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Notas generales
A ADVERTENCIA

T_ Lea el manual de instrucciones.

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

* Lea y 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
regulaciones y normas y solo podra ser utilizado, mantenido y reparado por personal cuali-
ficado.

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

Para cualquier consulta relacionada con la instalacién, 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 relacién con las causas citadas.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 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 autorizacién por escrito.

El contenido de este documento ha sido cuidadosamente investigado, revisado y procesado. Aun asi,
nos reservamos el derecho a cambios, faltas o errores.
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Para su seguridad

Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

2
2.1

Para su seguridad
Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

A PELIGRO

Procedimientos de operaciéon 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
senal de advertencia general.

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

= Particularidades técnicas que debe tener en cuenta el usuario para evitar dafios materiales o en
el aparato.

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

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

2.2 Definicion de simbolo
Simbolo [ Descripcién Simbolo |Descripcion
== |Observe las particularidades técnicas @: pulsar y soltar (teclear/palpar)
/;:\\ Desconectar el aparato soltar
\K_{/
Conectar el aparato pulsar y mantener pulsado
@ incorrecto/no valido conectar
@ correcto/valido % girar
_’I Entrada A Valor numérico/ajustable
L
Navegar LY La sefal de iluminacién se ilumina en
',Q' verde
099-008232-EW504 5
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Para su seguridad ev\;hq
Parte de la documentacion general

Simbolo |Descripcién Simbolo |Descripcién
a1 Salida b La sefal de iluminacion parpadea en
- I .00-. iluminacién parp
. L, verde
Representacion del tiempo (por eje- N La sefal de iluminacién se ilumina en
mplo: esperar 4 s/pulsar) 'Q' rojo
—«— |Interrupcién en la representacion del ° 3. La sefal de iluminacién parpadea en
menu (hay mas posibilidades de ajuste) ',C’,’ rojo

[]-D No se necesita/no utilice una herrami-
>L‘i< enta

Herramienta necesaria/utilice la herra-
mienta

2.3 Parte de la documentacion 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.

A 111 ﬁrf_r

Pos. |Documentacion

A.1  |Opciones de instrucciones de ajuste

A2 Fuente de corriente de soldadura

A.3 |Aparato de refrigeracion, transformador de tensién, caja de herramientas, etc.

A.4 | Carro de transporte

A.5 |Antorcha

A.6 |Control remoto

A.7 |[Control

A Documentacion completa

6 099-008232-EW504
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E\A;;‘)1 Utilizacion de acuerdo a las normas

Campo de aplicacion

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

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

L= regulaciones y normas para su utilizacién 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,
animales o valores materiales. jNo se asumira ninguna responsabilidad por los dafhos
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
Antorcha para equipos de soldadura por arco voltaico para soldadura de plasma.

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

Este producto se corresponde en su disefio y tipo constructivo con las directivas de la UE indi-
C € cadas en la declaracion. En caso necesario, le enviaremos el original de una declaracion de
conformidad especifica.

Datos del servicio (recambios)

A ADVERTENCIA

Ninguna reparaciéon o modificacion no autorizada.
6 Para evitar lesiones y danos 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).

Se pueden adquirir los recambios a través del distribuidor autorizado.

099-008232-EW504 7
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Descripcién del aparato - Breve vista general

PHW 100
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4
4.1

Descripcién del aparato - Breve vista general

PHW 100

Pos

Figura 4-1

Descripcion

Placa de asa

Pulsador del quemador

Capa del quemador

Carcasa de la pinza de sujecién

Cuerpo del quemador

Boquilla de gas

N(fojoa|bh|[W|IN|=

Boquilla de plasma

099-008232-EW504
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ew Estructura y funcién
Volumen de suministro

5 Estructura y funcién

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones por tensién eléctrica!
6 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 manu-
al 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 conexién o de alimentacion con el aparato apagado.

SSS iPeligro de quemaduras y de descarga eléctrica en la antorcha!

La antorcha (cuello de la antorcha y/o cabeza de la antorcha) y el liquido de refrigeracion

— | (version con refrigeracion por agua) se calientan mucho durante el proceso de soldadu-

> |ra. Durante los trabajos de montaje podrian entrar en contacto con tensién eléctrica o

[©]4>-| componentes calientes.

+ jUtilice el equipamiento de proteccién adecuado!

» Desconecte la fuente de corriente de soldadura y/o el refrigerador de la antorcha y deje
enfriar la antorcha!

A ATENCION
SSS jPeligro de sufrir lesiones a causa del liquido de refrigeracion calentado y sus conexio-
nes!
— | El liquido de refrigeracion utilizado y sus puntos de conexion y/o unién pueden calen-

tarse mucho durante el funcionamiento (modelo con refrigeracion 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 refrigeracion desconectados!

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

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

6 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 tensién 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.

15> Tras cada apertura de la antorcha, con la funcion «Test de gas» «Cebado de gas» y valores de
caudal elevados, libere la antorcha de humedad, oxigeno de la atmésfera y posibles impurezas.

1= jDanos al equipo debido a una antorcha montada de forma incompleta!
El montaje incompleto puede provocar la destruccion de la antorcha.
* Monte siempre la antorcha completamente.

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

099-008232-EW504 9
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Estructura y funcion ev\;‘r’
Volumen de suministro

5.1

5.2

5.2.1

5.21.1

5.2.1.2

Volumen de suministro

El volumen de suministro se comprueba y se embala cuidadosamente antes del envio; sin embargo, no
se puede descartar que se ocasionen danos durante el transporte.

Control de entrada

» jControlar que no falte nada de acuerdo con el albaran!

En caso de daios en el embalaje

+ jComprobar que la entrega no presenta desperfectos (inspeccion visual)!

En caso de reclamaciones

Si la entrega ha resultado dafiada durante el transporte:

+ iPdngase en contacto inmediatamente con el ultimo transportista!

+ Conserve el embalaje (por si se eventualmente el transportista realiza alguna comprobacién o por si
lo tiene que enviar de vuelta).

Embalaje para el envio de vuelta

Utilice si es posible el embalaje original y el material de embalaje original. En caso de dudas sobre el
embalaje y el seguro de transporte, contacte con su proveedor.

Transporte e instalacion
A ATENCION

iPeligro de accidentes por cables de alimentacion!

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

» Desconecte los cables de alimentacién antes del transporte.

Condiciones ambientales

Danos en el aparato por acumulacién 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).

» Deben 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:

+ -10°C a +40°C (-13F 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:

« -25°Ca+55°C (-13F a 131 F)I"
Humedad relativa del aire
* hastael 90 % a 20 °C (68 F)

M La temperatura ambiente depende del refrigerante. Tenga en cuenta el rango de temperaturas del re-
frigerante para la refrigeracion de la antorcha.

10
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ev\;h1 Estructura y funcién
Caracteristicas Funcionales

5.3 Caracteristicas Funcionales
Antorcha de plasma refrigerada por liquido para soldeo con proteccion gaseosa de aceros de alta alea-
cion, aleaciones de cobre y titanio de distintos espesores de material. Principalmente, pueden soldarse
todos los metales que también pueden soldarse segun el proceso TIG (DC). Entre estos también se in-
cluyen el titanio, el circén, el oro, la plata y el cobre con sus aleaciones.
Para el funcionamiento debe utilizarse una fuente de corriente de soldadura en combinacion con un
equipo de recirculacion de aire o refrigerador de retorno. Sus multiples opciones de uso se utilizan en la
industria y el comercio.
5.3.1 Proceso
En fisica, por «plasma» se entiende un gas conductivo eléctricamente formado por una mezcla de
moléculas, electrones, atomos e iones. Segun el gas de plasma utilizado, en el flujo de plasma se al-
canzan temperaturas de 15.000 a 20.000 K.
La antorcha funciona segun el principio del arco voltaico que debe transferirse. El arco voltaico esta en
funcionamiento durante la soldadura entre el electrodo y la pieza de trabajo y es enlazado por la boquilla
de plasma, la composicidn y la cantidad del gas de proteccién utilizado. De este modo, pueden crearse
conexiones con una alta calidad a una velocidad de trabajo elevada.
Para que el tramo entre el electrodo y la pieza de trabajo sea conductivo eléctricamente, se enciende en
primer lugar dentro de la antorcha entre el electrodo y la boquilla de plasma el arco voltaico mediante la
aplicacion de alta tension de alta frecuencia. El gas piloto se ioniza, sale de la boquilla de plasma y hace
que el tramo entre el electrodo y la pieza de trabajo sea conductivo eléctricamente. Si el chorro de gas
ionizado entra en contacto con la superficie de la pieza de trabajo, se cierra el circuito de corriente princi-
pal. De este modo, se forma el arco voltaico principal entre el electrodo y la pieza de trabajo y comienza
el proceso de soldadura.
La buena refrigeracion de la antorcha y la elevada velocidad de soldadura contribuyen a que la zona
afectada térmicamente y la deformacion térmica del material que debe procesarse se mantengan bajas.
La refrigeracion de electrodos indirecta garantiza un cambio rapido y facil del electrodo. Con ello, siemp-
re que se realice un manejo correcto al cambiar el electrodo no penetrara agua de refrigeracion en el in-
terior de la antorcha y, de este modo, no se producira un fallo de encendido ni la disminucién del tiempo
de duracién de los electrodos y las boquillas.
@® 1
(o O (-)
N7
3 i MR
7, O
@ NV
® = ®
!
=1_ —ow
Figura 5-1
Pos [Simbolo [Descripcion
1 Electrodo
2 Alta tension
3 Gas de plasma
4 Boquilla de gas
5 Pieza de trabajo
6 Boquilla de plasma
7 Gas de proteccion
099-008232-EW504 11
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Estructura y funcion ev\;h-’
Refrigeracion del soldadorta

5.4 Refrigeracion del soldadoroa

5> Mezclas de refrigerante

La mezcla con otros liquidos o la utilizacion de otros medios de refrigeracion impropios suponen
la extincion de la garantia del fabricante y pueden provocar danos graves.

» Utilizar exclusivamente los refrigerantes descritos en estas instrucciones (Resumen Reffri-
gerantes).

* No mezclar distintos refrigerantes.
* En caso de cambio de refrigerante se debe cambiar todo el liquido.

La evacuacién del liquido de refrigeracion se debe efectuar de acuerdo con las normativas
vigentes y teniendo en cuenta las advertencias de la hoja de datos de seguridad correspondiente.

5.4.1 Refrigerante de la antorcha admisible

Medio de refrigeracion | Rango de temperatura
KF 23E [-10°C a+40°C

Figura 5-2
Pos |Simbolo |Descripcion
1 Refrigeracion de agua
2 Gas de proteccion
3 Salida de gas de protecciéon

Una parte del calor se emite mediante la boquilla de plasma y la lente de gas al sistema de refrigeracion
de la antorcha y una parte del gas de proteccion se sopla de la antorcha.

5.4.2 Circuito de refrigeraciéon de la antorcha de plasma

1= No integre médulos adicionales en el circuito de refrigeracion de la antorcha.

® 550 | © oo

Figura 5-3

12 099-008232-EW504
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5.5 Conexion pistola de soldar
Para conectar la antorcha, seguin el aparato siempre se precisan distintos juegos de adaptadores.

5.5.1 Variante de conexion Microplasma 25, -55, -105

®—.
— N\
®—4

Q=]

I |
o
Figura 5-4
Pos [Simbolo [Descripcion
1 Casquillo de cierre rapido (9 mm/0,35 pulg.)
Alimentacion del refrigerante (azul)
2 Casquillo de cierre rapido (9 mm/0,35 pulg.)
Retorno del refrigerante (rojo)
3 u“JJ Casquillo de cierre rapido (5 mm/0,2 pulg.)
u ( Gas de proteccién (amarillo)
4 Ll“JJ Acoplamiento rapido (5 mm/0,2 pulg.)
Y Gas de plasma (rojo)
5 Conector (9 mm/0,35 pulg.)
Conexion de la corriente de soldadura
6 Conector (de 5 polos)
Cable de control
7 Conector (4 mm/0,16 pulg.)
Corriente del arco piloto
099-008232-EW504 13
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5.5.2 Variante de conexion Microplasma 20, -50

5.6

Pos |Simbolo

D)—
&

@_<
@_.

eo—iF +—

O )

Figura 5-5

Descripcion

Casquillo roscado de empalme (M12x1)
Alimentacion del refrigerante (azul)

Casquillo roscado de empalme (M12x1)
Retorno del refrigerante (rojo)

aL

Casquillo roscado de empalme (G 1/4" LH)
Gas de proteccion (amarillo)

an

Casquillo roscado de empalme (G 1/4" RH)
Gas de plasma (rojo)

5 Conector (9 mm/0,35 pulg.)
Conexién de la corriente de soldadura
6 Conector (de 5 polos)
Cable de control
7 Conector (4 mm/0,16 pulg.)

Corriente del arco piloto

Radiacion ultravioleta

A ADVERTENCIA

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

La radiacion o el calor pueden provocar lesiones.
é
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-
teccién (dependera de la aplicacion).

» Utilice vestimenta de proteccion 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.

14
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Corriente de soldadura Filtro de proteccion ocular
<1A Nivel 5
la25A Nivel 6
25a5A Nivel 7
5al0A Nivel 8
10al15A Nivel 9
>15A Nivel 10

5.7 Suministro de gas (gas de proteccién y de plasma)
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.

== Deje fluir unos minutos el gas de plasma a través de la antorcha para que se elimine la humedad
que se haya formado. De este modo, se evitan problemas de encendido.

Al utilizar los tapones de la antorcha especiales, en pausas de trabajo prolongadas (por la noche,
el fin de semana) se evita la penetraciéon de humedad.

5.7.1 Hidrégeno

Para que durante la soldadura de plasma con hidrégeno en la mezcla de gas no exista peligro de explo-
sion, deben observarse imprescindiblemente las siguientes medidas de seguridad:

1. Las tuberias, las mangueras, las conexiones roscadas y los aparatos por los que fluyen gases deben
ser estancos al gas y mantenerse siempre asi. Para ello, debe comprobarse la estanqueidad a inter-
valos periodicos (semanalmente) con un spray detector de fugas o agua jabonosa.

2. Se recomienda una aspiracién de la tapa.

3. La colocacién de las botella de gas de proteccion solo debe realizarse en un lugar donde no pueda
producirse una proyeccion de chispas (tampoco al agujerear). Las botellas de gas de proteccion de-
ben asegurarse contra caidas.

4. Los racores de conexion de las valvulas de las botellas de gas y los de los reguladores de gas no de-
ben dirigirse hacia el resto de botellas de gas de proteccion.

5. Los medidores de cantidades de gas que no se necesitan deben permanecer cerrados durante el ser-
vicio de soldadura.

6. Tras finalizar el trabajo de soldadura, cierre las valvulas de las botellas de gas de proteccion, des-
presurice los reguladores de gas y aisle la instalacién de la red.

5.7.2 Gas de plasma

Figura 5-6
Pos |Simbolo |Descripcién
1 Reductor de presion
2 Parte de salida del reductor de presion
3 Bombona de gas de proteccién
099-008232-EW504 15
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Pos |Simbo|o |Descripci6n
4 | |Vélvula de la bombona

+ Coloque la bombona de gas de proteccion en el soporte del cilindro previsto para esto.
» Asegure la botella de gas de proteccioén contra caidas.

1=  Utilice solo reguladores de gas de 2 etapas con indicacion de bares en el lado de salida.

Como gas para formacion del arco se utiliza normalmente argon. Este se ioniza mas facilmente y por tan-
to permite un arco voltaico con bajo consumo de energia.

En algunos casos, puede utilizarse una mezcla de argén con hasta el 10 % de hidrégeno y/o un suple-
mento de helio. Los aditivos mas grandes pueden provocar la destruccion de la antorcha.

El caudal de gas plasma necesario esta relacionado directamente con el orificio de boquilla. Cuanto mas
grande es el orificio de boquilla, mas gas de plasma se necesita. Un caudal de gas plasma escaso pro-

voca un desgaste prematuro de la boquilla de plasma.
A

@_‘.

Pos |Simbolo |Descripcion
1 Caudal de gas plasma
2 penetracion profunda (anchura de la costura pequena)
3 penetracion media
4 penetracion plana (anchura de la costura grande)

Si se reduce el caudal de gas plasma (pos. 2 a 4) resulta una caracteristica del arco voltaico mas blanda
y una penetracion plana. Si aumenta el caudal de plasma (pos. 4 a 2) resulta una penetracion profunda.

16 099-008232-EW504
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5.7.3 Gas de proteccion
Como gas de proteccién se utiliza normalmente argén. Para lograr completamente el efecto de enlace
deseado, debe anadirse el gas de proteccion hasta un 10 %, y en casos especiales hasta un 30 % de
hidrégeno. De este modo, se reduce la tension de la superficie del bafo de soldadura promoviendo asi la
humectabilidad.
Como excepcidn cabe citar materiales como el cobre o aleaciones de cobre, asi como los metales reac-
tivos titanio, tantalio y circon. En estos casos, como aditivo se utiliza helio en lugar de hidrégeno.

5.7.4 Mezcla de hidrégeno y nitrégeno
La mezcla de hidrogeno y nitrégeno protege, por un lado, el lado inferior de la costura frente a oxidacion
y, por otro lado, evita un descenso brusco excesivo de la raiz mediante su efecto de apoyo. En funcién
de los materiales que deben soldarse, se utilicen las siguientes mezclas de gas.
« Ar
i Ar/H2
° N2/H2

5.8 Tablas de capacidad de carga

I=>> Los caudales de gas indicados son valores orientativos. Segun el caso de aplicacion, otros valo-
res también pueden permitir obtener un resultado de soldadura mejor. El gas de plasma debe
fluir hacia el exterior con un caudal minimo dependiente del orificio de la boquilla y la intensidad
del caudal. En caso de no alcanzarse, cabe esperar danos en la antorcha.
A
Figura 5-8
Pos [Simbolo [Descripcion
1 Caudal de gas plasma
2 Tamafio de la boquilla de plasma

Las boquillas de plasma y los electrodos tienen una capacidad de absorcion de corriente limitada que no
deberia excederse. Los valores limite pueden consultarse en la siguiente tabla:

099-008232-EW504 17
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ewn

5.8.1

Capacidad de carga y cantidades de gas de plasma para boquilla estandar de 18

mm/0,71 pulg.

Valores orientativos sobre la potencia de corriente de boquillas de plasma PHW 100, electrodo en el polo
negativo, diametros del electrodo de 1,0, 1,5, 2,4 mm/0,04, 0,06, 0,09 pulg.

Como gas plasma se utiliza principalmente el argon.

Diametros de las boquillas Cantidad de gas de Diametro del electrodo Corriente

de plasma plasma
0,5 mm/0,02 pulg. 0,1-0,2 I/min 1,0/1,5 mm/ 0,04/0,06 pulg. 8A
0,6 mm/0,02 pulg. 0,03-0,05 gal/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 pulg. 10A
0,8 mm/0,03 pulg. 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 pulg. 20A
1,0 mm/0,04 pulg. 0,2-0,3 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 pulg. 25A
1,2 mm/0,05 pulg. 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm/0,06 pulg. 30 A
1,4 mm/0,06 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 40 A
1,6 mm/0,06 pulg. ) 1,5 mm/0,06 pulg. 50 A
1,8 mm/0,07 pulg. 0,25-0,4 l/min 1,5 mm/0,06 pulg. 60 A

’ 0,07-0,11 gal/min ’

2,0 mm/0,08 pulg. 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 70 A
2,2 mm/0,09 pulg. ] 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 80 A
2.4 mm/0,09 pulg. o,og:ggfslig ”;'I;‘min 1,5/2,4 mm/0,06/0,09 pulg. | 85A
2,6 mm/0,10 pulg. 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 90 A
3,0 mm/0,12 pulg. 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 100 A
3,2 mm/0,13 pulg. 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 100 A

5.8.2 Capacidad de carga y cantidades de gas de plasma para boquilla de plasma larga

de 23 mm/0,91 pulg.

Diametros de las boquillas Cantidad de gas de Diametro del electrodo Corriente
de plasma plasma
0,5 mm/0,02 pulg. 0,1-0,2 I/min 1,5 mm/0,06 pulg. 8A
0,6 mm/0,02 pulg. 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm/0,06 pulg. 10A
0,8 mm/0,03 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 20 A
1,0 mm/0,04 pulg. 0,2-0,3 I/min 1,5 mm/0,06 pulg. 25A
1,2 mm/0,05 pulg. 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm/0,06 pulg. 30 A
1,4 mm/0,06 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 40 A
1,6 mm/0,06 pulg. ) 1,5 mm/0,06 pulg. 45 A
1,8 mm/0,07 pulg. 0,25-0,4 l/min 1,5 mm/0,06 pulg. 50 A
0,07-0,11 gal/min
2,0 mm/0,08 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 60 A
2,2 mm/0,09 pulg. ] 1,5 mm/0,06 pulg. 70 A
2,4 mm/0,09 pulg. 0,3-0,5 l/min 1,5 mm/0,06 pulg. 80 A
’ 0,08-00,13 gal/min ’ .
2,6 mm/0,10 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 85A
3,0 mm/0,12 pulg. 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 90 A
3,2 mm/0,13 pulg. 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulg. 100 A
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5.8.3 Capacidad de carga de las cantidades de gas de plasma para boquilla angular

Diametros de las boquillas Cantidad de gas de Didmetro del electrodo Corriente
de plasma plasma
0,5 mm/0,02 pulg. 0,1-0,2 I/min
0,6 mm/0,02 pulg. 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm/0,06 pulg. 10A
0,8 mm/0,03 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 18 A
1,0 mm/0,04 pulg. 0,2-0,3 I/min 1,5 mm/0,06 pulg. 22 A
1,2 mm/0,05 pulg. 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm/0,06 pulg. 27 A
1,4 mm/0,06 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 36 A
1,6 mm/0,06 pulg. ] 1,5 mm/0,06 pulg. 40 A
1,8 mm/0,07 pul 0,25-0,4 l/min 1,5 mm/0,06 pul 45 A
: L PUg- 0,07-0,11 gal/min ’ .00 pu'g.
2,0 mm/0,08 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 55 A
2,2 mm/0,09 pulg. . 1,5 mm/0,06 pulg. 65 A
0,3-0,5 I/min
2,4 mm/0,09 pulg. 1,5 mm/0,06 pulg. 70 A

0,08-00,13 gal/min
2,6 mm/0,10 pulg.

3,0 mm/0,12 pulg. 0,4-0,6 I/min
3,2 mm/0,13 pulg. 0,11-0,16 gal/min

3> Los valores de corriente de las boquillas de plasma estan estrechamente relacionados con otros
parametros, especialmente con el caudal de gas plasma elegido y la posicion de la punta del
electrodo en la boquilla. Sobre todo la variacion del caudal de gas plasma, también mas alla de
los limites indicados arriba, provoca una modificacién importante de la caracteristica del chorro
de plasma.

5.8.4 Capacidad de carga de las cantidades de gas de plasma para electrodo en el polo
positivo y/o modo de corriente alterna.

Valores orientativos sobre la potencia de corriente de boquillas de plasma PHW 100, electro-
do > Véase capitulo 5.9.3de la medida «L» en el polo positivo o en modo de corriente alterna, diametro
del electrodo de 3,2 mm/0,13 pulg.

Como gas plasma se utiliza principalmente el argon.

Diametros de las boquillas | Cantidad de gas de plasma | Funcionamien- Modo de corriente
de plasma to de polo alterna
positivo
1,2 mm/0,05 pulg. 0,2-0,4 I/min 30 A 30A
1,6 mm/0,06 pulg. 0,05-0,11 gal/min 40 A
2,0 mm/0,08 pulg. 0,3-0,5 I/min 35 A 60 A
2,4 mm/0,09 pulg. 0,08-0,13 gal/min 80 A
099-008232-EW504 19
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5.9

5.9.1

Cambio de piezas de desgaste

Si empeora la calidad de soldadura, la causa casi siempre se debe a electrodos y/o boquillas desgasta-
dos. Para evitar dafios en la antorcha, la sustitucion de las piezas de desgaste no debera retrasarse de-
masiado tiempo de forma innecesaria.

Antes de trabajar en la antorcha debe apagarse el sistema de soldadura y asegurarse contra una
conexién no intencionada. Todos los componentes del aparato deben haberse refrigerado.

Las roscas de las piezas de desgaste son todas roscas a la derecha:

+ Soltar las piezas: girar en el sentido antihorario

» Fijar las piezas: girar en el sentido horario

iTodas las uniones atornilladas y de enchufe deben llevarse a cabo sin herramientas!

Al cambiar piezas de desgaste, todos los componentes individuales deben comprobarse en cuanto a da-
fos y/o desgaste y cambiarse en caso necesario. Todas las uniones de piezas y/o superficies de obtura-
cién deben limpiarse de forma correspondiente.

Desmontaje/montaje

B

Figura 5-9

Pos [Simbolo [Descripcion

1 Boquilla de gas

2 Lente gaseosa

3 Boquilla de plasma

4 Unidad de alimentacion de gas

5 Electrodo

6 Junta térica de la boquilla de gas

7 Cuerpo del quemador

8 Pinza de sujecion

9 Junta de estanqueidad

10 Carcasa de la pinza de sujecion

1 Junta de estanqueidad de la capucha de la antorcha

12 Capa del quemador

20
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5.9.2 Cambio de la boquilla de plasma

La seleccion de la boquilla de plasma depende de la aplicacién y de la carga de corriente asociada a la

misma > Véase capitulo 5.8.

La boquilla de plasma deberia sustituirse si el canal de boquilla esta danado y por tanto la forma redonda

ya no es exacta.

Al cambiar boquillas también debera comprobarse siempre si los electrodos y la pieza de centrado

presentan desgaste y/o dafos.

M e = ﬂ@%
Figura 5-10
Pos |Simbolo |Descripcion
1 Boquilla de gas
2 Lente gaseosa
3 Boquilla de plasma
4 Unidad de alimentacion de gas
5 Junta torica de la boquilla de gas
6 Cuerpo del quemador

» Desatornille la boquilla de gas (1).

* Retire la lente gaseosa (2) de la boquilla de gas o de la boquilla de plasma (3).

» Extraiga con cuidado manualmente la boquilla de plasma o en caso de fuerte adherencia con un lige-
ro giro alrededor de su eje del cuerpo de la antorcha (6). En el caso de boquillas de plasma con ranu-
ra perimetral se puede utilizar una pinza; en el caso de boquillas de plasma con entalladuras deberia
utilizarse imprescindiblemente la llave de boquilla. En ningun caso intente retirar la boquilla de plasma
doblandola con fuerza, puesto que el cono de recepcion del cuerpo de la antorcha se deformaria.

* Retire la unidad de alimentacion de gas (4) de la boquilla de plasma.

» Antes de insertar nuevas piezas, limpie las superficies de obturaciéon y compruebe si hay piezas de-
fectuosas.

» Compruebe la junta térica de la boquilla de gas (5) y cambiela en caso de dafios. Aplique una fina
capa de lubricante VR 500" en la junta térica de la boquilla de gas.

+ Compruebe si la lente gaseosa presenta dafos, sobre todo el cono de alojamiento para la boquilla de
plasma.

» Coloque la lente gaseosa en la boquilla de gas procurando que se sitle plana en la base prevista pa-
ra ello de la boquilla de gas y pueda moverse libremente en estado insertado en la boquilla de gas.

* Inserte la unidad de alimentacién de gas en la nueva boquilla de plasma.

» Aplique una fina capa de pasta térmica en la superficie del sistema de la boquilla de plasma hacia el
cuerpo de la antorcha ™ al mismo tiempo que coloca el cono de la lente gaseosa Yy lo inserta junto
con la boquilla de gas en la antorcha. El electrodo se guia a través del orificio central de la unidad de
alimentacion de gas.

» Atornille la boquilla de gas con la boquilla de plasma en la antorcha para lograr una buena disipacion
de calor para el cono de alojamiento de la boquilla refrigerado por agua.

> véase capitulo 10

5.9.3 Cambio de electrodos
[  jPara evitar dafios en el aparato y resultados de soldadura incorrectos, siempre que se cambia
un electrodo debe ajustarse la distancia entre electrodos con un calibre de ajuste de los electro-
dos > Véase capitulo 5.9.3.3!
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/N
Figura 5-11
5.9.3.1 Reafilado del electrodo

La forma del electrodo es decisiva para un buen resultado de soldadura. Por este motivo, antes de usar-
los los electrodos deben rectificarse mecanicamente para que adopten la forma correcta. El electrodo
debe sustituirse si la punta del electrodo esta muy desgastada, se ha deslucido mucho o si se ha
quemado de forma asimétrica.
Para los electrodos de la antorcha se aplican los siguientes valores orientativos

Tipo de boquilla Diametro del Afilado de la pun- Long. max. Long. min.

electrodo ta

Boquilla estandar 1,5 mm/0,06 pulg. | ambos lados, 30° [ 51 mm/2,00 pulg. | 30 mm/1,18 pulg.

Boquilla estandar 2,4 mm/0,09 pulg. ambos lados, 30° | 34 mm/1,34 pulg. | 20 mm/1,07 pulg.

Boquilla angular 1,5 mm/0,06 pulg. | ambos lados, 30° [ 51 mm/2,00 pulg. | 30 mm/1,18 pulg.
Boquilla de plasma | 1,5 mm/0,06 pulg. ambos lados, 30° | 54 mm/2,13 pulg. | 35 mm/1,38 pulg.

larga
Boquilla de polo 3,2 mm/0,13 pulg. | bisel en un lado 30 mm/1,18 pulg. | 26 mm/1,02 pulg.
positivo 45°
Observe la direccién de afilado
 ® ' @
Figura 5-12
099-008232-EW504
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Reafile los electrodos de forma centrada

Figura 5-13

La punta del electrodo deberia hallarse centrada en el eje longitudinal del electrodo. En caso de diver-
gencias existe peligro de que el arco voltaico resulte inestable. En la soldadura automatizada, una punta
del electrodo no centrada provoca la ignicién junto al propio punto de ignicion.

Penetracion mediante angulo de afilado

A

Figura 5-14
[~ Cuanto mas puntiagudo es el cono de afilado, mas profunda es la penetracion. Cuanto mas ancho
es el cono de afilado, mas plana es la penetracion.
5.9.3.2 Desmontaje y nuevo montaje del electrodo con la unidad de sujeciéon de electrodos montada
La antorcha posee un mecanismo de sujecion de electrodos que permite modificar la posicion del
electrodo respecto a la boquilla de plasma incluso durante el proceso de soldadura en un marco
concreto. De este modo, puede hallarse la distancia éptima para el respectivo proceso de
soldadura.
Figura 5-15
Pos [Simbolo [Descripcién
1 Electrodo
2 Cuerpo del quemador
3 Carcasa de la pinza de sujecién
4 Capa del quemador
5 Unidad de sujecion de electrodos
099-008232-EW504 23
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5.9.3.3

El desmontaje del electrodo (1) se realiza sujetando con una mano el anillo moleteado de la carcasa
de la pinza de sujecion (3) y con la otra mano girando el tapén de la antorcha moleteado (4) aprox. 2
vueltas en el sentido antihorario.

El tapon de la antorcha permanece con el resto de la rosca en la carcasa de la pinza de sujecion y no
es necesario desatornillarlo completamente para cambiar el electrodo.

Ahora el electrodo puede extraerse hacia delante del cuerpo de la antorcha (2).

Inserte un electrodo nuevo o reafilado con el lado romo delante a través del cuerpo de la antorcha en
la pinza de sujecion y atornille un poco mas el tapon de la antorcha en la carcasa de la pinza de suje-
cion. De este modo, la pinza de sujecion se introduce en la carcasa de la pinza de sujecion y el
electrodo es sujetado por la pinza de sujecién de modo que ya no puede salirse de la misma. Sin em-
bargo, para un ajuste preciso de la posicion exacta el electrodo debe poder desplazarse manualmen-
te.

Para desarmar la unidad de sujecion de electrodos (5), con el tapon de la antorcha suelto esta se de-
satornilla completamente de la antorcha. A continuacion, se desatornilla el tapon de la antorcha de la
carcasa de la pinza de sujecion extrayendo simultaneamente hacia delante la pinza de sujeciéon de la
carcasa. Esto solo es necesario para fines de mantenimiento.

Ajuste de distancia entre electrodos

—

{7
G ——ii

T

Figura 5-16

~l

®

Pos |Simbolo |Descripcion

Calibre de ajuste de los electrodos

Electrodo

Pinza de sujeciéon

Cuerpo del quemador

Carcasa de la pinza de sujecion

Capa del quemador

N(foja|h|[W|IN|(=

Médulo tensor

Inserte el calibre de ajuste de los electrodos (1) a través del electrodo (2) en el cuerpo de la an-
torcha (4).

Sujete ligeramente el anillo de ajuste de la carcasa de la pinza de sujecion (5) y apriete el tapén de la
antorcha (6) solo hasta el punto que el electrodo ya no pueda desplazarse en su posicion.

No enrosque la carcasa de la pinza de sujecién hasta el tope en el cuerpo de la antorcha.

La carcasa de la pinza de sujecion debe poder seguir girandose en ambas direcciones mediante el gi-
ro en su anillo de agarre. Tras la correcta fijacion del electrodo, en ambas direcciones debe quedar un
tramo de ajuste del médulo de sujecion de aprox. + 1,0 mm. Esto permite una adaptacién precisa de
la posicidn del electrodo al respectivo trabajo de soldadura.
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Estructura y funcion
Cambio de piezas de desgaste

5.9.3.4 Calibre de ajuste de los electrodos (ajuste basico medida «L»)

5.9.3.5

5.9.3.6

L] l—ﬁ — )
O] I_; —
"L
Figura 5-17

El calibre de ajuste de los electrodos puede ajustarse con un calibrador con varilla de medicion
de la profundidad redonda. Puesto que de fabrica solo esta preajustado, debe ajustarse para las

distintas longitudes de los electrodos.

Valores orientativos para el ajuste basico (electrodo polo negativo)

Medida «L» para diametro de boquilla

Tipo de boquilla
Diametro de bo- Estandar Larga Muy larga | Extralarga Boquilla Boquilla
quilla angular angular
Estandar Larga
0,5 mm/0,02 pulg. 17,0 21,5 mm/ | 24,5 mm/ | 28,5 mm/
0,6 mm/0,02 pulg. mm/0,67 | 0,85 pulg. | 0,96 pulg. | 1,12 pulg.
pulg.
08 mm/O.03 Ul | 16 o | 20,5 mm | 23,5 mmy | 275
1,0 mm/0,04 pulg. mm/1,08 pu
0,63 pulg. | 0,81 pulg. | 0,93 pulg.
1,2 mm/0,05 pulg. lg.
1,4 mm/0,06 pulg. 27,0
1,6 mm/0,06 pulg. 356’15 ;TJE/ 5(;’8 SLE/_ g‘:’)'? S:JT;/_ mm/1,06 pu r1n6r}10/o 63 pu | 200 M/
1,8 mm/0,07 pulg. ’ ’ ’ lg. 9. ’ 0,79 pulg.
2,0 mm/0,08 pulg. 15,0 mm/
2,2mm/0,09 pulg. | 0,59 pulg. | 195 mm/ | 22,5 mm/ | 26,5 mm/1,
2,4 mm/0,09 pulg. 14,5 mm/ | 0,77 pulg. | 0,89 pulg. | 04 pulg.
2,6 mm/0,10 pulg. | 0,57 pulg.
3.0 mm/0.12pulg. | 140 mm/ | 19,0 mm/ | 22,0 mmy | 28:0
3:2mmi0.13 pulg. | 0,55 pulg. | 0,75 pulg. | 0,87 pulg. | T

Valores orientativos para el ajuste basico (electrodo en el polo positivo o con corriente alterna)

Medida «L» para diametro de boquilla

Tipo de boquilla

Diametro de bo-
quilla

Polo positivo

1,2 mm/0,05 pulg.

15,5 mm/0,61 pulg.

1,6 mm/0,06 pulg.

15,3 mm/0,60 pulg.

2,0 mm/0,08 pulg.

15,1 mm/0,59 pulg.

2,4 mm/0,09 pulg.

15,1 mm/0,59 pulg.

Una vez ajustada la posicidn del electrodo, se debe aplicar brevemente al electrodo con el polo positivo
una corriente de 30-35 amperios para que la punta del electrodo adopte una forma semiesférica. A conti-
nuacion, la posicién de la punta del electrodo se debera volver a ajustar a los valores anteriormente
mencionados o a los calculados por el usuario. La optimizacién de la posicion del electrodo se realiza
girando el médulo de sujecion hacia delante y hacia atras. En caso de una posible dificultad de marcha al
ajustar la carcasa de la pinza de sujecion, puede disminuirse un poco la tensién del electrodo.
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Estructura y funcion
Cambio de piezas de desgaste

5.9.3.7 Montaje del electrodo con la unidad de sujecién de electrodos desmontada

1,5-2,0 mm

0,06-0,08 inch

‘4

0-0,8 mm
0-0,03 inch
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Figura 5-18
Pos |Simbolo |Descripcién
1 Electrodo
2 Junta térica de la boquilla de gas
3 Cuerpo del quemador
4 Pinza de sujeciéon
5 Junta de estanqueidad de la carcasa de la pinza de sujecion
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Puesta en servicio

Pos |Simbolo |Descripcién

Carcasa de la pinza de sujecion

Junta de estanqueidad del tapén de la antorcha

Capa del quemador

9 Calibrador con varilla de medicién de la profundidad redonda

10 Calibre de ajuste de los electrodos

» Extraiga todas las juntas de estanqueidad del cuerpo de la antorcha (3) y aplique una capa muy fina
de lubricante VR 500", A continuacion, inserte todas las juntas de estanqueidad en el cuerpo de la
antorcha.

» Atornille el tapdn de la antorcha (8) en la carcasa de la pinza de sujecion (6) (observe la medida de
hendidura).

* Inserte la pinza de sujecion (4) en la carcasa de la pinza de sujecion y atornillela en el tapén de la an-
torcha hasta de 0 a 0,5 mm.

» Transfiera la medida «L» con el calibrador > Véase capitulo 10 con la varilla de medicion de la pro-
fundidad redonda (10) al calibre de ajuste de los electrodos (9).

+ Atornille la unidad de sujecién de electrodos premontada hasta la junta de estanqueidad de la carcasa
de la pinza de sujecion (5) en la antorcha.

* Inserte el electrodo (1) con el lado romo delante desde la parte delantera a través del cuerpo de la an-
torcha en la pinza de sujecion.

* Inserte el calibre de ajuste de los electrodos preajustado desde la parte delantera a través del
electrodo en el cuerpo de la antorcha.

» Enrosque la unidad de sujecién de electrodos en la carcasa de la antorcha hasta una medida de hen-
didura de 1,5-2,0 mm. En este caso, la punta del electrodo debe tocar en todo momento el tornillo del
calibre de ajuste de los electrodos.

+ Fije con una mano la carcasa de la pinza de sujecidn y con la otra agarre el tapdn de la antorcha. La
medida de hendidura de 1,5-2,0 mm de la carcasa de la pinza de sujecion al cuerpo de la antorcha se
mantiene.

» Coloque el electrodo enroscando la carcasa de la pinza de sujecion en la distancia correcta. Retire el
calibre de ajuste de los electrodos del cuerpo de la antorcha.

+ Al girar el tapdn de la antorcha el electrodo no debe girar en ningun caso. En caso necesario, vuelva
a montar la unidad de sujecion de electrodos.

(1]

5.10 Puesta en servicio
5.10.1 Inicio de soldadura
Antes de proceder a soldar, el arco voltaico debe estabilizarse brevemente.
En este momento el arco piloto arde descentrado.
BN
—
Figura 5-19
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Puesta en servicio

5.10.2 Arco voltaico doble

En caso de una carga de corriente demasiado alta o de una posicién de la antorcha demasiado inclinada,
se forma un segundo arco voltaico entre la pieza de trabajo y la boquilla de plasma.

Figura 5-20

03> Una carga de corriente elevada y una posicion de la antorcha inclinada provocan un desgaste
considerable de la boquilla de plasma.

099-008232-EW504
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Generalidades

6 Mantenimiento, cuidados y eliminacion
6.1 Generalidades

A PELIGRO

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 eléctri-
ca. 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

Mantenimiento, comprobacién y reparacion inadecuados.
e El mantenimiento, la comprobacion y la reparacion del producto deben encomendarse
exclusivamente a personal cualificado. Personal cualificado es aquel que gracias a su
formacién, sus conocimientos y su experiencia en la verificacion de fuentes de corriente
de soldadura puede reconocer los posibles peligros y sus consecuencias y aplicar las
medidas de seguridad adecuadas.
* Cumpla con 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 nue-
va comprobacion.

Los trabajos de reparacion y mantenimiento deben ser realizados Unicamente por personal cualificado;
de lo contrario se perderia el derecho de reclamacioén 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 niumero de referencia del equipo asi como la descripcion del tipo y el nimero
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 princi-

palmente de las condiciones de trabajo y de la suciedad del aparato (en todo caso, al menos semestral-
mente).

6.2 Trabajos de mantenimiento, intervalos

6.2.1 Mantenimiento diario

* Revise si se aprecian dafos exteriores en la antorcha, el paquete de manguera y las tomas de cor-
riente; en caso de dafios, sustituya las piezas necesarias o encargue su reparacion a personal espe-
cializado.

+ Compruebe la estanqueidad de las conexiones de gas y agua. En caso necesario, obturelas de forma
técnicamente correcta.

» Compruebe que el dispositivo de refrigeracion y, dado el caso, la refrigeracion de la fuente de corrien-
te funcionan correctamente asi como el nivel del refrigerante. En caso necesario, afiada agua des-
tilada y/o el refrigerante prescrito. Si se da el caso, encargue la reparacion.

+ Compruebe las piezas de desgaste en la antorcha, incluida la lente de gas y la junta térica de la bo-
quilla de gas.

+ Para antorchas con guia de hilo frio integrada: Compruebe la boquilla de alimentacién y la tuerca de
regulacion del tubo de alimentacién de la antorcha.
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Eliminacién del aparato

6.2.2 Mantenimiento mensual

6.2.3

6.3

Compruebe si el sistema de refrigerante esta sucio (restos de lodo o turbiedad). Si esta sucio, limpie
el depdsito de refrigerante y cambie el refrigerante. Si la suciedad es muy considerable, debera lavar-
se varias veces el sistema de refrigeracion.

No limpie el filtro de refrigerante, sino que debe cambiarse (si esta disponible).
Compruebe la conductividad eléctrica del refrigerante. Si es conductivo, cambie el refrigerante.

Compruebe el estado de los anillos de junta (antorcha/conexiones). Dado el caso, sustituyalos.
Utilice siempre los anillos de junta con el correspondiente lubricante.

Desmonte y compruebe la antorcha de soldadura plasma y el médulo de tensién del electrodo. Dado
el caso, limpielos. En caso de suciedad, existe peligro de descargas de alta frecuencia.

Revisién anual (inspeccion y revision durante el funcionamiento)

Se debe realizar una comprobacién periddica segun la norma internacional IEC 60974-4 «Inspeccion y
comprobacion periddicas». Junto con las disposiciones para la comprobacion 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.

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!

¢ jTenga en cuenta las disposiciones oficiales sobre la eliminacion 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 separacion para el reciclaje. Se deben separar para el reciclaje. El simbo-
lo del contenedor de basura en las ruedas advierte de la necesidad del almacenamiento por separa-
do.

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 eliminacion de desechos
eléctricos y electronicos (Electro G) biodegradables) esta prohibido depositar aparatos viejos en
contenedores de residuos urbanos sin separacidn para el reciclaje. Los responsables de eliminacién
de desechos (municipios) han establecido puntos de recogida que aceptan gratuitamente aparatos
viejos procedentes de hogares particulares.

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

Ademas también es posible la devolucién del aparato en toda Europa a través de cualquier distri-
buidor EWM.
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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 al-
go 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.

71 Lista de comprobacidon para soluciéon 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
V4 Error/Causa
x Solucion

Quemador sobrecalentado
» Caudal de refrigerante insuficiente
X Comprobar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, rellenar con refrigerante
® Eliminar las zonas con dobladuras en el sistema de conductos (paquetes de manguera)
~® Purgar el circuito de refrigerante > Véase capitulo 7.2
~ Conexiones de corriente de soldadura sueltas
% Controle que la boquilla de plasma esté bien fijada.
~ Sobrecarga
% Comprobar y corregir el ajuste de corriente de soldadura
X Utilizar el quemador mas potente

Sin ignicion del arco voltaico
~ Ajuste incorrecto del tipo de ignicion.
X Ajustar el electrodo de tungsteno
X Volver a ajustar el electrodo de tungsteno o sustituir
~® Tipo de ignicion: Seleccionar «lgnicion HF». En funcién del aparato, el ajuste se realiza medi-
ante el conmutador de tipos de ignicidon o mediante el parametro en uno de los menus del
aparato (véase en caso necesario el «Manual de instrucciones del control»).
Ignicion inadecuada del arco voltaico

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

~® Volver a ajustar el electrodo de tungsteno o sustituir
X Limpiar o cambiar la boquilla de gas

% Cantidad de gas de plasma demasiado reducida

%  Corriente del arco piloto muy baja

El arco voltaico auxiliar se enciende pero el arco voltaico principal falla
~ Demasiada distancia entre la antorcha y la pieza de trabajo
~® Reducir la distancia a la pieza de trabajo
~ Suciedad en la superficie de la pieza de trabajo
% Limpie la superficie de la pieza de trabajo
~ Mala transferencia de corriente durante encendido
%  Ajustar el electrodo de tungsteno
~ Ajustes de pardmetros incompatibles
X Comprobar o corregir los ajustes
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Formacién de poros
~ Pantalla de gas insuficiente o inexistente

® Comprobar el ajuste de gas de proteccion vy, si es necesario, cambiar la bombona de gas de
proteccion

X Apantallar el lugar de soldadura con paredes de proteccion (la corriente de aire influye en el re-
sultado de soldadura)

» Equipamiento de quemador no adecuado o desgastado

% Comprobar el tamafio de la boquilla de gas y, de ser necesario, sustituir
~ Agua de condensacion (hidrogeno) en la manguera de gas

X Cebar o cambiar el paquete de manguera con gas

Elevado desgaste

» Elevado desgaste de los electrodos

Gas de plasma con una pureza demasiado baja
Distancia entre electrodos demasiado grande
Refrigeracion con agua insuficiente

Fuga en la alimentacion de gas

Tiempo de corriente anterior y posterior para el gas de proteccion (argéon) demasiado corto
levado desgaste de la boquilla

Distancia entre electrodos demasiado grande
Refrigeracion con agua insuficiente

Cantidad de gas de plasma demasiado reducida
Valores limite de corriente sobrepasados

RRRRXR

m

N
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7.2  Purgar el circuito de refrigerante

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

L @®
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Figura 7-1
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8 Datos Técnicos
8.1 PHW 100

max. Margen de potencia 100 %
Factor de marcha ED a 40 °C

0,5-100 A Corriente continua (Polaridad de la antorcha de
soldadura "-", Electrodo &: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 pulgadas)
max. 35 A Corriente continua (Polaridad de la antorcha de
soldadura "+", Electrodo @: 3,2 mm /0,13 pulgadas)
méx. 80 A Tension alterna (Electrodo @: 3,2 mm / 0,13 pulgadas)

Corriente de plasma (arco piloto)

2-10 A

Gas de plasma

Argén

Gas de proteccion

Argon, Argon-Hidrégeno (aprox. 95/5 %), Argén-Helio, He-
lio Argén-Mezcla de gas activo

Refrigeracién de la antorcha

agua

max. Presion del refrigerante

4.5 bar

min. Caudal de refrigerante

1,2 I/min (Retorno del refrigerante)
0,32 gal./min (Retorno del refrigerante)

Temperatura de retorno de refri- 15-20° C

gerante 59-68° F

max. Temperatura de retorno 35°C
95° F

Longitud del paquete de manguer-
as

3-,4-,6-,10m/ 118-, 157-, 236-, 394 pulgadas

Normas aplicadas

véase la declaracién de conformidad (documentacién del
aparato)

Identificacién de seguridad

Ce

" Ciclo de carga: 10 min (60 % FM 2 6 min. de soldadura, 4 min. de pausa).

8.1.1 Dimensiones

212 mm
8,35 inch

g

Figura 8-1
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Accesorios

Generalidades

9 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.

9.1 Generalidades
Tipo Denominacién Ndmero de

articulo
ELECTRODE ADJUSTMENT | Calibre de ajuste de los electrodos 094-008262-00000
GAUGE
ON Adap Microplasma new Adaptador para conectar una antorcha con racor 092-003539-00000
roscado Microplasma 25/55/105
9.2 Refrigeracion del soldadoroa

Tipo Denominacién Numero de
articulo

TYP 1 Comprobador anti helada 094-014499-00000

KF 23E-5 Liquido de refrigeracion hasta -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005

RK2 Refrigerador de retorno 094-002284-00000

RK3 Refrigerador de retorno 094-002285-00000
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10 Piezas de desgaste
I=>> 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 inicamente cuando
la fuente de alimentacion esté apagada.

10.1 PWH/PWM 100
D@ @GO ® ® e
=
]
- |- < pu—
2 : ! I ® L, © :
I e e P St i D
EQTJ :, _%ﬂv_—d
Figura 10-1
Pos. |Numero de pe- Tipo Denominacién
dido
1 094-008237-00000 | GASNOZZ SHORT D11mm Boquilla de gas, corta
1 094-008238-00000 | GASNOZZ SHORT D12MM Boquilla de gas, corta
2 094-008240-00000 | GASNOZZ LONG 9.5mm Boquilla de gas, larga
2 094-008239-00000 | GASNOZZ LONG 11mm Boquilla de gas, larga
3 094-008281-00000 |LENS LARGE PORED Lente gaseosa, poros grandes
3 094-008242-00000 |LENS PORED Lente gaseosa, poros finos
4 094-009256-00000 |PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Boquilla de plasma
4 094-008282-00000 | PNOZZ 15 A 0,6 mm Boquilla de plasma
4 094-008243-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Boquilla de plasma
4 094-008244-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Boquilla de plasma
4 094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Boquilla de plasma
4 094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Boquilla de plasma
4 094-008247-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Boquilla de plasma
4 094-008248-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Boquilla de plasma
4 094-008249-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Boquilla de plasma
4 094-009393-00000 |[PNOZZ 80 A 2.2 mm Boquilla de plasma
4 094-008250-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Boquilla de plasma
4 094-009394-00000 |[PNOZZ 95 A 2.6 mm Boquilla de plasma
4 094-008251-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Boquilla de plasma
4 094-009126-00000 | PNOZZ 3.2mm Boquilla de plasma
5 094-009396-00000 | PNOZZ LONG 0.5 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-009397-00000 | PNOZZ LONG 0.6 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-008252-00000 | PNOZZ LONG 0.8 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-008253-00000 | PNOZZ LONG 1.0 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-008254-00000 | PNOZZ LONG 1.2 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-008255-00000 | PNOZZ LONG 1.4 mm Boquilla de plasma, larga
5 094-008256-00000 | PNOZZ LONG 1.6 mm Boquilla de plasma, larga
36 099-008232-EW504
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Pos. |Numero de pe- Tipo Denominacién
dido

5 094-008257-00000 | PNOZZ LONG 1.8 mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008550-00000 | PNOZZ LONG 2.2 mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008259-00000 |PNOZZ LONG 2.4 mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008551-00000 | PNOZZ LONG 2.6mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008260-00000 | PNOZZ LONG 3.0mm Boquilla de plasma, larga

5 094-008479-00000 | PNOZZ LONG 3.2 mm Boquilla de plasma, larga

6 094-019628-00000 | TUBE & 1,0 mm Unidad de alimentacién de gas

6 094-008241-00000 | TUBE @ 1,5 mm Unidad de alimentacion de gas

6 094-008787-00000 | TUBE & 2,4 mm Unidad de alimentacién de gas

7 094-008236-00000 | SFN DUE Junta térica para boquilla de gas

8 094-019629-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm | Electrodo de tungsteno, especial

8 094-008261-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm |Electrodo de tungsteno, especial

8 094-008951-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm | Electrodo de tungsteno, especial

8 094-008283-00000 | TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm |Electrodo de tungsteno, especial

9 094-019630-00000 | COLLET 1,0 Manguito de tensién

9 094-008235-00000 | COLLET 1,5 Pinza de sujecion

9 094-008277-00000 |COLLET 2,4 Pinza de sujecion

10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER Junta torica para carcasa de la
pinza de sujecion

11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Carcasa de la pinza de sujecion

12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP Junta torica para el tapén de la
antorcha

13 094-018083-00000 |CC XL LONG COMPLETE Tapon de la antorcha completo,
muy largo

14 094-008275-00000 |CC LONG COMPLETE Tapon de la antorcha completo,
largo

15 094-008274-00000 |CC COMPLETE Tapon de la antorcha completo

094-008270-00000

PWH/PWM 100

Caja de recambios PWH/PWM
100

094-019445-00000

VR 500

Lubricante

094-025527-00000

WLP 35 g

Pasta térmica
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11  Apéndice

11.1 Busqueda de distribuidores

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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