura

ca| (T (e | = |[T=] |[[E
- [slleRlEpRERE

Tiempo
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5.2.6.2 TIG funcionamiento a 2 tiempos

Con el control remoto de pie conectado, el aparato conmuta automaticamente al modo de
operacién de 2 tiempos. Las vertientes de subida y bajada estan desconectadas.

i)

Figura 5-13

1.¢" tiempo:

Mantenga presionado el pulsador de la antorcha 1.
Transcurrira el tiempo de corriente anterior de gas [LP-].
Los pulsos de ignicion HF saltan del electrodo a la pieza de trabajo y el arco voltaico se enciende.

La corriente de soldadura comienza a fluir y aumenta rapidamente hasta alcanzar el valor ajustado de
la corriente de inicio [ S£l.

HF se desconecta.

La corriente de soldadura se incrementa con el tiempo de rampa de subida ajustado hasta la cor-
riente principal AMP.

Si durante la fase de corriente principal del pulsador de la antorcha 2 se pulsa ademas el pulsador
de la antorcha 1, bajara la corriente de soldadura en la vertiente de bajada AMP%.

Después de soltar el pulsador de la antorcha 2 vuelve a aumentar la corriente de soldadura a la
corriente principal AMP.

2.° tiempo:

Suelte el pulsador de la antorcha 1.

La corriente principal caera con el tiempo de caida de corriente ajustado
hasta alcanzar la corriente de crater final (corriente minima).

Si se presiona el pulsador de la antorcha 1 durante el tiempo de caida de corriente,
se vuelve a incrementar la corriente de soldadura hasta la corriente principal ajustada AMP.

Cuando la corriente principal alcanza la corriente de crater final [ £d], desaparece el arco voltaico.
Transcurrira el tiempo de corrientes posteriores de gas i ajustado.

28
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5.2.6.3 TIG modo 4 tiempos
1. — e 2.l 3. —>— 4. —>

SA A BAY A\

Ill

¥

i)

9| =
aa]
T e

Figura 5-14
1.¢" tiempo
« Presione el pulsador de la antorcha 1; transcurrira el tiempo de corrientes anteriores de gas [G7-],
» Los pulsos de ignicion HF saltan del electrodo a la pieza de trabajo y el arco voltaico se enciende.

» La corriente de soldadura comienza a fluir y se establece inmediatamente en el valor de corriente de
inicio preseleccionado (arco voltaico de busqueda en el ajuste minimo). HF se desconecta.

2.° tiempo
» Suelte el pulsador de la antorcha 1.

» La corriente de soldadura se incrementa con el ajustado hasta alcanzar la corriente principal
AMP.

Conmute de la corriente principal AMP a la vertiente de bajada AMP%:
» Accione el pulsador de la antorcha 2 o

* pulse brevemente el pulsador de la antorcha 1.

Los tiempos de pendiente de la tensién (slope) pueden ajustarse.

3.¢" tiempo

» Presione el pulsador de la antorcha 1.

+ La corriente principal caera con el tiempo de caida de corriente ajustado
hasta alcanzar la corriente de crater final (corriente minima).

4.° tiempo
» Suelte el pulsador de la antorcha 1; el arco voltaico desaparecera.
Comienza el tiempo de corrientes posteriores de gas " ajustado.

Para detener inmediatamente el proceso de soldadura sin rampa de descenso ni corriente de
crater final:

* Presione brevemente el pulsador de la antorcha 1 (3.¢" tiempo y 4.° tiempo).

La corriente bajara a cero y comenzara el tiempo de corrientes posteriores de gas .
Con el control remoto de pie conectado, el aparato conmuta automaticamente al modo de
operacién de 2 tiempos. Las vertientes de subida y bajada estan desconectadas.
Para utilizar el inicio de soldadura alternativo (inicio de pulsacién breve), el control del aparato
debe ajustarse en un modo de antorcha de dos digitos (11 x). Los nimeros de los modos de
antorcha dependeran del tipo de aparato.
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5.2.7

5.2.7.1

5.2.7.2

5.2.7.3

5.2.7.4

Antorcha (variantes de manejo)

Con este aparato se pueden utilizar diversas variantes de quemador.
Funciones de los elementos de operacion, como pulsador del quemador (BRT), soportes basculantes o
potencidmetros, se pueden ajustar individualmente mediante los modos del quemador.

Explicacién de los simbolos de los elementos de operacion:

Simbolo Descripcion
[ ®]BRT1 Pulsar pulsador del quemador
4
[®]BRT 1 Pulsar brevemente el pulsador del quemador:
il
(@®BRT 2 Pulsar brevemente el pulsador del quemador y a continuacion presionar.
0o

Funcion de pulsacién breve (accionar brevemente el pulsador de la antorcha)

Funcion de pulsacién breve: Para modificar la funcion presione brevemente el pulsador de la antorcha. El
modo de antorcha ajustado establece el funcionamiento.

Ajuste del modo de la antorcha

Los modos 1 a 3y los modos 11 a 13 estan disponibles para el usuario. Los modos 11 a 13 contienen las
mismas posibilidades de funcién que los de 1 a 3, pero sin la funcién de pulsacion
breve > Véase capitulo 5.2.7.1 para la vertiente de bajada.

Las posibilidades de funcién en los modos individuales se pueden encontrar en las tablas correspondien-
tes a cada tipo de antorcha.

Los modos de antorcha se ajustan en el menu de configuracién del aparato con los parametros de confi-
guracion de la antorcha «E-dl» > Modo de antorcha «lEadly > Véase capitulo 5.6.

Soélo los modos mencionados son ltiles para los tipos de quemadores correspondientes.

Velocidad up/down

Funcionamiento

Accione y mantenga presionado el pulsador Up:

Aumento de corriente hasta alcanzar el valor maximo ajustado en la fuente de corriente de soldadura
(corriente principal).

Accione y mantenga presionado el pulsador Down:

Reduccion de corriente hasta alcanzar el valor minimo.

El ajuste del parametro Velocidad Up/Down se efectlia en el menu de configuracion del apa-
rato > Véase capitulo 5.6 y determina la rapidez con que cambia la corriente.

Pistola TIG estandar (5-polos)

Antorcha estandar con un pulsador de antorcha

Figura Elementos de Explicacion de los simbolos
operacion
4ON BRT1 = pulsador de la antorcha 1 (encendido/apagado de
corriente de soldadura; vertiente de bajada mediante funcion
de pulsacion breve)
Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura i
1 AYa
(de fabrica) BRT 1
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) o
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Antorcha estandar con dos pulsadores de antorcha

1

Figura Elementos de Explicacién de los simbolos
operaciéon
5N BRT1 = pulsador de la antorcha 1
BRT2 = pulsador de la antorcha 2
Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1
Conexidn y desconexion de la corriente de soldadura i
1 | BRT 2
Vertiente de bajada (de fabrica) |
Vertiente de bajada (funcion de pulsacién breve')/(funciona- BRT 1/@@
miento de cuatro tiempos) i) |
BRT 1/@@]
Conexidn y desconexion de la corriente de soldadura i
Vertiente de bajada (funcion de pulsacion breve')/(funciona- BRT 1/0@)
miento de cuatro tiempos) 4t ||
3 BRT 2
Funcion up2 @ﬁ @
| BRT 2
Funcién down? 0

> Véase capitulo 5.2.7.1

2 > Véase capitulo 5.2.7.3
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Antorcha estandar con un interruptor basculante (interruptor basculante, dos pulsadores de

antorcha)
Figura Elementos de Explicacién de los simbolos
operacion
5N BRT 1 = pulsador de la antorcha 1
BRT 2 = pulsador de la antorcha 2
Funciones Modo Elementos de
operacion
[ BRT1
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura ~
1
Vertiente de bajada (de @@BRT 2
fabrica) _
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion breve')/(funcionamiento de J{yBAT1
cuatro tiempos)
_ _ . BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura Hoo+
BRT 2
. . .y .7 BRT 1
Vertiente de bajada (funcion de pulsacion breve') U+
BRT 2
2 (wm| BRT 1
Funcion up? =§
C 5 |
Funcion down .W@BRT 2
i JBRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura o
Vertiente de bajada (funcion de pulsacion breve')/(funcionamiento de m | 1)BRT1
cuatro tiempos) |
3
Funcién up? @@ﬁ [ BRT2
Funcion down? @@BRT 2

' > Véase capitulo 5.2.7.1
2 > Véase capitulo 5.2.7.3
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5.2.8 Pulsos de valor medio

Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periddicamente entre dos corrientes, debiendo deter-
minarse un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (Ipuls), un balance (&ALl) y una frecuen-
cia (F-£)). El promedio de corriente ajustado en amperios es decisivo, la corriente de pulso (Ipuls) se de-
termina mediante el parametro como porcentaje de la corriente de valor medio (AMP). No es preciso
ajustar la corriente de pausa de pulso (IPP). El control de la maquina de soldadura calcula este valor
para que se respete el valor medio de la corriente de soldadura (AMP).

i
{ P - g - = e - - —
[P > 100%
B e e A e A i e S G S D
PR —
: 5 >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Figura 5-15

AMP = corriente principal; p. €j. 100 A

Ipuls = corriente de pulso = x AMP; p. ej. 140% x 100 A =140 A
IPP = corriente de pausa de pulso

Tpuls = duracion de un ciclo de pulso = 1/F-E; p.ej. 1/1Hz=1s

= balance

1
PulseS@r

5
Freq’ 1 *

Figura 5-16
Indicacion Ajuste / Seleccion
F“ T Soldadura de arco pulsado (pulsos de valor medio)
UL e funcién conectada
------ funcién desconectada (de fabrica)
Frecuencia de pulsos
FrE

Puede realizar otros ajustes de parametros en el Menu Expert. > Véase capitulo 5.2.9.
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5.2.9 Menu de experto (TIG)

Figura 5-17
Indicacion Ajuste / Seleccion
T Conmutacion del tipo de ignicién
UL [ ey N ignicion HF
------- Liftarc
O Tiempo de corrientes anteriores de gas

L

'; 5’4_ Corriente de inicio (porcentual, en funcién de la corriente principal)

L_ 110 Tiempo de vertiente de subida en corriente principal
L

[} ED’ Corriente de crater final
L O] Margen de ajuste porcentual: dependiendo de la corriente principal
Margen de ajuste absoluto: Imin hasta Imax.

b ‘qL Equilibrio de pulsos

! ’Ul Corriente de pulso > Véase capitulo 5.2.8

! [
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5.3 Soldadura MMA

5.3.1 Conexidén de sujecién de electrodo y cable de masa

A ATENCION

J iPeligro de contusion y de quemaduras!

_g Existe peligro de contusiéon y de quemaduras al cambiar los electrodos recubiertos.

« Utilice guantes de proteccion adecuados y secos.

« Utilice unas pinzas aislantes para retirar los electrodos recubiertos que se hayan con-
sumido o para mover las piezas de trabajo soldadas.

Figura 5-18

Pos |Simbolo |Descripcion

1 1 Sujecion del electrodo
—

Zébcalo de conexién de corriente de soldadura
Conexidn del conducto de piezas de trabajo o de la sujecion del electrodo

=== | Pjeza de trabajo

4 Zocalo de conexidn, corriente de soldadura «+»
Conexién de la sujecion del electrodo o del conducto de piezas de trabajo

* Inserte el conector de cable de la pinza porta-electrodo y del conducto de piezas de trabajo en el
z6calo de corriente de soldadura dependiente de la aplicacion y bloquéelo girando a la derecha. La
polaridad correspondiente se ajustara a las indicaciones especificadas por el fabricante en el paquete
de electrodos.
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5.3.2

5.3.3

5.3.4

5.3.5

Seleccion de las tareas

Figura 5-19

De esta forma se concluyen los ajustes basicos y se puede empezar a soldar.

La corriente de Hotstart, el tiempo de Hotstart, asi como Arcforcing estan preajustados de fabrica de
forma o6ptima para las aplicaciones comunes, aunque también es posible adaptar estos parametros si
fuese necesario > Véase capitulo 5.3.7.

Hotstart
Del encendido seguro del arco voltaico y del calentamiento suficiente en el material base todavia frio al
inicio de la soldadura se encarga la funcion Arranque en caliente (hotstart). En este caso, el encendido
se realiza con una intensidad de corriente elevada (corriente de arranque en caliente) durante un tiempo
concreto (tiempo de arranque en caliente).
Ajuste de parametro > Véase capitulo 5.3.7.

= Corriente de arranque en caliente

= Tiempo de arranque en caliente

= Corriente principal

= Corriente

>t = Tiempo
Figura 5-20

Lo

Arcforce

Durante el proceso de soldadura, Arcforce evita que el electrodo se pegue en el bafio de fusién mediante
incremento de corriente. Con ello, resulta mas facil utilizar aquellos electrodos de gota grande, a bajas
intensidades, especialmente con arco corto.

Ajuste de parametro > Véase capitulo 5.3.7.

Funcion Antistick — minimiza el pegado del electrodo.

Us Antiadherente (antistick) impide el destemplado del electrodo.

Si el electrodo se adhiere a pesar de Arcforce, el aparato conmutara
automaticamente a corriente minima al cabo de aproximadamente

1 segundo. Se evita el destemplado del electrodo. Compruebe el
ajuste de corriente de soldadura y corrijala segun el trabajo de
soldadura que vaya a realizar.

Antistick

Figura 5-21
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5.3.6 Pulsos de valor medio

Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periddicamente entre dos corrientes, debiendo deter-
minarse un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (Ipuls), un balance (&ALl) y una frecuen-
cia (F-£)). El promedio de corriente ajustado en amperios es decisivo, la corriente de pulso (Ipuls) se de-
termina mediante el parametro como porcentaje de la corriente de valor medio (AMP). No es preciso
ajustar la corriente de pausa de pulso (IPP). El control de la maquina de soldadura calcula este valor
para que se respete el valor medio de la corriente de soldadura (AMP).

i
{ P - g - = e - - —
[P > 100%
B e e A e A i e S G S D
PR —
: 5 >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Figura 5-22

AMP = corriente principal; p. €j. 100 A

Ipuls = corriente de pulso = x AMP; p. ej. 140% x 100 A =140 A
IPP = corriente de pausa de pulso

Tpuls = duracion de un ciclo de pulso = 1/F-E; p.ej. 1/1Hz=1s

= balance

1
PulseS@r

5
Freq’ 1 *

Figura 5-23
Indicacion Ajuste / Seleccion
F“ T Soldadura de arco pulsado (pulsos de valor medio)
UL e funcién conectada
------ funcién desconectada (de fabrica)
Frecuencia de pulsos
FrE

Puede realizar otros ajustes de parametros en el Menu Expert. > Véase capitulo 5.3.7.
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5.3.7 Menu de experto (eléctrica manual)

g 1
= =
-

Figura 5-24

Indicaciéon Ajuste / Seleccion

! }7 L Corriente de arranque en caliente
UL

L_ }_' ';: Tiempo de arranque en caliente

’q _ Correccion Arcforce
& » Aumentar valor > arco voltaico mas fuerte
» Disminuir valor > arco voltaico mas suave

!'3 ‘qL Equilibrio de pulsos

[} P; Corriente de pulso > Véase capitulo 5.3.6
| L

5.4 Control remoto

Los controles remotos se llevan a cabo (de forma analégica) en el zécalo de conexion de 19
polos.

541 RT119POL

Funciones
+ Corriente de soldadura de regulacién no escalonada (de 0 % hasta 100 %), depen-
diendo de la corriente principal en el aparato de soldadura.

5.4.2
Funciones
+ Corriente de soldadura de regulacion no escalonada (de 0% a 100%), depen-
diendo de la corriente principal preseleccionada en el aparato de soldadura.
5.4.3
Funciones
£ « Corriente de soldadura de regulacién no escalonada (de 0 % hasta 100 %), depen-
diendo de la corriente principal en el equipo de soldar.
* Proceso de soldadura Start / Stop (TIG).
38 099-002058-EW504
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Modo de ahorro energético (Standby)
La soldadura activArc no es posible junto con el control remoto de pie.

544 RTF-XTIG 19Pol

Funciones

» Corriente de soldadura de regulacion no escalonada (de 0 % a 100 %), depen-
diendo de la corriente principal preseleccionada en la maquina de soldadura.

* Proceso de soldadura Arranque/Parada (TIG)

5.5 Modo de ahorro energético (Standby)

El modo de ahorro energético puede activarse presionando unos segundos una

tecla > Véase capitulo 4.3 o mediante un parametro ajustable del menu de configuracién del aparato

(modo de ahorro energético en funcion del tiempo ) > Véase capitulo 5.6.

‘ - Si el modo de ahorro energético esta activo, en las pantallas del aparato aparecera Unica-

mente el digito transversal medio de la pantalla.
Si se pulsa cualquier elemento de operacion (por ejemplo, se gira un botén giratorio), se desactiva el
modo de ahorro energético, y el aparato regresa al estado listo para soldar.

5.6 Menu de configuracion del aparato

l
)|

C_ o ncoLn
[y N N

Figura 5-25

Indicacién |Ajuste |/ Seleccion

! Calibracion
icAL

Cada vez que se enciende, el aparato se calibra durante 2 seg. aproximadamente.
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Estructura y funcion ev\;h,
Menu de configuracion del aparato

Indicacion Ajuste / Seleccion
En__; Abandonar menu
LU | Exit
L_'___; Menu Configuracién del quemador
L/ o) Ajustar las funciones del quemador
L___; Modo de antorcha (de fabrica 1) > Véase capitulo 5.2.7.2
oo
[ )1 _4] |Velocidad up/down > Véase capitulo 5.2.7.3
ooy Si se aumenta el valor > cambio rapido de corriente
Si se reduce el valor > cambio lento de corriente
F r Configuracion de los aparatos
cru Ajustes de las funciones del aparato y de la representacion de parametros

"-l
CZ

Ajuste dinamico de potencia > Véase capitulo 7.5

LM
o
23] ||

Funcion temporal de ahorro energético > Véase capitulo 5.5
Duracién en caso de que no se utilice hasta que se active el modo de ahorro energético.
Ajuste = desconectado o valor numérico 5 min-60 min.

Reignicion tras el corte del arco voltaico > Véase capitulo 5.2.4.3
oF Flemmeeme Funcion desconectada o ajuste de tiempo

Deteccion de arco voltaico para cascos de soldadura (TIG)
Ondulaciéon modulada para una mejor deteccién de arco voltaico

------- Funcion conectada
------ Funcién desconectada

Menu de servicio
El menu de servicio se modificara de acuerdo con el personal autorizado de servicio.

Version del software del control del aparato
Indicacion de la version
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E\A;")‘l Mantenimiento, cuidados y eliminacion

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Mantenimiento, cuidados y eliminacion
Generalidades

A PELIGRO

6 iPeligro de lesiones por descarga eléctrica después de la desconexion!

iTrabajar con el aparato abierto, puede provocar lesiones mortales!

Durante el funcionamiento, se cargan en el aparato condensadores con tension e-
léctrica. Esta tension permanece hasta 4 minutos después de que haya retirado el
conector.

1. Desconecte el aparato.

2. Desenchufe el conector de red.

3. jEspere 4 minutos como minimo hasta que se hayan descargado los condensadores!

A ADVERTENCIA

6 iMantenimiento, comprobacioén y reparaciéon inadecuados!

El mantenimiento, la comprobacion y la reparacion del producto deben encomendarse

exclusivamente a personal capacitado (personal de asistencia autorizado). Personal

capacitado es aquel que gracias a su formacioén, sus conocimientos y su experiencia en

la verificacion de fuentes de corriente de soldadura puede reconocer los posibles pe-

ligros y sus consecuencias y aplicar las medidas de seguridad adecuadas.

+ Cumpla las normas de mantenimiento > Véase capitulo 6.2.

» Sino se cumpliese alguna de las comprobaciones abajo mencionadas, el aparato no podra
volver a ponerse en servicio hasta que se haya reparado y hasta haber efectuado una nu-
eva comprobacion.

Los trabajos de reparacién y mantenimiento deben ser realizados unicamente por personal cualificado;
de lo contrario se perderia el derecho de reclamacion 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, numero de serie y numero de referencia del equipo asi como la descripcién del tipo y el nUmero
de referencia del recambio.

En las condiciones ambientales indicadas y en condiciones de trabajo normales, el aparato no necesita
mantenimiento y solo requiere unos cuidados minimos.

Un aparato sucio reduce el factor de marcha y la vida util. Los intervalos de limpieza dependen principal
mente de las condiciones de trabajo y de la suciedad del aparato (en todo caso, al menos semestral-
mente).

Limpieza

+ Limpie las superficies exteriores con un pafio humedo (no utilice productos de limpieza agresivos).

» Limpie el canal de ventilacion y, de ser necesario, las laminas de refrigeracion del aparato con aire
comprimido sin aceite ni agua. El aire comprimido puede torcer los ventiladores del aparato y danar-
los. No sople directamente los ventiladores del aparato y, de ser necesario, bloquéelos mecanica-
mente.

» Compruebe que no existan impurezas en el liquido de refrigeracion y, de ser necesario, cambielo.

Filtro de suciedad

Al utilizar un filtro de suciedad, se reduce el caudal de aire de refrigeraciéon y como consecuencia dismi-

nuye el factor de marcha del aparato. El factor de marcha disminuye a medida que aumenta la suciedad
del filtro. El filtro de suciedad debe desmontarse peridédicamente y limpiarse mediante soplado con aire a
presion (en funcion de la penetracion de suciedad).
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Trabajos de mantenimiento, intervalos

6.2 Trabajos de mantenimiento, intervalos

6.2.1 Mantenimiento diario
Inspeccion visual

Acometida y su dispositivo de contratraccién
Elementos de seguridad de bombona de gas

Revise si se aprecian dafios exteriores en el paquete de manguera y las tomas de corriente y en su
caso, sustituya las piezas necesarias o encargue su reparacion a personal especializado.

Mangueras de gas y sus dispositivos de conmutacion (valvula solenoide)

Compruebe que todas las conexiones y las piezas de desgaste estén bien sujetas y en caso de que
sea necesario, vuelva a apretarlas.

Comprobar la correcta fijacion la bobina de alambre.

Rodillos de transporte dafiados y sus elementos de seguridad
Elementos de transporte (correa, agarraderos de elevacion, asa)
Otros, estado general

Prueba de funcionamiento

Dispositivos de mando, sefalizacién, proteccién y ajuste (Comprobacion del funcionamiento)
Conductos de corriente de soldadura (comprobar si estan fijos y sujetos)

Mangueras de gas y sus dispositivos de conmutacion (valvula solenoide)

Elementos de seguridad de bombona de gas

Comprobar la correcta fijacion la bobina de alambre.

Compruebe que las uniones roscadas y los enchufes de las conexiones, asi como las piezas de des-
gaste 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).

6.2.2 Mantenimiento mensual
Inspeccion visual

Dafios 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

Prueba de funcionamiento

Conmutador de seleccion, aparatos de mando, dispositivos de PARADA DE EMERGENCIA disposi-
cion de reduccién de tensién indicadores luminosos de aviso y control

Controlar que los elementos de guia de hilo (alojamiento de los rodillos motor de arrastre, guia de ent-
rada de hilo, tubo guia de hilo) estén bien fijados. Recomendacion para cambiar el alojamiento de los
rodillos motor de arrastre (eFeed) tras 2000 horas de servicio, véase Piezas de desgaste).

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

Comprobar y limpiar la antorcha de soldadura. La suciedad depositada en la antorcha puede provocar
cortocircuitos que dafen el resultado de la soldadura y causen dafios en la propia antorcha.

6.2.3 Revision anual (inspeccidn y revisidon durante el funcionamiento)
Se debe realizar una comprobacién periédica segun la norma internacional IEC 60974-4 «Inspeccion y
comprobacion periddicas». Junto con las disposiciones para la comprobaciéon aqui mencionadas se de-
beran cumplir también las leyes y las disposiciones de cada pais.
Para mas informacién consulte el folleto que se adjunta «Warranty registration» o la informacion sobre
garantia, cuidados y mantenimiento que encontrara en www.ewm-group.com.
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Eliminacién del aparato

6.3 Eliminacion del aparato

A

iEliminacién 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 doméstica!

* jTenga en cuenta las disposiciones oficiales sobre la eliminacién de residuos!

Los equipos eléctricos y electrénicos de segunda mano, segun las especificaciones europeas (Direc-
tiva 2012/19/UE sobre equipos viejos eléctricos y electronicos), no se deben depositar en contenedo-
res de residuos urbanos sin separacién para el reciclaje. Se deben separar para el reciclaje. El sim-
bolo del contenedor de basura en las ruedas advierte de la necesidad del almacenamiento por sepa-
rado.

Este aparato debe eliminarse o reciclarse en los sistemas de contenedores previstos para ello.

En Alemania, segun la ley (Ley sobre la puesta en circulacién, devolucion y eliminacién de desechos e-
Iéctricos y electrénicos (Electro G) biodegradables) esta prohibido depositar aparatos viejos en contene-
dores de residuos urbanos sin separacion para el reciclaje. Los responsables de eliminacion de de-
sechos (municipios) han establecido puntos de recogida que aceptan gratuitamente aparatos viejos pro-
cedentes de hogares particulares.

La eliminacion de datos personales es responsabilidad propia del usuario final.

Las luminarias, las baterias o los acumuladores deben sacarse y eliminarse por separado antes de elimi-
nar el aparato. El tipo de bateria o acumulador y su composicion esta marcado en la parte superior (tipo
CR2032 o SR44). Los siguientes productos EWM pueden incluir baterias o acumuladores:

Cascos para soldar
Las baterias o los acumuladores pueden sacarse facilmente del cassette de la sefial de iluminacion.

Controles del aparato

Las baterias o los acumuladores se hallan en su parte posterior en los correspondientes z6calos en la
tarjeta de conductores y pueden extraerse facilmente. Los controles pueden desmontarse con una
herramienta usual en el comercio.

Para mas informacién sobre la recogida o entrega de aparatos viejos, consulte con la administracion mu-
nicipal o local correspondiente. Ademas, es posible la devolucién del aparato en toda Europa a través de
cualquier distribuidor EWM.

Encontrara mas informacion sobre el tema ElektroG en nuestra pagina web en: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Lista de comprobacion para solucion de problemas

7

71

Solucién de problemas

Todos los productos estan sometidos a estrictos controles de fabricacion y de calidad final. Si aun asi
algo no funcionase correctamente, debera comprobar el producto de acuerdo a las siguientes disposicio-
nes. Si ninguna de las medidas descritas soluciona el problema de funcionamiento del producto, informe
a su distribuidor autorizado.

Lista de comprobacion para solucion de problemas

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
4 Error/Causa
X Solucién

El fusible de red se activa
~ Elfusible de red se dispara - fusible de red no adecuado
X Configurar el fusible de red recomendado > Véase capitulo 8.

Errores de funcién

» Algunos parametros no pueden ajustarse (aparatos con bloqueo de acceso)
~® Area de entrada bloqueada, desconectar bloqueo de acceso

# Tras la conexidon se encienden todas las sefiales de iluminacion 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 conexion de red (fusibles)
» Problemas de conexioén
® 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
x Atornille bien la boquilla de corriente

Sin ignicién del arco voltaico
~ Ajuste incorrecto del tipo de ignicion.

X Tipo de ignicion: Seleccionar «lgnicion HF». En funcién del aparato, el ajuste se realiza medi-
ante el conmutador de tipos de ignicion o mediante el parametro en uno de los menus del
aparato (véase en caso necesario el «Manual de instrucciones del control»).

Ignicién inadecuada del arco voltaico

# Inclusiones de material en el electrodo de tungsteno mediante contacto con material adicional o pieza
de trabajo

X Volver a ajustar el electrodo de tungsteno o sustituir
~ Mala transferencia de corriente durante encendido
X Comprobar y, dado el caso, aumentar el ajuste en el botén giratorio "Diametro del electrodo de
tungsteno / Optimizacién de encendido" (mas energia de ignicion).
Quemador sobrecalentado
~ Conexiones de corriente de soldadura sueltas

~® Apriete las conexiones de corriente del lado del quemador y/o a la pieza de trabajo
X Atornille bien la boquilla de corriente
~ Sobrecarga
X Comprobar y corregir el ajuste de corriente de soldadura
% Utilizar el quemador mas potente
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Arco voltaico agitado

# Inclusiones de material en el electrodo de tungsteno mediante contacto con material adicional o pieza
de trabajo

X Volver a ajustar el electrodo de tungsteno o sustituir
» Ajustes de parametros incompatibles
X Comprobar o corregir los ajustes

Formacién de poros
~ Pantalla de gas insuficiente o inexistente

X Comprobar el ajuste de gas de proteccion y, si es necesario, cambiar la bombona de gas de
proteccion

~® Apantallar el lugar de soldadura con paredes de proteccion (la corriente de aire influye en el
resultado de soldadura)

X Utilizar lente de gas con aplicaciones de aluminio y aceros de alta aleacion
» Equipamiento de quemador no adecuado o desgastado

X Comprobar el tamafio de la boquilla de gas y, de ser necesario, sustituir
~ Agua de condensacion en la manguera de gas

X Cebar o cambiar el paquete de manguera con gas

7.2 Mensajes de error (Fuente de alimentacion)
Segun las posibilidades de representacion de la pantalla del aparato, se muestra una averia segun sigue:
Tipo de visualizacion - control de la Representacion
maquina de soldadura
Display grafico I'I
dos visualizaciones de segmento 7 C
cCrr
una visualizacion de segmento 7 E
La posible causa de la averia se sefializa con el correspondiente nimero de averia (véase tabla). En
caso de fallo, la unidad de potencia se desconecta.
iLa visualizacion del posible nimero de error depende de la serie de aparato y su version!
» 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.
Mensaje de er- |Posible causa Ayuda
ror
EO En caso de error, se activa la No accione el pulsador de la antorcha ni el con-
sefal de inicio trol remoto de pie
E4 Error de temperatura Deje que se enfrie el aparato
ES5 Sobretension de red Desconecte el aparato y controle la tension de
E6 Subtension de red red
E7 Error del sistema electrénico Apague y vuelva a encender el aparato.
EQ Sobretension secundaria Si el error persiste, informe al servicio técnico
E12 Error de reduccion de tension (dis-
positivo de reduccion de tension)
E13 Error del sistema electrénico
E14 Error de alineacion del registro de | Desconecte el aparato, coloque la sujecion del
corriente electrodo en un lugar aislado y vuelva a conectar
el aparato. Si el error persiste, informe al servicio
técnico
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Restablecer los ajustes de fabrica de un parametro de soldadura

ewn

Mensaje de er- |Posible causa Ayuda

ror

E15 Error en una de las tensiones de | Apague y vuelva a encender el aparato.

suministro electronico Si el error persiste, informe al servicio técnico

E23 Error de temperatura Deje que se enfrie el aparato

E32 Error del sistema electrénico Apague y vuelva a encender el aparato.
Si el error persiste, informe al servicio técnico

E33 Error de alineacion del registro de | Desconecte el aparato, coloque la sujecién del

tension electrodo en un lugar aislado y vuelva a conectar

el aparato. Si el error persiste, informe al servicio
técnico

E34 Error del sistema electrénico Apague y vuelva a encender el aparato.
Si el error persiste, informe al servicio técnico

E37 Error de temperatura Deje que se enfrie el aparato

E40 Error del motor Compruebe el sistema de arrastre de hilo
Apague y vuelva a encender el aparato. Si el er-
ror persiste, informe al servicio técnico

E51 Toma de tierra (error de PE) Conexion entre el hilo de soldadura y la carcasa
del aparato

E55 Caida de una fase de red Desconecte el aparato y controle la tension de
red

E58 Cortocircuito en el circuito de cor- | Desconecte el aparato y compruebe que los

7.3

riente de soldadura

conductos de corriente de soldadura estan bien
instalados, p. €j.: coloque la pinza porta-
electrodo aislada; desconecte la linea de ali-
mentacién de la desmagnetizacion.

Restablecer los ajustes de fabrica de un parametro de soldadura

Todos los parametros de soldadura almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes

de fabrica.
Figura 7-1
Indicacion Ajuste / Seleccion
‘q [} Calibracién
C—‘-. Cada vez que se enciende, el aparato se calibra durante 2 seg. aproximadamente.
[ ) | |Inicializacién
Ul Accionar los pulsadores hasta que en la pantalla aparezca [ n/ .
_ _ _ Confirmacién de introduccién de datos
L | | Se adopta el parametro del usuario. Volver a habilitar el botén/los botones.
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Version del software del control de la maquina de soldadura

7.4

7.5

Version del software del control de la maquina de soldadura

jLa consulta sobre los estados del software sirve exclusivamente como informacién para el personal de
servicio autorizado. Puede acceder a ella desde el menu de configuracion del apa-
rato > Véase capitulo 5.6!

Ajuste dinamico de potencia

Es requisito contar con un modelo adecuado de fusible de red.

iTenga en cuenta los datos sobre el fusible de red > Véase capitulo 8!

Gracias a esta funcion el aparato se puede ajustar al fusible de la conexion de red instalado por el cli-
ente. Ello permite contrarrestar la activacion continua del fusible de red. La potencia absorbida maxima
del aparato se limita con un valor a modo de ejemplo para el fusible de red existente (es posible regular
varios niveles).

El valor se puede preseleccionar en el menu de configuracion del aparato > Véase capitulo 5.6 mediante
el parametro [FUS]. Tras encender el aparato, el valor seleccionado se visualiza durante 2 segundos en la
pantalla del aparato [cAL],

La funcion regula la potencia de soldadura automaticamente hasta alcanzar un valor que no sea critico
para el fusible de red correspondiente.

0=3> Si utiliza un fusible de red de 20 A, un especialista en electricidad debera conectar un conector

de red.
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Picotig 200

EV\;")‘)
8 Datos Técnicos

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

8.1 Picotig 200

TIG Eléctrica manual
Corriente de soldadura (I2) 5Aa200A 5Aa150 A
Tensién de soldadura segun la norma (U2) 10,2V a18,0V 20,2Vaz26,0V
Factor de marcha ED a 40 °C [ 200 A (25 %) 150 A (35 %)
150 A (60 %) 120 A (60 %)
140 A (100 %) 100 A (100 %)

Tension en vacio (Uo) 90V

Tension de red (Tolerantie ) 1x230V (-40 % a +15 %)
Frecuencia 50/60 Hz

fusible de red 1 1x16 A

Cable de conexion de red

HO7RN-F3G2,5

max. Potencia del conexién (S+) 6,0 kVA 6,4 kVA
Recom. Potencia del generador 8,1 kVA 8,6 kVA
Cos Phi / grado de efectividad 0,99/86 %

Clase de proteccion I

Clase de sobretension I

Grado de suciedad 3

Clase de aislamiento / grado de proteccion H/IP 23

Interruptor protector de corriente de defecto Tipo B (recomendado)

Nivel de ruido B! <70 dB(A)

Temperatura ambiente

-25°C a+40°C

Refrigeracion de aparato

Ventilador (AF)

Refrigeracion de la antorcha gas
Linea de piezas de trabajo (min.) 35 mm?
Clase CEM A

Marca de certificacion

Gl/CE/H/Es

Normas aplicadas

véase la declaracion de conformidad (documentacion

del aparato)

Dimensiones (I x b x h)

428 x 136 x 252 mm
16.9 x 5.4 x 9.9 pulgadas

1
[2]

131

Peso

8 kg
17.6 Ib

Ciclo de carga: 10 min (60 % FM £ 6 min. de soldadura, 4 min. de pausa).

Se recomiendan fusibles DIAZED xxA gG. Cuando se utilicen fusibles automaticos, debe emplearse

la caracteristica de activacion «C».

Nivel de ruido en marcha en vacio y en funcionamiento con carga normal segun IEC 60974-1 en el

punto de trabajo maximo.
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Accesorios

Sistema de transporte

9

9.1

9.2

9.2.1

Accesorios

Podra adquirir los componentes de accesorios dependientes de la potencia como el quemador, el
conducto de la pieza de trabajo, la pinza porta-electrodo o el paquete de manguera intermedia en
su distribuidor correspondiente.

Sistema de transporte

Tipo Denominacién Numero de
articulo

Trolly 35-1 Carro de transporte 090-008629-00000

Control remoto, 19 polos

Tipo Denominacién Numero de
articulo

RT1 19POL Control remoto corriente 090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Control remoto, corriente

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

Control remoto, corriente

090-008106-00010

RTF119POL5 M

Control remoto de pie de corriente con cable para
conexion

094-006680-00000

RTF-X TIG 19pol 5 m

Cable de conexion
Tipo

Control remoto de pie, corriente, con cable de
conexion

Denominacion

090-008855-00005

Numero de
articulo

RA5 19POL 5M

Cable de conexion, 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

9.2.2 Cable prolongador

9.3

Cable de conexion, por ejemplo, para control re-
moto

092-001470-00020

Tipo Denominacién Numero de
articulo
RV 19POL 5m Cable prolongador 092-000857-00000

RV 19POL 10m

Cable prolongador

092-000857-00010

RV 19POL 15m

Cable prolongador

092-000857-00015

RV 19POL 20m

Cable prolongador

092-000857-00020

Opciones

Tipo Denominacion Numero de
articulo

ONTG Correa de transporte 092-004310-00000

ON Filter T.0003

Filtro de suciedad para entrada de aire

092-002546-00000

ON Safeguard T.0003

Envoltura aislante

092-008767-00000
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Accesorios

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

ewn

9.4 Suministro gas protector (cilindro de gas protector para equipo de
soldar)
Tipo Denominacién Numero de
articulo
Proreg Ar/CO2 230bar 151D |Regulador de gas con mandmetro 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 301 D |Regulador de gas con manémetro 394-008488-10030
Mod. 842 Ar/CO2 230bar 151 |Regulador de gas con mandmetro 394-002910-00015
GH 2X1/4" 2M Tubo de gas 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Manguera de gas 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Manguera de gas 094-000010-00005
GH 2X1/4* 10 m Manguera de gas 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Manguera de gas 094-000010-00015
9.5 Accesorios generales
Tipo Denominacién Numero de
articulo

ON AL D13/27 Capa de cobertura para zocalos de carga 092-003282-00000
GH L85MM GR1 Ayuda para rectificado 098-000704-00000
GH L175MM GR2 Ayuda para rectificado 098-003872-00000
SKGS 16A 250V CEE7/7, Conector con tomatierra, goma maciza 094-001756-00000
DIN 49440/441
ADAP CEE16/SCHUKO Acoplamiento Schuko/Conector CEE16A 092-000812-00000
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10 Apéndice
10.1 Vista general de parametros - Rangos de ajuste
10.1.1 Soldadura TIG

@ Parametro/funcion Rango de ajuste
S ~
c ©
55 -
28 sS e | & |2
£3 ws | € E |5
i1 |Corriente principal - - |- - A
Vertiente de bajada 50 1 -| 200 A
tdnl |Tiempo de caida de corriente 1 00 (-] 20 s
CFE) |Tiempo post-gas 4 00 (-] 20 s
Soldadura de arco pulsado off off [ -] on
Frecuencia de pulsos 2,8 0,2 | -12000 | Hz
Ignicién HF on off |-| on
Tiempo de corrientes anteriores de gas 0,5 0,0 |- 5 S
Corriente de inicio 20 1 -1 200 | %
Tiempo de rampa de subida 1,0 0,0 | -] 20,0 S
Corriente de crater final AMP% 20 1 -1 200 | %
LAL) |Balance de pulsos 50 1 |- 99 %
7 AL |Corriente de pulso 140 1 [-| 200 | %
10.1.2 Soldadura MMA
g  |Parametro/funcion Rango de ajuste
33 _
53 &8 : “ |2
T S o = X |2
£28 wl g € |S
Soldadura de arco pulsado off off |-| on
F-£] |Frecuencia de pulsos 1,2 0,2 -] 500 | Hz
Corriente de arranque en caliente (AMP%) 120 50 | -| 200 | %
Tiempo de arranque en caliente 0,5 0,1 -] 20,0 s
Correccion de Arcforce 0 -10 [ -| 10
Balance de pulsos 30 1 -1 99 %
Corriente de pulso 142 1 -1 200 | %
099-002058-EW504 51

18.09.2023



Apéndice

Vista general de pardmetros - Rangos de ajuste

ewn

10.1.3 Parametros basicos (independientes del proceso)

Parametro/funcion

Rango de ajuste

8§ g

8% _

5% N

S Es | || . |8
T o oo £ s |E
£28 wl E E |D
Activada

Desactivada

AL |Calibracion

Inicializacion

-F5) |Configuracion del aparato

End |Salir del menu

E-d |Configuracion de la antorcha

tod |[Modo de la antorcha 1 1 -| 13

ud [Velocidad up/down 10 1 -| 100

5o [Menu de servicio

Version del software del control de la maquina de soldadura

Ajuste dinamico de potencia (10 A, 16 A, 20 A) 16 10 | -] 20 A
Funcion temporal de ahorro energético 20 off |-| 60 | min
Reignicién tras el corte del arco voltaico 3,0 off 5,0 S
Deteccion de arco voltaico para cascos de soldadura (TIG) off off [-] on

=] |Modo de ahorro energético activo
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10.2 Busqueda de distribuidores

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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