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Notas generales

PRECAUCION

iLea el manual de instrucciones!

El manual de instrucciones le informa sobre el uso seguro de los productos.
» jLea el manual de instrucciones de todos los componentes del sistemal

* jTenga en cuenta las medidas de prevencion 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 instalacién, 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, operacioén, utilizacion y mantenimiento del aparato.

Una instalacién 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 errdneos o bien que tengan algun tipo de relacion con las causas citadas.

© EWM AG, Dr. Glnter-Henle-StralRe 8, D-56271 Miindersbach

El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.

La reproduccion, incluso cuando sea parcial, Gnicamente 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.
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E\Aﬁ‘)‘l Instrucciones de Seguridad
Notas sobre la utilizacién de este manual de instrucciones

2
2.1

Iy

Instrucciones de Seguridad
Notas sobre la utilizaciéon de este manual de instrucciones

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.

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.

/\ ATENCION

Procedimientos de operacién 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.

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. €j.:

» 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
R No accionar

4

Accione y mantenga presionado

FiL

S

Girar

N

Conmutar

Desconectar el aparato

\

Conecte el aparato

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

&

Interrupcién en la representacion del menu (hay méas posibilidades de ajuste)

No es necesaria/no utilice una herramienta

-
I

Es necesaria/ utilice una herramienta

099-005416-EW504
01.12.2015



Instrucciones de Seguridad

Generalidades

2.3

Generalidades

A PELIGRO

jCampos electromagnéticos!

Debido a la fuente de alimentacién, 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.

» jCumpla con las normas de mantenimiento - Véase el capitulo 6, Mantenimiento, cuidados
y eliminacion!

» iDesenrolle por completo los cables de soldadura!

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

» La funcién 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 seré vélida en caso de intervenciones no autorizadas.

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

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 unidén deben estar en perfecto estado.

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

» Ultilice exclusivamente vestimenta de proteccién seca.

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

/\ ADVERTENCIA

Validez del documento.

Este documento solo es valido en relacion con el manual de instrucciones del producto

utilizado.

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

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 prevencién 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 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!

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

099-005416-EW504 7
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Instrucciones de Seguridad e

Generalidades

/\ ADVERTENCIA

iLa radiacién o el calor pueden provocar lesiones!

Laradiacién del arco voltaico provoca dafos 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 proteccion seca (p. €j. 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.

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 toxico!

» jProcurese suficiente aire fresco!

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

+ De ser necesario, jporte proteccién 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.

» 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

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

las recomendaciones del fabricante. Los dispositivos no serdn autorizados para realizar
trabajos de soldadura con arco voltaico hasta que sean inspeccionados y pueda
garantizarse que no se superara la tensioén 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.

/\ ATENCION

iExposicion aruidos!

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 proteccion adecuada
para el oido!

099-005416-EW504
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Instrucciones de Seguridad

Generalidades

ATENCION

Obligaciones del usuario.

jPara 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 reglamentacién minima de seguridad
y prevencion en la utilizacidon de medios de trabajo por los empleados en su trabajo.

» Las disposiciones sobre seguridad laboral y prevencién 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 periddica del aparato segun IEC 60974-4.

iDafios causados por componentes ajenos!

iSi el aparato haresultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante

no sera vélida!

» 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.

* Inserte y bloguee los componentes accesorios en el z4calo de conexién Unicamente
cuando la fuente de alimentacion esté apagada.

iDafios en el aparato por corrientes de soldadura vagabundas!

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

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.

» Cerciorese de que la conexion con la pieza a soldar esté 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 conduccion 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 conexién 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 comun 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.

099-005416-EW504 o]
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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 el capitulo 8, Datos Técnicos:

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.

Instalacién 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 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
audifonos;

+ dispositivos de medicién y de calibracién;

» 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 metélico;

* 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.

10
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Instrucciones de Seguridad

Transporte e instalacion

2.4

Transporte e instalacion

/\ ADVERTENCIA

jUtilizacidn incorrecta de bombonas de gas de proteccion!

El empleo incorrecto de bombonas de gas de proteccién 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!

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

iNo esté permitido elevar con grua el aparato ni colgarlo! jEl aparato puede caersey
dafiar a personas! jLas asas y las sujeciones son Unicamente adecuadas para el
transporte manual!

+ jEl aparato no puede elevarse con grua ni colgarse!

/\ ATENCION

iPeligro de vuelco!

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

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

Dafos 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.

099-005416-EW504 11
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Instrucciones de Seguridad ev\;hq
Transporte e instalacion

2.4.1 Condiciones ambientales
/\ ATENCION
Lugar de instalacion
El aparato no debe instalarse ni usarse al aire libre y solamente sobre una superficie
adecuada, llana y suficientemente resistente.
» Elusuario 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.
ATENCION
Dafios en el aparato por acumulacién 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
A La falta de ventilacion provoca la reduccién de la potenciay dafios en el aparato.
» 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.
2.4.1.1 En funcionamiento
Rango de temperatura del aire del ambiente:
+ -25°C hasta +40 °C
Humedad relativa del aire:
» hasta 50 % con 40 °C.
» hasta 90 % con 20 °C.
2.4.1.2 Transporte y almacenamiento
Almacenamiento en espacios cerrados, rango de temperatura del aire del ambiente:
» -30°C hasta +70 °C
Humedad relativa del aire
» hasta 90 % con 20 °C
12 099-005416-EW504

01.12.2015



evﬁ‘n Utilizacion de acuerdo a las normas

Campo de aplicacion

3 Utilizacién de acuerdo a las normas
/\ ADVERTENCIA
jPeligros por uso indebido!
Si el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,
animales o valores efectivos. jNo se asumird ninguna responsabilidad por los dafios
gue 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!
3.1 Campo de aplicacion
3.1.1 Soldaduras estandar MIG/MAG
Soldadura de arco voltaico de metal empleando un electrodo de alambre, en la que el arco voltaico y el
bafio de soldadura se protegen de la atmosfera mediante gases inertes (MIG) o activos (MAG) o mezclas
de gases.
3.1.2 Soldadura MMA
Soldadura manual por arco voltaico o, abreviado, soldadura eléctrica manual. Se caracteriza porque el
arco voltaico arde entre un electrodo que se funde y el bafio fundente. No hay ninguna proteccion
externa, cualquier efecto de proteccion frente a la atmdsfera procede del electrodo.
3.1.2.1 Arco-aire
En el caso del arco-aire, entre el electrodo de carbon y la pieza de trabajo arde un arco voltaico que lo
calienta hasta alcanzar la fusion. En este caso la fundicién liquida se sopla con aire a presion. Para el
arco-aire, se requieren sujeciones de electrodo especiales con conexion de aire comprimido y electrodos
de carbon.
3.2  Utilizacién y funcionamiento exclusivamente con los siguientes
aparatos
[  jSerequiere unafuente de alimentacion correspondiente (componentes del sistema) para el
funcionamiento del aparato de alimentacién de alambre!
Taurus 355, 405, 505 Basic
351, 401, 451, 551 Basic
Basic drive 200C 4]
Basic drive 300C ™
Basic drive 4L 4]
Basic drive 4 ™
drive 4 Basic M
drive 4 IC Basic ™
drive 4 Basic MMA 4]
099-005416-EW504 13
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Documentacién vigente

3.3 Documentacion vigente
3.3.1 Garantia
[23 Paramas informacidn consulte el folleto que se adjunta «Warranty registration» o la informacion
sobre garantia, cuidados y mantenimiento que encontrara en www.ewm-group.com.
3.3.2 Declaration de Conformidad
El aparato mencionado cumple las directivas y las normas de la CE con respecto a su
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 declaracion 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.
3.3.3 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
S alto riesgo eléctrico.
3.3.4 Datos del servicio (recambios y diagramas de circuito)
A PELIGRO
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.
3.3.5 Calibracion y validacién
Por la presente se certifica que este aparato ha sido revisado con los medios de medicién 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.
14 099-005416-EW504
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Vista frontal

4
4.1

Descripcién del aparato - Breve vista general
Vista frontal

Pos

Simbolo

Figura 4-1

Descripcion

Tapa de proteccion

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

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

Control del aparato- Véase el capitulo 4.3, Panel de control — elementos
funcionales

Asa

Patas de maquina

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

Toma rapida (azul)
suministro refrigerante

P N

Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante

Conexion de la antorcha (Conexién central Euro o Dinse)
Corriente de soldadura, gas de proteccién y pulsador de la antorcha integrados

Cierre corredizo, bloqueo para la tapa de proteccion

10

Griffmulde zum Offnen der Schutzklappe
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Descripcion del aparato - Breve vista general ev\;h-’

Vista interior

4.2  Vistainterior
O ORSO p
@/& @/ﬂ* @/— [
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Figura 4-2
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Botén, Movimiento lento alambre
Para el movimiento lento del alambre durante el cambio de bobina.
(Velocidad = 50% de la velocidad fijada para el avance del alambre)
El alambre avanza lentamente dentro del conjunto de tubos con la corriente
desconectada y sin expulsion de gas.
2 Pulsador, test de gas
Durante la comprobacion y el ajuste de la cantidad de caudal de gas, la tensién de
soldadura y el motor de arrastre permanecen desconectadas. Con esto se garantiza
una gran seguridad para el soldador porque no se puede producir una ignicién
accidental del arco voltaico. El gas de proteccién fluye mientras se mantiene accionado
el pulsador.
3 Conmutador de manejo de aparato (punto de trabajo)
El punto de trabajo (velocidad del hilo/tensién de soldadura) se puede regular tanto en
el control del alimentador de hilo, con un control remoto, 0 a través de un soldador de
subida/bajada correspondiente.
L e roem Ajustar punto de trabajo con soldador de subida/bajada.
C®T¢F Ajustar punto de trabajo en mando de alimentador de hilo o en control remoto
(estandar).
Alimentador de alambre
5 Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante
Dispositivo de contratraccion
I Conector, corriente de soldadura «+»
Conexién de la corriente de soldadura
8 Toma rapida (azul)
suministro refrigerante
9 64 Toma de conexién G 1/4 , conexién gas de proteccion
10 Toma de conexion de 19 polos (analdgica)
o Conexién cable de control alimentador de alambre.
11 Dispositivo de fijacion para la bobina de alambre
16 099-005416-EW504
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Descripcion del aparato - Breve vista general

Panel de control — elementos funcionales

4.3 Panel de control — elementos funcionales

Pos | Simbolo

40

E—

®e
—

Figura 4-3

Descripcion

Botdn giratorio, velocidad del alambre

= | Ajuste de la velocidad de alambre

8
2 H Conmutador, tipo de funcionamiento
@ Conmutacion entre el funcionamiento de 2 tiempos y el funcionamiento de 4 tiempos
Hu ﬁv A Funcionamiento a 2 tiempos
JLIL. Funcionamiento a 4 tiempos
Boton giratorio, tension de soldadura

Ajuste de la tension de soldadura desde minimo hasta maximo.

Conmutador, control remoto encendido/apagado
ON Ajustar la potencia de soldadura a través del control remoto
OFF Ajustar la potencia de soldadura a través del control del aparato

Luz indicadora, preparado para funcionar
La luz indicadora se enciende cuando el equipo esté encendido y listo para trabajar.

099-005416-EW504
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Estructuray funcion e

Generalidades

5
5.1

Estructura y funcién
Generalidades

/\ ADVERTENCIA

Peligro de lesiones por descarga eléctrica.

Si toca piezas que transmiten corriente, por ejemplo, zécalos de corriente de soldadura,

corre peligro de muerte.

+ 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 conexion y del soldador solamente en aparatos apagados (por
ejemplo, sujecion del electrodo, soldador, conducto de piezas de trabajo, interfaces).

/\ ATENCION

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

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 z6calos de conexién 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.

iPeligro de lesiones por componentes méviles!

Los alimentadores de hilo estan equipados con componentes méviles que pueden

entrar en contacto con manos, pelo, ropa o herramientas y con ello pueden causar

lesiones a personas.

* No agarre componentes moviles o giratorios ni tampoco piezas de impulsion.

» Durante el funcionamiento mantenga cerradas las cubiertas de la carcasa o las tapas de
proteccion.

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.

» Con la antorcha sin montar, suelte los rodillos de presion del sistema arrastre hilo.

» Controle la guia de hilo periddicamente.

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

Peligro de corriente eléctrica

Si se utilizan alternativamente diversos métodos de soldadura y 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.

18
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Estructuray funcion

Instalacion

5.2

P\

ATENCION

jDafios causados por una conexién incorrectal

iDebido a una conexién incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de

alimentacion pueden resultar dafiados!

* Inserte y bloguee los componentes accesorios en el z6calo 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.

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 ningln componente accesorio en la conexion, la capucha de proteccién de
polvo deberé estar colocada.

* iEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de
proteccién de polvo!

iPara la conexion, tenga en cuenta la documentaciéon de otros componentes del sistemal

Instalacion

/\ ADVERTENCIA

jPeligro de accidentes por transportar de forma indebida aparatos que no se pueden
elevar con grua!

iNo esta permitido elevar con grda el aparato ni colgarlo! jEl aparato puede caersey
dafiar a personas! jLas asas y las sujeciones son Unicamente adecuadas para el
transporte manual!

» jEl aparato no puede elevarse con grua ni colgarse!

* Segun la version del aparato, la elevacion o la operacion en estado suspendido es opcional
y se debe equipar, dado el caso, si asi fuera necesario - Véase el capitulo 9, Accesorios.

/\ 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.

099-005416-EW504 19
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Refrigeracion del soldador

5.3

0=

53.1

5.3.2

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 guemador - Véase el capitulo 5.3.1, Generalidades acerca del medio de
refrigeracion.

Para evitar que el aparato o componentes accesorios resulten dafiados, debe

comprobarse periédicamente 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 domeésticos.

El medio de refrigeracion no debe penetrar en las canalizaciones.

Producto de limpieza recomendado: agua 0 agua con una pequefia cantidad de algin producto
de limpieza.

Generalidades acerca del medio de refrigeracion
Puede utilizar cualquiera de los siguientes medios de refrigeracion - Véase el capitulo 9, Accesorios:
Medio de refrigeracion Rango de temperatura

KF 23E (estandar) -10°C a +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 ejemplo: 20m 60 m
miniDrive)
Los datos hacen referencia basicamente a toda la longitud del paquete de

mangueras, incluida la antorcha. En la chapa de identificacion consta la potencia de la bomba
(pardmetro: 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)

20
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Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura

5.4 Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura

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

[y  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 alimentacién sin dispositivo de encendido HF
(MIG/MAG).

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

[y Mantener en principio una distancia minima de unos 20 cm 0 mas con los cables de otras fuentes
de alimentacién para evitar interacciones.

25  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.)
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Figura 5-1
099-005416-EW504 21

01.12.2015



Estructuray funcion ev\;h-’
Notas sobre el tendido de conductos de corriente de soldadura

3  Utilice un conducto de piezas de trabajo propio ala pieza de trabajo para cada aparato de

soldadura.
o] ol ] N ] | [E o[ ] NN
= ==
ToT| TTUO T u—ﬁu—‘

Figura 5-2

5> Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, las antorchas y las
mangueras de prolongacién. Evite los ganchos.

[Z5  No utilice cables con unalongitud mayor de la necesaria.

I3 Tienda el excedente de cable en forma de meandro.

7 o

el ] EXONNONSNANNNN] e[ ] EOOOONSNANNNNN]

Figura 5-3
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Estructuray funcion

Conectar paquete de manguera intermedia a aparato de alimentacion de alambre

5.5 Conectar paquete de manguera intermedia a aparato de alimentacion
de alambre

=O

OAQOIONON®,

Figura 5-4

Pos | Simbolo |Descripcion

Fuente de alimentacion
iTenga en cuenta los documentos de sistema adicionales!

Paquete de manguera intermedia

Toma de conexion de 19 polos (analdgica)
Conexion cable de control alimentador de alambre.

Toma de conexién G 1/4, conexién gas de proteccion

Toma rapida (azul)
suministro refrigerante

Conector, corriente de soldadura «+»
Conexion de la corriente de soldadura

Dispositivo de contratraccién

Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante

Q| +HEY

Inserte el extremo del paquete de manguera por medio del dispositivo de contratraccion del paquete
de manguera intermedia y asegurelo mediante giro a la derecha.

Inserte el enchufe de corriente de soldadura en el “enchufe de conexion de corriente de soldadura” y
regulelo girandolo a la derecha.

Afadir tuercas de racor del conducto de proteccion de gas en el casquillo roscado de empalme GV4".
Inserte el enchufe del cable de control en el zécalo de conexion de 19 polos y asegurelo con una
tuerca de racor (el enchufe sdélo entra en una posicion del zécalo de conexion).

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 refrigeracién) y alimentacion
azul en el acoplamiento de cierre rapido, azul (alimentacién del medio de refrigeracién).

099-005416-EW504 23
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Suministro gas protector (cilindro de gas protector para equipo de soldar)

5.6  Suministro gas protector (cilindro de gas protector para equipo de
soldar)
5.6.1 Pruebade gas
+ Abralentamente la valvula de la bombona de gas.
» Abra el reductor de presion.
+ Conecte la fuente de alimentacion mediante el interruptor principal.
» Activar la funcién de test de gas en el control del aparato del interior del aparato.
+ Ajuste la cantidad de gas de en el reductor de presion dependiendo del tipo de aplicacion.
» Eltest de gas se activa si se presiona el boton 64 del control del aparato en el interior del aparato.
El gas de proteccion fluye mientras se mantenga pulsado el boton.
5.6.2 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) Diametro del alambre x 13,5 = I/min (100 % argdn)
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
[Z5  jEl gas de proteccidon no esté ajustado de forma correcta!
* Siel gas de proteccion estd 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 proteccidén de acuerdo con el trabajo de soldadura!
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5.7 Soldadura MIG/MAG
5.7.1 Conexion pistola de soldar

ATENCION

. 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 interrumpiré 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.
+ Tenga en cuenta la longitud méaxima del paquete de mangueras .
+ Cuando utilice una antorcha refrigerada por gas, conecte el circuito de refrigerante con una
pasarela de mangueras .

[25> Laconexién central Euro esta equipada de fabrica con un tubo capilar para antorchas con espiral
de guia de hilo. Si se emplea una antorcha con nicleo de guia de entrada de hilo, jse debe volver
a equipar!
¢ Antorchacon nucleo de guia de entrada de hilo > jutilizar con tubo guial
e 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 nacleo de guia de entrada de hilo

con el diametro interior adecuado de acuerdo con el didmetro 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 aleacién (CrNi) utilice una espiral de guia de hilo de
cromo y niquel.

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

Preparacion para la conexiéon del quemador con espiral guia:

+ Verificar la posicién correcta del tubo capilar en la conexion central.

0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0-2,4mm 094-021470-00000

Figura 5-5
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Preparacion para la conexiéon de antorchas con nucleo de guia de entrada de hilo:
» Desplace hacia adelante el tubo capilar del lado de la alimentacion de hilo en la direccion de la
conexion central Euro y extraigalo.

+ Inserte el tubo guia del ndcleo 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 conexion central Euro y atornille con tuercas de racor.

+ Corte el ndcleo de guia de entrada de hilo con un cuter de nicleos justo antes del rodillo motor de
arrastre.

» Afloje el conector central de la antorcha y extraigalo.

» Desbarbe el extremo separado del niicleo de guia de entrada de hilo con un afilador de nucleo guia
de entrada de hilo vy afilelo.

094-020064-00000

/\ él ‘ o T—
, ﬁ 094-016585-00000

Figura 5-6
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Figura 5-7
Pos | Simbolo |Descripcién
1 ﬁ:E Quemador
Paquete de manguera del quemador
Conexién de la antorcha (Conexion central Euro o Dinse)
Corriente de soldadura, gas de proteccién y pulsador de la antorcha integrados
4 _@ Toma rapida (rojo)
retorno refrigerante
5 G_> Toma rapida (azul)
suministro refrigerante
6 Toma de conexion de 19 polos (analdgica)

Para la conexion de accesorios analégicos (control remoto, cable de control de pistola
de soldar, etc)

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

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 refrigeracién) y alimentacion
azul en el acoplamiento de cierre rapido, azul (alimentacion del medio de refrigeracion).

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

099-005416-EW504
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5.7.2 Alimentacion de alambre
5.7.2.1 Apertura de 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 proteccién debe cerrarse siempre antes de comenzar cualquier
trabajo.

» Desbloquear la capucha de proteccién y abrirla.
5.7.2.2 Colocar labobina de alambre

/\ 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 dafos 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 est4 bien fijada.

[Z5>  Se pueden utilizar bobinas de mandril estdndar D300. Si desea utilizar bobinas de fondo de cesta
normalizadas (DIN 8559) necesitard adaptadores - Véase el capitulo 9, Accesorios.

°
G eﬂﬁé@
0

Figura 5-8
Pos | Simbolo |Descripcién
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 perforacién de la bobina.

* Vuelva a fijar la bobina de alambre con la tuerca moleteada.

28 099-005416-EW504
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5.7.2.3 Cambiar el rodillo de alimentacion de alambre

Figura 5-9
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

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.

+ 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.

099-005416-EW504 29
01.12.2015



Estructuray funcion
Soldadura MIG/MAG

ewn

55 Los resultados de soldadura son defectuosos debido a problemas con la alimentacion 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 Cdédigo de Forma de
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 1,4 .052 | verde
Acero monocromatic )
inoxidable ;g ggg 0 negro )
Brazin ) . gns
° 2,4 .095 marron 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 el capitulo 10, Piezas de desgaste
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5.7.2.4 Enhebrar el electrodo de alambre

/\ ATENCION

iPeligro de lesiones por componentes moviles!

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

* No agarre componentes moviles o giratorios ni tampoco piezas de impulsion.
» Durante el funcionamiento mantenga cerradas las cubiertas de la carcasa o las tapas de
proteccion.

. iPeligro de lesiones debido a que el hilo de soldadura salga de manera descontrolada!l
A 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.
» Con la antorcha sin montar, suelte los rodillos de presion 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 proteccioén.

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 dafiar asi a
personas tanto en el cuerpo, como en la caray en los ojos!
» iNo dirija nunca el quemador ni a su propio cuerpo ni a otras personas!

ATENCION

é Aumento del desgaste debido a una presién de contacto inadecuada.
Una presidn de contacto inadecuada aumenta el desgaste de los rodillos de
alimentacién de alambre.

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

de avance).

[Z5>  Accionando el pulsador «purga hilo» y el botdn giratorio «velocidad de hilo» simultaneamente 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 seleccionada y en la pantalla
derecha la corriente de motor actual del sistema de arrastre de hilo.
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Figura 5-10
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Hilo de soldadura
2 Guia de insercion de alambre
3 Tubo de guia
4 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.

El requisito para el enhebrado automatico es la correcta preparaciéon 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 presion por
separado para cada lado (entrada y salida de hilo) en funcién 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
stalnless steal 1= stalnless steel

brazing =2 brazing

mild steel

25 25 | stalnless steal

brazing

aluminium 5= aluminium

1 1 aluminium

flux-cored flux-cored

2 2 | flux-cored

mild steel
stalnless steal
brazing

Parada automatica 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.

Figura 5-11
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5.7.2.5 Ajuste delos frenos de la bobina

Figura 5-12

Pos | Simbolo |Descripcic’>n

Tornillo hexagonal interior

1
‘ 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.
iApriete el freno de la bobina hasta que no se desplace cuando el motor de la alimentacién de

alambre se detenga pero que tampoco bloquee durante el funcionamiento!

5.7.3 Pistola MIG/MAG normal
El pulsador del guemador del soldador MIG sirve, basicamente, para iniciar y finalizar el proceso de

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

5.7.4 Quemador especial MIG/IMAG
Encontrara las descripciones de funcién y las notas siguientes en el manual de instrucciones

para el quemador correspondiente.

33
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5.7.5 Seleccion de las tareas
55> Laseleccion del trabajo de soldadura es una combinacion de los controles del equipo de
soldaduray del aparato de alimentacion de alambre. Después de que se haya aplicado el ajuste
basico en el equipo de soldadura, se pueden ajustar el punto de trabajo y mas parametros en el
aparato de alimentacion de alambre.
4 N
GMAW
e 1@ i/ mac —f
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Figura 5-13
5.7.5.1 Accesorios paralaregulacion del punto de trabajo
También se puede realizar el ajuste del punto de trabajo mediante los componentes accesorios
+ control remoto R11 / RG11
» guemador up/down con dos interruptores basculantes (2 U/D)
Encontrara un resumen sobre componentes accesorios en el capitulo «Accesorios». Para una
descripcion mas detallada de los diferentes aparatos y sus funciones, consulte el manual de
instrucciones del aparato respectivo.
- Véase el capitulo 9, Accesorios
34 099-005416-EW504
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5.8 Control remoto

ATENCION

iDafios causados por componentes ajenos!
iSi 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, sujecion del electrodo, control remoto, piezas de recambio y de
desgaste, etc.) de nuestro programa de suministro.

+ Inserte y bloguee los componentes accesorios en el z6calo de conexion Unicamente

cuando la fuente de alimentacion esté apagada.

[ Los controles remotos se llevan a cabo (de forma analdgica) en el z6calo de conexién de 19
polos.
[ jTengaen cuentala documentacion correspondiente de los componentes accesorios!

El funcionamiento y las posibilidades de ajuste del control remoto dependen directamente de la
configuracién del correspondiente aparato de soldadura o alimentador de hilo. El conmutador o los
ajustes de parametros especiales (en funcion del control) definen las posibilidades de ajuste.
Regular punto de trabajo (velocidad del hilo/tensién de soldadura) de forma escalonada.

» Colocar el conmutador de control remoto ON/OFF en la posicion ON.

+ Conmutador de manejo de aparato (punto de trabajo) en posicion "’®T¢F
(ver documentacion correspondiente).
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Generalidades

6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Mantenimiento, cuidados y eliminacion

A PELIGRO

é Mantenimiento y comprobacién 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 verificacién 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 dafado 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 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, niumero de serie y nimero de referencia del equipo asi como la descripcién del tipo y el nimero
de referencia del recambio.

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 mas adelante.

Trabajos de mantenimiento, intervalos

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).

Inspeccién 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 conmutacion (valvula solenoide)

+ Otros, estado general

Prueba de 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, sefializacién, proteccién y ajuste (Comprobacion del funcionamiento)
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Eliminacién del aparato

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

Mantenimiento mensual

Inspeccidn visual

+ Dafos 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
disposicion de reduccién de tensién 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).

Revision anual (inspeccién y revisién durante el funcionamiento)

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 verificacion de fuentes de corriente de soldadura puede reconocer los posibles
peligros y sus consecuencias y puede aplicar las medidas de seguridad adecuadas.

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

Se debe realizar una comprobacion periédica segun la norma internacional IEC 60974-4 «Inspeccién y
comprobacion periodicas». Junto con las disposiciones para la comprobacion aqui mencionadas se
deberan cumplir también las leyes y las disposiciones de cada pais.

Eliminacién del aparato

iEliminacion adecuada!
El aparato contiene valiosas materias primas que se deberian reciclar, asi como
componentes electronicos que se deben eliminar.

* iNo lo deposite en la basura doméstica! I
* jTenga en cuenta las disposiciones oficiales sobre la eliminacién de residuos!

Declaracion del fabricante al usuario final

» Los equipos eléctricos y electrdnicos 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 separacién 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.

+ En Alemania, segun la ley (Ley sobre la puesta en circulacién, devolucion 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
eliminacién de desechos (municipales) tienen que ajustarse a los centros de recogida que acepten
aparatos viejos con recogida a domicilio gratuita.

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

+ EWM participa en un sistema de eliminacién y reciclaje de residuos autorizado y esta registrada en el
registro de equipos electrdnicos 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.

Cumplimiento de la normativa sobre el medio ambiente

Nosotros, EWM AG Miindersbach, 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 comprobacidon para solucion de problemas

[=r  jEl 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 Descripcién
V4 Error/Causa
% Solucién

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

~® Comprobar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, rellenar con refrigerante
~ Aire en el circuito de refrigerante
® Purgar el circuito de refrigerante - Véase el capitulo 7.4, Purgar el circuito de refrigerante

Problemas de alimentacion de alambre
» Boquilla de contacto atascada

% Limpiar, rociar con spray de proteccion contra virutas de soldadura, y en caso necesario,
sustituir

~ Ajuste del freno de la bobina - Véase el capitulo 5.7.2.5, Ajuste de los frenos de la bobina
X Comprobar o corregir los ajustes

» Ajuste de las unidades de presion - Véase el capitulo 5.7.2.4, Enhebrar el electrodo de alambre
% 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)

X 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
~ Ndacleo guia de alambre o espiral de guia de alambre sucios o desgastados

% Limpiar el ndcleo o la espiral, cambiar los nicleos doblados o desgastados

Errores de funcion
~ Control del aparato sin indicacion de las sefales de iluminacién después del encendido
*® Pérdida de fase > comprobar conexién de red (fusibles)
~ Sin potencia de soldadura
X Pérdida de fase > comprobar conexién de red (fusibles)
» Hay diversos pardmetros que no se pueden ajustar
~® Area de entrada bloqueada, desconectar bloqueo de acceso
~ Problemas de conexién
® 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

38 099-005416-EW504
01.12.2015



ewn

Solucién de problemas

Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

7.2

Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Ante un error de equipo, se visualizara un cédigo de error (ver tabla) en la pantalla de control.
En caso de producirse un error de equipo, la unidad de alimentacion se desconectara

La visualizacion de los posibles nimeros de error depende de la versién del aparato
(interfaces/funciones).

+ Documente los fallos del aparato y, en caso necesario, proporcione esta informacion al personal del
servicio técnico.

» Si se producen varios fallos, éstos apareceran en orden.

Error Categoria | Posible causa Solucién
a) |b) |c)
Error 1 - - |x | Sobretension de red Compruebe las tensiones de red y
(Ov.Vol) compéarelas 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) maquina 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 proteccion)
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 conexion 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 alimentacion de hilo
(no arc) Provocado por BUSINT X11 o
RINT X12
Error 11 - |x |- [Errordeignicion 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 nimeros
de identificacidn incorrectos.
Error 15 - |x |- [Alimentador de hilo 2 no Compruebe las conexiones de cable.
(DV2?) detectado. Cable de control
no conectado.
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Error Categoria |Posible causa Solucién
a) |b) |c)

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

(VRD) tension (error en la reduccion
de tensién 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)

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)

OO0

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 «Parametro de soldadura».

40
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7.3  Ajuste de los parametros de soldadura
Al distinguir entre los pardmetros de soldadura ajustados en el aparato de alimentacion de
alambre/control remoto y los parametros de soldadura indicados en el equipo de soldadura, se pueden
ajustar estos parametros de forma sencilla gracias a esta funcion.
[ ENTER ) NAVIGATION | EXIT]
@o+B & G
du )@ I DO E e
s ?
678910, 67830y
L S 5 5.0° fe
4 «13 4, 4, «13
35 14 35 35. 14
3 15 3e 3e 15
25 °16 25 25 .16
2 <18 2° 2° *18
15°, S0 15°, 15°, *20
1 o« 2 1 14 2
05' ‘24 0,5' 0,5' 24
m/min m/min
B 8
weD (0 )| (e Sn
s ?
P ) P ) P ) P )
o "'\}to 206 "'\}to oA o o "'\}to
P 1 i 1 i { i Q\
15¢ 245 15 245 15 45 15!.. :.°45
\10, "50/ 16y "50/ 16y 50 \16', v "o/
Figura 7-1
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7.4  Purgar el circuito de refrigerante

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

=  Para purgar el sistema de refrigeracién utilizar siempre la conexion de refrigerante azul situado
en la parte mas baja del sistema del refrigerante (cerca del tanque de refrigerante).

: \
max_
blau / blue

J

1 ®

n Jw

57 KLICK
CLICK

- =

ca. 5s )

092-007861-00000
J

\

Figura 7-2
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8.1

Datos Técnicos

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

originales!

drive 4 IC Basic

Tension de alimentacion 42 VAC
Corriente de soldadura (60% FM) 550 A
Corriente de soldadura (100% FM) 430 A

Velocidad del hilo

0,5 m/min-24 m/min

19,68 ipm-944,88 ipm

Dotacidén de rodillos (preajustada de fabrica)

1,2 mm (para hilo de acero)

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

Tipo de proteccion IP 23
Temperatura ambiente -25 °C- +40 °C
Dimensiones (largo x ancho x alto) 633 mm x 496 mm x 262 mm
Peso 22 kg
Clase CEM A
Fabricacién segin norma IEC 60974-1, -5, -10

g3

*La temperatura ambiente depende del refrigerante. Tenga en cuenta el rango de temperatura del

refrigerante de la refrigeracién del soldador.
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9 Accesorios
2> Podraadquirir los componentes de accesorios dependientes de la potencia como el quemador,
el conducto de la pieza de trabajo, la sujecién del electrodo o el paguete de manguera intermedia
en su distribuidor correspondiente.
9.1 Accesorios generales
Tipo Denominacion Numero de
articulo
AK300 Adaptador para bobina de hilo K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Pasarela de mangueras 092-007843-00000
SPL Spitzer para nucleos de plastico 094-010427-00000
HC PL Herramienta para cortar mangueras 094-016585-00000
9.2 Control remoto / cable de conexién
Tipo Denominacion NUmero de
articulo
R11 19POL Control remoto 090-008601-00502
RG11 19POL 5M Control remoto 090-008107-00000
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 Cable de conexion, por ejemplo, para control 092-001470-00020
remoto
9.3 Opciones
Tipo Denominacion Numero de
articulo
ON WAKD 4/41 Opcién posibilidad de ampliacion de juego de 090-008035-00000
montaje de rueda drive 4/41
ON PS Phoenix drive 4 Cruceta para la toma de un alimentador de hilo del |[092-002280-00000
tipo drive 4
44 099-005416-EW504
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10.1
10.1.1

Piezas de desgaste

no seréa valida!

ATENCION

iDafios causados por componentes ajenos!
iSi el aparato haresultado dafiado por componentes ajenos, la garantia del fabricante

» 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.

» Inserte y bloquee los componentes accesorios en el zécalo de conexion 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 impulsion, 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 impulsion, 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 impulsion, 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 impulsion, 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

Denominacién

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 impulsion, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Juego de rodillos de impulsién, 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 NUumero 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 impulsion, 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 Denominacion Numero de
articulo
SET DRAHTFUERUNG Juego guia de entrada de hilo 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Posibilidad de ampliacion, guia para hilos de 2,0 |092-019404-00000
3,2 mm, impulsion eFeed
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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11.1

Anexo A
Instrucciones de ajuste

Basic Al

T+ 8

$G2/3
G3/4 Si1

ﬁ-ﬂ Ar-sol:g),-w
-8- VOLT

m/min

Basic Al

inch | inch

$G2/3
G3/4 Si1

ﬁ-ﬂ Ar-sol:;::,-m
-8- VOLT

0,8

2,0
1,5

15,1
15,1

.030
030 .040

080  15.1
060  15.1

1,0

0,8
1,0
1,2

2,6
2,2
1,2

15,4
15,4
14,4

.030
.040  .040
.045

100 | 15.4
085 15.4
045 | 14.4

2,0

0,8
1,0
1,2

5,5
4,0
3,2

17.4
18,0
171

-030
-040
.045

215 174
155 | 18.0
125 | 171

3,0

0,8
1.0
1,2

8,8
5.1
4,3

19,2
18,7
18,7

.030
.040
.045

345 | 19.2
200 | 18.7
170 | 18.7

4,0

0,8
1.0
1,2

10,8
7,0
5,0

20,8
19,8
19,8

.030
.040
.045

425  20.8
275 | 19.8
195 | 19.8

14,0
8,5
6,2

21,9
21,4
20,5

-030
-040
.045

550 | 219
335 214
245 | 20.5

0.8
1.0
1,2

17,8
9,8
78

23,2
24,7
26,1

.030
.040
.045

700 | 23.2
385 | 24.7
305  26.1

0,8
1,0
1,2

22,0
12,0
8,5

271
28,8
28,0

.030
.040
.045

865  27.1
28.8
335 | 28.0

1,0
1,2

14,8
9,8

30,6
29,7

.040
.045

30.6
29.7

Figura 11-1
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Anexo B

12.1 Vista general de las sedes de EWM

Headquarters Technology centre

®
EWM AG EWM AG e
Dr. Glnter-Henle-Strae 8 ForststraBe 7-13

56271 Mundersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
Www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£} QO Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-StraBe 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
Wwww.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-Strafle 7-9

37079 Géttingen - 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

Wiesenstral3e 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at . info@ewm-austria.at

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel: +90 212494 32 19

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

@ Liaison office

G Plants 0 Branches

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax:-144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/31

407 53 lJiftkov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrafie 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strae 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax:-77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 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
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