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Notas generales

A ADVERTENCIA

Lea el manual de instrucciones.

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

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

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

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

» Los letreros de advertencia y de seguridad proporcionan informacién sobre posibles
riesgos.

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
cualificado.

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

Para cualquier consulta relacionada con la instalacion, la puesta en marcha, el funcionamiento,
las particularidades del lugar de lainstalacion o la finalidad de uso del equipo, dirijase a su
distribuidor 0 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
funcionamiento. Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El
usuario acepta esta exclusion de responsabilidad en el momento en que pone en marcha el
equipo.

El fabricante no puede controlar ni el cumplimiento de estas instrucciones, ni las condiciones y
métodos de instalacion, operacion, utilizacién 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 instalacién 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. Gunter-Henle-Stral3e 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 reproduccion, incluso 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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ev\;h‘) Para su seguridad
Notas sobre la utilizaciéon de este manual de instrucciones

2
2.1

Para su seguridad
Notas sobre la utilizaciéon de este manual de instrucciones

A PELIGRO

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

A ADVERTENCIA

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

A ATENCION

Procedimientos de operacion y trabajo que son necesarios seguir estrictamente para

descartar posibles lesiones leves a otras personas.

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

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

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

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

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

099-00LPXQ-EW504 7
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Para su seguridad

Definicién de simbolo

ewn

2.2 Definicion de simbolo

Simbolo

Descripcion

Descripcion

Particularidades técnicas que el
usuario debe tener en cuenta.

accionar y soltar/tocar/pulsar

Desconectar el aparato

soltar

DS &

Conectar el aparato

accionar y mantener presionado

conectar

falso / no valido

girar

correcto / valido

Valor numérico - ajustable

NEEELEE

: Entrada N La sefal de iluminacion se ilumina en
L ',‘)\' verde
1
Navegar - La sefal de iluminacion parpadea en
[ [ ]
L, verde
1 Salida N La sefal de iluminacion se ilumina en
=) -P- |roi
J 4 1 A 0]0
S Representacion del tiempo (por - La sefal de iluminacion parpadea en
C 4s7/ |eiemplo: esperar 4 s/pulsar) *\W°  [rojo
[ ]
—yA— | Interrupcion en la representacion del

menu (hay més posibilidades de
ajuste)

No se necesita/no utilice una
herramienta

5%

Se necesita/utilice una herramienta

099-00LPXQ-EW504
13.03.2018



ev\;h‘) Para su seguridad
Parte de la documentacion general

2.3
=

Parte de la documentacion general

Este manual de instrucciones forma parte de la documentacion general y solo es valido en
relacion 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 ilustracién muestra un ejemplo general de un sistema de soldadura.

Figura 2-1

La ilustracién muestra un ejemplo general de un sistema de soldadura.
Pos. |Documentacion

A.1 | Alimentador de hilo

A.2 | Control remoto

A.3 |Control

A.4 |Fuente de corriente de soldadura

A.5 [Antorcha

A Documentacion completa

099-00LPXQ-EW504
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Utilizacion de acuerdo a las normas ev\;"r)

Utilizacion y funcionamiento exclusivamente con los siguientes aparatos

3 Utilizacién de acuerdo a las normas
A ADVERTENCIA
iPeligros por uso indebido!
§ Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las
regulaciones y normas para su utilizacién en muchos sectores industriales. Se utilizara
exclusivamente para los procesos de soldadura fijados en la chapa de identificacién. Si
el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,
animales o valores materiales. ijNo se asumira ninguna responsabilidad por los dafios
gue 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!
3.1 Utilizacién y funcionamiento exclusivamente con los siguientes
aparatos
Esta descripcién sirve exclusivamente para aparatos con control del equipo de soldadura
M3.7X-J .
3.2 Documentacidén vigente
* Manuales de instrucciones de las maquinas de soldadura conectadas
+ Documentos sobre las ampliaciones opcionales
3.3 Version de software
En estas instrucciones se describe la siguiente version de software:
1.0.9.0
[ Laversiéon de software del control del aparato puede visualizarse en el menu de configuracion
del aparato (menu Srv) > Véase capitulo 5.11.
10 099-00LPXQ-EW504
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em;f-n Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

4 Panel de control — elementos funcionales
4.1  Vista general de controladores

[ El control del aparato se ha dividido para su descripcion en dos partes (A 'y B) afin de garantizar
la maxima claridad. Los rangos de ajuste de los parametros se agrupan en el capitulo Vista
general de parametros > Véase capitulo 8.1.

7 JOB

pa

mm inch % S

Standard

Pulse
® nn
i u Position
||_|-| Id
Soft = Dynamics <4 Hard —
LPXQ T AUDECE
Figura 4-1
Pos |Simbolo |Descripcion
1 Controlador A
> Véase capitulo 4.1.1
2 Controlador B
> Veéase capitulo 4.1.2
099-00LPXQ-EW504 11
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Panel de control — elementos funcionales ev\;’-r)

Vista general de controladores

4.1.1 Controlador A

Z]

JOB-LIST
3s

Standard

Pulse
nrn

Position

Vi i @
o= 5] e i

Soft = Dynamics + Hard

Alli[s1CE
Figura 4-2
Pos |Simbolo |Descripcién
1 /o~ Pulsador de trabajo de soldadura (JOB)
bocenesc R Si se presiona la tecla brevemente: Conmutacién rapida de los procesos de
w soldadura disponibles en los pardmetros basicos seleccionados
(material/hilo/gas).
L Si se presiona la tecla unos segundos: Seleccionar el trabajo de soldadura
(JOB) en la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST) > Véase capitulo 5.4.1.
La lista se encuentra en el interior de la tapa de proteccion del sistema de
arrastre de hilo y en el anexo del presente manual de instrucciones.
2 =1 Potencia de soldadura Click-Wheel
i R Ajuste de la potencia de soldadura > Véase capitulo 4.3.2
R Ajuste de varios valores de parametros en funcién de la seleccién previa.
Las sefiales de iluminacién blancas (LED) alrededor del boton giratorio se encienden si
el ajuste es posible.
3 v Pulsador de modos de operacién (procesos de funcién) > Véase capitulo 5.4.4
H-moee- 2 tiempos
HH ------- 4 tiempos
A La sefal de iluminacion se enciende en verde: 2 tiempos especial
=20 ---- La sefial de iluminacion esta roja: Puntos MIG
e -----—-- 4 tiempos especial
4 f Pulsador paratipo de soldadura
Bla s L Estandar: soldadura con arco estandar
R Pulso: soldadura con arco pulsado
R Positionweld: soldadura en posiciones fijas
12 099-00LPXQ-EW504
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

Descripcion

5 Visualizaciéon de la dindmica del arco voltaico
Se muestran la altura y alineacién de la dinamica del arco voltaico ajustada.
6 Correccién Click-Wheel de la longitud del arco voltaico

e Ajuste Correccion de la longitud del arco voltaico > Véase capitulo 5.4.1.7
R Ajuste dinamica del arco voltaico > Véase capitulo 5.4.1.8
R Ajuste de varios valores de parametros en funcién de la preseleccion.

Las sefiales de iluminacion blancas (LED) alrededor del botdn giratorio se encienden si
el ajuste es posible.

Pulsador Suministro de gas de proteccion > Véase capitulo 5.1
S Test de gas
R Limpieza del paquete de mangueras

Retorno de hilo > Véase capitulo 5.3
Retorno libre de tension y gas del hilo de soldadura.

Pulsador Enhebrado de hilo
Enhebrado libre de tensién y gas del hilo de soldadura > Véase capitulo 5.2.

10 End

Sefial de iluminaciéon Sensor de reserva de hilo (opcion de
fabrica) > Véase capitulo 5.7.2
Se enciende si el hilo de soldadura no alcanza aprox. el 10 % de la cantidad residual.

099-00LPXQ-EW504
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Panel de control — elementos funcionales ev\;’-r)

Vista general de controladores

4.1.2 Controlador B

@) @) (99087 EeG9GG3G2)

N
\

@@@@CLG‘D

Figura 4-3

Pos |Simbolo |Descripcion

1 > Pulsador Pantalla a laizquierda / funcion de blogueo
Conmutacion de la pantalla del aparato entre los diversos parametros de soldadura.
Las sefiales de iluminacién muestran el parametro seleccionado.

(D ------- Tras accionar durante 3 s, el aparato cambia a la funcion de
bloqueo > Véase capitulo 4.3.4.
2 Sefal de iluminacion Unidad de la velocidad del hilo
m/min --- El valor de parametros se muestra en metros por minuto.
ipm ------ El valor de parametros se muestra en pulgadas por minuto.

Conmutacion entre el sistema métrico o imperial mediante el pardmetro especial
"P29" > Véase capitulo 5.10.

Sefal de iluminacion Espesor de material
Visualizacion del espesor de material seleccionado.

Sefial de iluminacion Corriente de soldadura
Visualizacion de la corriente de soldadura en amperios.

Se ilumina si se visualiza la velocidad de alambre.

Sefial de iluminacion Funcién de bloqueo
Conexién y desconexion mediante el pulsador Pantalla a la izquierda / funcién de
bloqueo.

5 _8_ Indicador luminoso, Velocidad de alambre
‘)

7 Prog Sefal de iluminacion Programa
Visualizacién del numero del programa actual en la indicacion de datos de soldadura.

8 ‘I Sefial de iluminacién Tension de correccion de la longitud del arco voltaico
Visualizacion de la tension de correccidon de la longitud del arco voltaico en voltios.

9 kw Sefial de iluminacién Potencia de soldadura
Visualizacion de la potencia de soldadura en kilovatios.

DGC > Véase capitulo 5.7.1
Muestra el caudal de gas en la pantalla del aparato.

10 ﬂ% Sefial de iluminacion Regulacion electrénica del caudal de gas OW

14 099-00LPXQ-EW504
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

Pos

Simbolo

Descripcion

11

<

Pulsador Pantalla a la derecha
Pantalla principal de la correccion de la longitud del arco voltaico y otros parametros y
su valores.

12

Sefial de iluminacion Corriente del motor
Durante el enhebrado de hilo, se muestra la corriente del motor actual (sistema
arrastre hilo) en amperios.

13

Ca

Ca
ca

Pantalla a la derecha - Pantalla principal de la tension de soldadura

En esta pantalla se muestra la tension de soldadura, la correccion de la longitud del
arco voltaico, el programa o la potencia de soldadura (conmutacion mediante el
pulsador Pantalla a la derecha). Ademas, se representan la dinamica y varios valores
de parametros de soldadura en funcion de la preseleccion. Tiempos de
parametrizacién o valores hold > Véase capitulo 4.2.

14

Sefial de iluminacion de exceso de temperatura / Error del refrigerador de
antorcha de soldadura
Para mensajes de error > Véase capitulo 6

15

Sefial de iluminacion Error del refrigerante
Sefializa un fallo de caudal y/o una falta de refrigerante.

16

Sefial de iluminaciéon Segundos
El valor indicado se representa en segundos.

17

Sefial de iluminacion del dispositivo de reduccion de tension
(VRD) > Véase capitulo 5.9

18

Pantalla Nimero JOB (trabajo de soldadura) > Véase capitulo 5.4.1

19

Sefial de iluminacién Indicacién de estado (Hold)
Visualizacion de los valores medios durante toda la soldadura.

20

Sefial de iluminacion Porcentaje
El valor indicado se representa en porcentaje.

21

Sefial de iluminacion Unidad del espesor de material

mm------- El valor de parametros se muestra en milimetros.

inch ------ El valor de pardmetros se muestra en pulgadas.

Conmutacion entre el sistema métrico o imperial mediante el parametro especial
"P29" > Véase capitulo 5.10.

22

3
]
cJ

Pantalla a la izquierda - Pantalla principal de la potencia de soldadura

En esta pantalla se muestra la potencia de soldadura, como velocidad del hilo,
corriente de soldadura o espesor de material (conmutacion mediante el pulsador
Pantalla a la izquierda). Ademas, se representan varios valores de parametros de
soldadura en funcidn de la preseleccion. Tiempos de parametrizacion o valores
hold > Véase capitulo 4.2.

099-00LPXQ-EW504
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Datos de soldadura
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4.2 Datos de soldadura
A izquierda y derecha junto a las pantallas de parametros se hallan los pulsadores para la seleccion de
parametros. Estos sirven para seleccionar parametros de soldadura que deben visualizarse y sus
valores.
Cada vez que se presione una tecla, el indicador pasa al siguiente parametro (las sefiales de iluminacion
indican la seleccion). Después de alcanzar el Ultimo parametro, vuelve a comenzar otra vez con el
primero.
j[0]:}
mm  inch % L= B B S
Figura 4-4
MIG/MAG
Parametro Valores teéricos ™ valores reales 12 valores hold !
Corriente de soldadura @ @ @
Grosor del material @ ® ®
Velocidad del hilo @ @ @
Tension de soldadura @ @ @
Potencia de soldadura ® @ @
Corriente del motor ® @ ®
Gas de proteccion @ @ ®
WIG
Parametros Valores teéricos ™ Valores reales ? valores hold ¥
Corriente de soldadura @ @ @
Tension de soldadura @ @ @
Potencia de soldadura ® @ @)
Gas de proteccion @ @ ®
Sold. manual electrodos
Parametros Valores teéricos ™ Valores reales '? valores hold ¥
Corriente de soldadura @ @ ®
Tension de soldadura @ @ ®
Potencia de soldadura ® @ ®
En caso de que se realicen modificaciones de ajuste (p. ej. velocidad del hilo), el indicador cambia
inmediatamente al ajuste del valor tedrico.
M valores tedricos (antes de la soldadura)
' valores reales (durante la soldadura)
Bl valores hold (tras la soldadura, visualizacién de los valores medios durante toda la soldadura)
16 099-00LPXQ-EW504
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Manejo del control del aparato

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Manejo del control del aparato

Vista principal

Tras conectar el aparato o cuando finaliza un ajuste, el control del aparato cambia a vista principal. Esto
significa que se aplican los ajustes antes seleccionados (eventualmente visualizado mediante sefales de
iluminacién) y el valor teérico de la intensidad de corriente (A) se representa en la indicacién izquierda de
datos de soldadura. En la parte derecha se indica el valor teérico de la tensién de soldadura en funcién

de la preseleccion (V) o el valor real de la potencia de soldadura (kW). Tras 4 s, el control vuelve siempre
a la vista principal.

Ajuste de la potencia de soldadura

El ajuste de la potencia de soldadura se realiza con el botdn giratorio (Click-Wheel) Potencia de
soldadura. Ademas, en los distintos menus del aparato pueden adaptarse los pardmetros durante el
funcionamiento o los ajustes.

Cambio de ajustes basicos (menu de configuracién del aparato)

Las funciones basicas del sistema de soldadura pueden ajustarse en el menu de configuracion del
aparato. Los ajustes se modificaran Unicamente por personal especializado > Véase capitulo 5.11.
Funcién de blogueo

La funcidn de bloqueo sirve para proteger contra un desajuste por descuido de la configuracién del
aparato.

. . . . 1 .
Mediante una pulsacion larga de cada control del aparato y/o accesorio con el simbolo O, el usuario
puede conectar o desconectar la funciéon de bloqueo.

099-00LPXQ-EW504 17
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Ajuste de la cantidad de gas de proteccion

5 Caracteristicas Funcionales

5.1 Ajuste de la cantidad de gas de proteccidn

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

» Abra lentamente la valvula de la bombona de gas.
» Abra el reductor de presion.
+ Conecte la fuente de alimentacion mediante el interruptor principal.

» Activar funcion Test de gas > Véase capitulo 5.1.1 (la tensién de soldadura y el motor de arrastre
permanecen desconectados; sin ignicion accidental del arco voltaico).

» Ajuste la cantidad de gas de en el reductor de presién dependiendo del tipo de aplicacién.

Indicaciones de ajuste

Proceso de soldadura Cantidad de gas de proteccion recomendada

Soldadura MAG Didmetro del alambre x 11,5 = I/min

Soldadura MIG Didmetro del alambre x 11,5 = I/min

Soldadura MIG (aluminio) Diametro del alambre x 13,5 = I/min (100 % argén)

TIG El didmetro de la boquilla de gas en mm corresponde a I/min de
gas.

iLas mezclas de gas ricas en helio requieren una mayor cantidad de gas!
En caso de ser necesario, la cantidad de gas determinada se deberia corregir segun la siguiente tabla:

Gas de proteccion Factor
75% Ar/25% He 1,14
50% Ar/50% He 1,35
25% Ar/75% He 1,75
100% He 3,16

5.1.1 Pruebade gas

Figura 5-1

5.1.2 Limpieza del paquete de mangueras

=R
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5.2 Enhebrado de hilo

La funciéon Enhebrado de hilo sirve para el enhebrado sin tensién y sin gas de proteccién del hilo de
soldadura tras el cambio de la bobina de hilo. Mediante una pulsacion larga y manteniendo presionado el
pulsador Enhebrado de hilo aumenta la velocidad de enhebrado de hilo en una funcién de rampa
(parametro especial P1 > Véase capitulo 5.10.1.1) de 1 m/min hasta el valor maximo ajustado. El valor
maximo se ajusta presionando simultaneamente el pulsador Enhebrado de hilo y girando el Click-Wheel

izquierdo.

Figura 5-3

5.3 Retorno de hilo
La funcion Retorno de hilo sirve para el retorno sin tensién y sin gas de proteccion del hilo de soldadura.
Pulsando y manteniendo presionados simultaneamente los pulsadores Enhebrado de hilo y Test de gas
aumenta la velocidad de retorno de hilo en una funcién de rampa (parametro especial
P1 > Véase capitulo 5.10.1.1) de 1 m/min hasta el valor maximo ajustado. El valor maximo se ajusta
presionando simultdneamente el pulsador Enhebrado de hilo y girando el Click-Wheel izquierdo.
Durante el proceso debe girarse manualmente el rodillo de hilo en el sentido horario para volver a
enrollar el hilo de soldadura.

4

Figura 5-4
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5.4 Soldadura MIG/MAG

5.4.1 Seleccion de las tareas

Para seleccionar el trabajo de soldadura deben ejecutarse los siguientes pasos:

» Seleccionar los parametros bésicos (tipo de material, didmetro del hilo y tipo de gas de proteccion) y
el proceso de soldadura (seleccionar y entrar el nimero JOB mediante JOB-
List > Véase capitulo 7.1).

» Seleccionar el modo de operacion y el tipo de soldadura

» Ajustar la potencia de soldadura

» Dado el caso, corregir la longitud del arco voltaico y la dinamica

5.4.1.1 Parametros basicos de soldadura

Al principio, el usuario debe determinar los parametros basicos (tipo de material, diametro del hilo y tipo
de gas de proteccion) del sistema de soldadura. A continuacion, estos parametros basicos se comparan
con la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST). La combinacion de los parametros basicos da como
resultado un nimero JOB, que debe entrarse en el control del aparato. Este ajuste basico Gnicamente
debe comprobarse y/o adaptarse de nuevo al cambiar el hilo o el gas.

Figura 5-5

5.4.1.2 Proceso de soldadura
Tras el ajuste de los pardmetros basicos, puede conmutarse entre el proceso de soldadura MIG/MAG,
forceArc, wiredArc, rootArc und coldArc (siempre que para ello se disponga de la correspondiente
combinacion de los parametros béasicos). Mediante el cambio de proceso también se modifica el nimero
JOB, aunque los parametros basicos permanecen guardados sin cambios.

S p—

O MIG/MAG
() forcenre
O . JoB

() rootarc _" A
() coldare
()

JOB-LIST
3s
— @

Figura 5-6
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54.1.3

54.1.4

Modo de trabajo

El modo de operacién determina la secuencia de proceso controlada con la antorcha. Descripciones
detalladas de los modos de operacién > Véase capitulo 5.4.4.

Figura 5-7

Tipo de soldadura

Con el tipo de soldadura se denominan a modo de resumen distintos procesos MIG/MAG.

Standard (Soldadura con arco estandar)

Segun la combinacion ajustada de velocidad del hilo y tension del arco voltaico, aqui pueden utilizarse

para la soldadura los tipos de arco voltaico: arco por cortocircuito, arco voltaico de transicion y arco
voltaico de difusion.

Pulse (Soldadura con arco pulsado)

Mediante una modificacion concreta de la corriente de soldadura se generan impulsos de corriente en el
arco voltaico que provocan un traspaso de materiales de 1 gota por impulso. El resultado es un proceso
practicamente sin proyecciones adecuado para la soldadura de todos los materiales, sobre todo aceros

aceros CrNi o aluminio.

Positionweld (Soldadura en posiciones fijas)

Una combinacion de los tipos de soldadura Impulso/Estdndar o Impulso/Impulso, que es especialmente
adecuada gracias a los parametros optimizados de fabrica para la soldadura en posiciones fijas.

O Standard
O g
Position
f weld
Figura 5-8
099-00LPXQ-EW504 21
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5.4.1.5 Potenciade soldadura (punto de trabajo)

La potencia de soldadura se ajusta segun el principio de la operacién de un botén. El usuario puede
ajustar su punto de trabajo opcionalmente como velocidad del hilo, corriente de soldadura o grosor de
material. La tension de soldadura 6ptima para el punto de trabajo se calcula y ajusta mediante la
maquina de soldadura. En caso necesario, el usuario puede corregir esta tension de

soldadura > Véase capitulo 5.4.1.7.

;’l
-
—
-
\ , 1071 )
oo
- A J
Figura 5-9

Ejemplo de aplicacién (ajuste por grosor del material)

Se desconoce la velocidad del hilo necesaria, que debe determinarse.

» Seleccionar JOB 76 trabajo de soldadura( > Véase capitulo 5.4.1): material = AIMg, gas = Ar 100%,
diametro del hilo = 1,2 mm.

» Cambiar la visualizacién a grosor del material.

* Medir el grosor del material (pieza de trabajo).

» Ajustar el valor medido, por ejemplo 5 mm en el control del aparato.
Este valor ajustado corresponde a una determinada velocidad del hilo. Cambiando la visualizacion a
este pardmetro se puede mostrar el valor respectivo.

5 mm de grosor del material corresponden en este ejemplo a 8,4 m/min de velocidad del hilo.

En los programas de soldadura, los datos sobre grosores del material suelen hacer referencia a

soldaduras en angulo en posicion de soldadura PB, deben considerarse como valores de referencia y

pueden diferir en otras posiciones de soldadura.

5.4.1.6 Accesorios paralaregulacion del punto de trabajo
El ajuste del punto de trabajo se puede hacer también desde distintos componentes accesorios, como p.
€. controles remotos, antorchas de soldadura especiales o interfaces de autdmatas/de bus industrial (jse
necesita una interface para automatas opcional, lo que no es posible en todos los aparatos de esta
serie!).
Para una descripcion mas detallada de los diferentes aparatos y sus funciones, consulte el manual de
instrucciones del aparato respectivo.
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5.4.1.7 Longitud del arco voltaico
Si es preciso se puede corregir la longitud de arco voltaico (tensién de soldadura) para el trabajo de

soldadura individual en +/- 9,9 V.
o Te) =
< &

Figura 5-10

5.4.1.8 Dinamica del arco voltaico (efecto de estrangulacion)
Con esta funcion el arco voltaico puede adaptarse de un arco voltaico estrecho y duro con penetracion
profunda (valores positivos) hasta un arco voltaico ancho y blando (valores negativos). Ademas, el ajuste
seleccionado se visualiza con sefiales de iluminacion debajo de los botones giratorios.

—{d9n H _A]

Figura 5-11

5.4.2 Programa (Pa 1-15)
Los diferentes trabajos de soldadura o posiciones de una pieza de trabajo precisan diferentes programas
de soldadura (puntos de trabajo). En cada programa se guardan los siguientes parametros:

* Velocidad del hilo y correccion de la tension (potencia de soldadura)
* Modo de operacion, tipo de soldadura y dinamica

5.4.2.1 Selecciény ajuste

Figura 5-12
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El usuario puede modificar los parametros de soldadura de los programas principales con los siguientes

componentes.
S (@]
g |8 |2 |3 o| E
g |8 |8 |3 gl 3|3
o © ) o n < IS o 0
SE|S [Sg|2 e | %S| £ |gg]| &
Es| E ES| & > Sc| 8 | 2% | <
5| 8| s¢|s s |8<5| = |85 £
OslOn |l OslO a =2 > o8 a
M3.7 = 1/J PO
Control del alimentador de @ @
hilo P1-15
PC 300.NET PO @ ®
Software @ @ P15 @
MT Up-/Down PO @
Antorcha @ @ b9 @ @ @
MT 2 Up-/Down PO @
Antorcha @ @ 115 @ ® @
MT PC 1 PO @
Antorcha @ @ P15 @ @ @
MT PC 2 PO @
Antorcha @ @ P1-15 @ @ @
PM 2 Up-/Down PO @
Antorcha @ @ P15 @ ® @
PMRD 2 PO @
Antorcha @ @ P1.15 @ @ ®
PM RD 3 PO
Antorcha @ P1-15 @

Ejemplo 1. Soldadura de piezas de trabajo con chapas de diferente espesor (2 tiempos).

PA9
P
P, .
|
PAO
Figura 5-13
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5.4.3

Ejemplo 2: Soldadura de diferentes posiciones en una pieza de trabajo (4 tiempos)
A PA1

|
Py

Figura 5-14

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

4 tiempos)
A

If

Figura 5-15

Se pueden definir hasta 16 programas (Pao hasta Pass).

En cada programa, se puede guardar un punto de trabajo (velocidad de alambre, correccién de la
longitud del arco voltaico, dindmical/efecto de estrangulacion).

A excepcion del programa PO: El ajuste del punto de trabajo se realiza manualmente en este
caso.

iLas modificaciones de los parametros de soldadura se guardan inmediatamente!

Ejecucién del programa
Determinados materiales como por ejemplo el aluminio necesitan funciones especiales para que se
puedan soldar de manera mas segura y se asegure la mayor calidad. Para ello se utiliza el modo de
operacién Especial de 4 ciclos con los siguientes programas:
* Programa de inicio Pstart (€Vitacion de puntos frios al inicio de costura)
* Programa principal P, (soldadura continua)
* Programa principal reducido Pg (reduccidn térmica especifica)
+ Programa final Pgyp) (evitacion de crateres finales mediante una reduccion térmica especifica)
Los programas contienen parametros como la velocidad del hilo (punto de trabajo), la correccién de la
longitud de arco voltaico, tiempos de vertientes, duracién del programa, etc.
A
I

PSTART

LT\

Figura 5-16
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5.4.4 Modos de operacién (procesos de funcion)
5.4.4.1 Explicacién de los simbolos y de las funciones

Simbolo |Explicacion
ﬂ Pulsar interruptor de pistola

1

Soltar interruptor de pistola

Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola

ZILE

Gas protector en funcionamiento

Salida soldadura

Electrodo de alambre en movimiento

|-

Movimiento lento del alambre

~~

== |20x|S0x =T )

Post quemado alambre

Pre flujo gas

Post flujo gas

Modo de 2 tiempos

-
-

= Modo especial, 2 tiempo
i Modo de 4 tiempos
"|-|_L‘ Modo especial, 4 tiempos
t Tiempos
Pstarr | Programa de cebado
Pa Programa principal
Pg Programa principal reducido
Penp Programa final
t2 Tiempo de puntos

5.4.4.2 Desconexion forzada

= Lamaquinade soldadura finaliza el proceso de ignicién o de soldadura en los siguientes casos:
e cuando hay un error de ignicidn (la corriente de soldadura no fluye hasta 5 segundos después
de la sefial de inicio);
* seproduce un corte del arco voltaico (el arco voltaico se interrumpe durante mas de
5 segundos).

26 099-00LPXQ-EW504
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Modo de 2 tiemposa

lg
<

£

2.4>:

-_—
v
A

€

i)

v

b

oq:i_ lﬁI

i
>

Paso 1

v v
[

7'y

V.

A

Y.
-~

PN

Figura 5-17

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

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

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

+ Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se

pone en funcionamiento.

+ Cambio a la velocidad de alimentacién de alambre previamente seleccionada.

Paso 2
» Soltar el interruptor de la pistola

» Deja de estar en funcionamiento el motor de alimentacion del alambre
+ Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre

» Transcurre el tiempo post flujo de gas

099-00LPXQ-EW504
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Modo de 2 tiempos, especial

le 1. >l 2. —»

v

-.-\PSTART
PEND

-
U
>
®
_
v

| B t
¢] ; I
o 5
Figura 5-18

Paso 1

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

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

Rampa a programa principal Pa.

Paso 2

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

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

Transcurre el tiempo post flujo e gas.

28
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Puntos
< 1. »>a— 2>

>
>
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..-\Psmm i t
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~
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on. |/ 2 ﬁ;: no
Figura 5-19

0= Eltiempo de inicio tg, también debe ser calculado en tiempo de punto t,.

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

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

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

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

* Rampa en programa principal Pa.
* Una vez transcurrido el tiempo de punto fijado, la rampa baja a fin programa Pgyp.
* Se para el motor de alimentacion de alambre

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

+ Transcurre el tiempo de post flujo de gas.
Paso 2
» Soltar el interruptor de pistola

Al soltar el interruptor de pistola (paso 2) se interrumpe el proceso de soldadura incluso si el
tiempo de punto aun no se haterminado (rampa a programa final Pgyp).
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Modo de 4 tiempos
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Figura 5-20

Paso 1

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

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

Cambio a velocidad de alimentacion de hilo previamente seleccionada (programa principal Pa).

Paso 2

Soltar interruptor de pistola (ningin efecto)

Paso 3

Pulsar interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 4

Soltar interruptor de pistola

Deja de funcionar el motor de alimentacion del alambre

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

30

099-00LPXQ-EW504
13.03.2018



ev\ﬁr) Caracteristicas Funcionales
Soldadura MIG/MAG

Modo 4 tiempos, especial
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Figura 5-21

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola

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

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

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

Paso 2

» Soltar interruptor de pistola

* Rampa a programa principal Pa.

La rampa en programa principal P, se da como més pronto, una vez transcurrido el tiempo fijado
tstart Y COMO mas tardar, a la hora de soltar el interruptor de la pistola.

Una breve pulsacion® sirve para cambiar al programa principal reducido Ps.

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

Paso 3

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola

» Rampa a fin programa Pgyp.

Paso 4

» Soltar el interruptor de pistola

» Deja de funcionar el motor de alimentacion del hilo

+ Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre
« Transcurre el tiempo post flujo de gas.

= Y Paraevitar una breve pulsacién y liberacién dentro de 0,3 segundos
Si se va a evitar que la corriente de soldadura cambie al programa principal reducido Pg
mediante una breve pulsacion, el valor de pardmetro WF3 debe ser fijado en 100% (P = Pg) en la
secuencia de programa.
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Operacion a 4 tiempos especial con métodos alternos de soldadura mediante pulsaciones
(conmutacién entre procesos de soldadura)

= Paraactivar o ajustar la funcién,
e 1. :zi% 2. —».;{ 3.+:i%— 4. —
I X >
ot Psmarr E t
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T X >
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Figura 5-22
ler tiempo
» Accione y mantenga presionado el pulsador del quemador.
+ Sale gas de proteccion (preflujo de gas).
» El motor de alimentacién de alambre funciona a velocidad de insercién.
» El arco voltaico se enciende después de que el electrodo de alambre choca con la pieza de trabajo,
fluye corriente de soldadura. (Programa de inicio Pyicio)
2° tiempo
» Suelte el pulsador del quemador.
» Vertiente de bajada en programa principal P4
La vertiente de soldadura del programa principal P, se produce como pronto tras transcurrir el
tiempo ajustado tcio 0 como tarde, al soltar el pulsador del quemador.
La pulsacién (pulsar el pulsador del guemador menos de 0,3 seg) cambia el método de soldadura
(Ps).
Si se ha definido un método estandar en el programa principal, la pulsacién cambia al método de
impulsos, y una nueva pulsacién, de nuevo al método estandar; y asi sucesivemente.
3er tiempo
» Accione y mantenga presionado el pulsador del quemador.
» Vertiente de bajada en programa final PgnaL
4° tiempo
» Suelte el pulsador del quemador.
» El motor AA se detiene.
» El arco voltaico se apaga una vez haya transcurrido el tiempo de quemado posterior del alambre.
+ Transcurre el tiempo de postflujo de gas.
= Estafuncidn se puede activar con ayuda del software PC300.Net.
Véase el manual de instrucciones del software.
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5.4.5 forceArc /forceArc puls
Arco voltaico minimizado en calor, con estabilidad direccional y alta presion con penetracion profunda en
el rango de potencias superior.
N
L—/
Figura 5-23

» Menor angulo de apertura de costuras gracias a la penetracion profunda y a un arco voltaico con
estabilidad direccional

+ Excelente obtencion de raices y de flancos

» Soldadura segura incluso con extremos libres muy largos (stick-out)

* Reduccién de mordeduras

» Aplicaciones manuales y automatizadas

Al seleccionar el procedimiento forceArc > Véase capitulo 5.4.1 estas caracteristicas estan a su

disposicion.

ilgual que en la soldadura por arco voltaico de impulsos, se debe prestar especial atencién ala

calidad de la conexién de la corriente de soldadura en la soldadura forceArc!

* iMantenga los conductos de corriente de soldadura lo méas cortos posible y dimensione las secciones
de los conductos suficientemente!

+ Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de quemador y en
caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!

« Utilice el quemador ajustado al elevando rango de potencia y, a ser posible, refrigerado por agua.

» Al soldar acero, utilice alambre de soldadura con suficiente encobrado. La bobina de alambre debe
presentar el bobinado en capas.

[ jArco voltaico inestable!

Los conductos de corriente de soldadura que no se hayan desenrollado completamente pueden

provocar averias (destellos) en el arco voltaico.
Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de
guemador y en caso necesario, los paguetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
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5.4.6

wiredArc

Proceso de soldadura con regulacion del hilo activa para relaciones de penetracion estables y uniformes
y una estabilidad del arco voltaico perfecta incluso en aplicaciones y posiciones fijas que suponen un
reto.

En un arco voltaico GMAW la corriente de soldadura (AMP) varia al modificarse el stick-out. Si por
ejemplo se prolonga el stick-out, disminuye la corriente de soldadura con velocidad del hilo constante

(DG). Con ello, se reduce el aporte de calor en la pieza de trabajo (fundicidn) y la penetracion es mas
pequefa.

o T

DG HAl
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S —

>
[

AMP

{B
L
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Figura 5-24

En el arco voltaico EWM wiredArc con regulacién del hilo, la corriente de soldadura (AMP) varia solo un
poco en caso de modificaciones del stick-out. La compensacion de la corriente de soldadura solo se
produce mediante una regulacion activa de la velocidad del hilo (DG). Si por ejemplo se prolonga el stick-
out, aumenta la velocidad del hilo. De este modo, la corriente de soldadura permanece practicamente
constante y con ello el aporte de calor también permanece casi constante en la pieza de trabajo. A
consecuencia de ello, también se modifica solo un poco la penetracién al variar el stick-out.
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Figura 5-25
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5.4.7 rootArc /rootArc puls
Arco por cortocircuito perfectamente modelable para facilitar el puenteado de ranuras, también
especialmente para la soldadura de raiz en posiciones fijas.
Figura 5-26
* Reduccién de la proyeccion de virutas en comparacion con el arco por cortocircuito estandar
* Buen traspaso de materiales y deteccién de flancos segura
» Aplicaciones manuales y automatizadas
5>  jArco voltaico inestable!
Los conductos de corriente de soldadura que no se hayan desenrollado completamente pueden
provocar averias (destellos) en el arco voltaico.
* Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de
guemador y en caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
5.4.8 coldArc / coldArc puls
Arco por cortocircuito minimizado en calor pobre en proyecciones para soldaduras libres de
deformaciones de chapas finas con un excelente puenteado de ranuras.
O]
Figura 5-27
Después de seleccionar el procedimiento coldArc > Véase capitulo 5.4.1 dispondra de las siguientes
caracteristicas:
* Menos deformaciones y colores de revenido gracias a un aporte de calor minimizado
» Reduccién notable de la proyeccién de virutas gracias a un traspaso de materiales con un consumo
minimo
» Soldadura facil de pasadas de raiz con cualquier grosor de material y en cualquier posicion
» Perfecta unién de lados, incluso con anchos cambiantes
» Aplicaciones manuales y automatizadas
Después de seleccionar el procedimiento coldArc (véase el capitulo «Seleccién de trabajos de soldadura
MIG/MAG»), estas caracteristicas estaran a su disposicion.
iDebido a los materiales adicionales de soldadura utilizados, se debe prestar especial atencion a la
buena calidad de la alimentacion de alambre en la soldadura coldArc!
+ jEquipe el quemador y el paguete de manguera del quemador conforme al trabajo! (y el manual de
instrucciones del quemador)
=T  jEstafuncion solo se puede activar y procesar con el software PC300.Net!
(Véase el manual de instrucciones del software)
5.4.9 Pistola MIG/MAG normal
El pulsador del quemador del soldador MIG sirve, basicamente, para iniciar y finalizar el proceso de
soldadura.
Elementos de manejo | Funciones
@ Pulsador del * Iniciar / finalizar la soldadura
guemador
Ademas de esto, hay més funciones disponibles segun el tipo de aparato y la configuracion del
control si se presiona el pulsador del guemador > Véase capitulo 5.10:
» Cambiar programas de soldadura (P8).
» Seleccidn de programa antes de iniciar la soldadura (P17).
+ Conmutacién entre soldaduras por impulsos y soldaduras estandar en el modo de operacion de 4
tiempos especial.
» Cambiar entre aparatos de alimentacion de alambre en la operacién doble (P10).
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5.4.10 Quemador especial MIG/IMAG
Encontrara las descripciones de funcion y las notas siguientes en el manual de instrucciones
para el quemador correspondiente.

5.4.10.1 Funcionamiento de programay up/down

Programm

12

Figura 5-28

Pos |Simbo|o |Descripcic')n
1 Conmutador de la funcion de quemador (es necesario un quemador especial)
@ Ar~—____ Conmutar programas o JOBs
Awmem-- Ajustar la potencia de soldadura de modo continuo.

5.4.10.2 Conmutacién entre modo Push/Pull y arrastre intermedio

A ADVERTENCIA

Ninguna reparacion o modificacion no autorizada.
e 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 ser& vélida en caso de intervenciones no autorizadas.
+ En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).

Antes de volver a poner en servicio el aparato, se debe llevar a cabo una "Inspecciény
verificacién durante la operacion” conforme a IEC / UNE-EN 60974-4 "Equipos de soldadura
eléctrica por arco - Inspeccion y ensayos periodicos”.

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

Conector |Funcion

en X24 Funcionamiento con el quemador push/pull (preajustado de fabrica)
en X23 Funcionamiento con traccion intermedia

5.5 Soldadura TIG
5.5.1 Selecci6n de las tareas

Figura 5-29
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5.5.1.1 Ajustede laintensidad de soldadura

5.5.2 Cebado del arco TIG
5.5.2.1 Liftarc

Figura 5-31

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

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

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

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

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

de trabajo seleccionado.
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Soldadura TIG

5.5.3 Modos de operacién (procesos de funcion)
5.5.3.1 Explicacién de los simbolos y de las funciones

Simbolo

Explicacion

B

Pulsar interruptor de pistola

2

Soltar interruptor de pistola

€

),

Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola

i)

Gas protector en funcionamiento

Intensidad soldadura

(]

Pre flujos gas

ne

Post flujos gas

|

i)
I\
i)

Modo de 2 tiempos

-

i

M

Modo especial, 2 tiempos

Modo de 4 tiempos

Modo especial, de 4 tiempos

Tiempo

Programa de cebado

Programa principal

Programa principal reducido

PEND

Programa final

tS1

Duracion rampa desde PSTART a PA

5.5.3.2 Desconexidon forzada

[ Lamaquinade soldadura finaliza el proceso de igniciéon o de soldadura en los siguientes casos:
e cuando hay un error de ignicién (la corriente de soldadura no fluye hasta 5 segundos después
de la sefial de inicio);
* se produce un corte del arco voltaico (el arco voltaico se interrumpe durante mas de
5 segundos).

38
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Modo de 2 tiemposa
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Figura 5-32
Seleccién

» Seleccionar el modo de trabajo a 2 tiempos H.

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

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

El arco se ceba con Lift Arc

+ Se pone en funcionamiento la corriente de soldadura con un valor de ajuste pre-fijado.
Paso 2

» Soltar el interruptor de la pistola

+ Elarco se apaga.

» Transcurre el tiempo post flujo de gas.

Modo de 2 tiempos, especial

1. > 2, —
i A\ M\ |
ol .
T i Vt
/" i
PSTART PE"D 1
N = E
t—» b ﬂ"‘
on. no
Figura 5-33

Seleccién

» Seleccionar el modo especial a 2 tiempos i"—:‘ .

Pasol

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

+ Entra en funcionamiento el gas protector (pre flujo gas)

El arco se ceba con Liftarc.

* Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado en programa de inicio “Pstart’

» Transcurrido el tiempo de corriente de encendido “tstart” , la corriente de soldadura aumenta segun el
tiempo fijado para la rampa de ascenso “tS1” hasta el programa principal “P,”.

Paso 2
» Soltar el interruptor de la pistola

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

» Transcurrido el tiempo de corriente final “end” se apagara el arco.
« Transcurre el tiempo post-flujo de gas.
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Modo de 4 tiempos
|
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Figura 5-34
Seleccion
: . : vivi
» Seleccionar modo de trabajo de 4 tiempos .
Paso 1

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

* Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)
El arco se ceba con liftarc.

» Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado.
Paso 2

+ Soltar el interruptor de pistola (ningin efecto)

Paso 3

* Pulsar el interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 4

» Soltar el interruptor de pistola

+ Elarco se apaga

« Transcurre el tiempo post flujo de gas

40
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Modo 4 tiempos, especial
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Figura 5-35

Seleccion
. . . "W
+ Seleccionar el modo especial de 4 tiempos " .

Paso 1

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

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

El arco se ceba con liftarc

+ Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado en programa de inicio "Pstart"-
Paso 2

» Soltar el interruptor de la pistola.

» Rampa en programa principal "Pa".

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

Una breve pulsacic')nl) sirve para cambiar al programa principal reducido Pg.
Con unas breves pulsaciones repetidas se volvera al programa principal Pa.

Paso 3

» Pulsar el interruptor de la pistola.

+ Rampa a programa final "Pgnp".

Paso 4

» Soltar el interruptor de pistola

* Elarco se apaga

« Transcurre el tiempo post flujo de gas

5.6 Soldadura MMA
5.6.1 Seleccioén de las tareas

Figura 5-36
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5.6.1.1 Ajuste de laintensidad de soldadura

5.6.2 Arcforce

S
—{ArcH A

Figura 5-38

Ajuste:

+ Valores negativos: tipos de electrodo rutilo

» Valores en torno a cero: tipos de electrodo basico
» Valores positivos: tipos de electrodo de celulosa

5.6.3 Hotstart
Del encendido seguro del arco voltaico y del calentamiento suficiente en el material base todavia frio al
inicio de la soldadura se encarga la funcion Arranque en caliente (hotstart). En este caso, el encendido
se realiza con una intensidad de corriente elevada (corriente de arranque en caliente) durante un tiempo
concreto (tiempo de arranque en caliente).
| <B~ A= Corriente de arranque en caliente
= Tiempo de arranque en caliente
= Corriente principal
= Corriente
>t = Tiempo
Figura 5-39

Lo

5.6.4 Funcion Antistick — minimiza el pegado del electrodo.

Uy Antiadherente (antistick) impide el destemplado del electrodo.

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

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

Antistick

Figura 5-40
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5.7
5.7.1

5.7.2

5.7.3

5.8

5.9

5.10

Opciones (componentes adicionales)

Regulacion electronica del caudal de gas (OW DGC)

El tubo de gas conectado debe tener una presion inicial de 3-5 bar.

La regulacion electrénica del caudal de gas (DGC) regula el caudal de gas 6ptimo para el respectivo
proceso de soldadura (especificado de forma éptima de fabrica). De este modo, se evitan fallos de
soldadura debido a demasiado gas de proteccion (chorro de gas) o muy poco gas de proteccion (botella
de gas de proteccién vacia o suministro de gas interrumpido).

El caudal de gas necesario puede ser controlado por el usuario y, en caso necesario, corregido (valores
tedricos antes de la soldadura). Ademas, en combinacién con el software Xnet (opcional) puede
registrarse el consumo de gas exacto.

La seleccion del parametro se realiza presionando el pulsador Pantalla de parametros a la derecha. La
sefial de iluminacion "™ esta encendida. Las unidades de los valores pueden representarse en litros por
minuto "I/min" y/o pies cubicos por hora "cFH" (ajustable con el parametro especial

P29 > Véase capitulo 5.10). Durante el proceso de soldadura, estos valores tedricos se comparan con
los valores reales. Si estos valores divergen entre si mas que el umbral de error ajustado (parametro
especial P28), se emitird el mensaje de error "Err 8" y se detendra el proceso de soldadura en curso.

Sensor de reserva de hilo (OW WRYS)

Minimiza el peligro de errores de costura mediante la deteccién temprana y la visualizacion (sefal de
iluminacién "End") con aprox. un 10 % de cantidad residual de hilo. Asimismo se reducen tiempos
adicionales mediante la planificacion de la produccion preventiva.

Calefaccion de la bobina de hilo (OW WHS)

Evitacién de condensacion en el hilo de soldadura mediante temperatura ajustable (parametro especial
P26 > Véase capitulo 5.10) de la calefacciéon de bobina de hilo.

Control de acceso

Para asegurar que los pardmetros de soldadura del aparato no se modifiquen por accidente o por algin
tipo de negligencia, se puede bloquear el area de entradas del control mediante un interruptor con llave.
En la posicion de llave o, todas las funciones y parametros pueden ajustarse de forma ilimitada.

En la posicion de llave @, las siguientes funciones y/o parametros no pueden modificarse:

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

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

* Ningln cambio en el trabajo de soldadura (funcion modo bloqueo de JOB P16 permitida).

+ Ninguna modificacion en los parametros especiales (salvo P10). Se requiere el reinicio.

Disposicion de reduccion de tension

Solo las variantes de equipos con el afiadido (VRD/AUS/RU) van equipadas con un dispositivo de
reduccién de tensiéon (VRD). Sirve para aumentar la seguridad, especialmente en entornos peligrosos
(como construccion naval, montaje de tuberias o explotacién minera).

En algunos paises y en muchos reglamentos de seguridad interna de fuentes de corriente de soldadura,
es obligatoria la disposicién de reduccién de tension.

La sefal de iluminacion VRD > Véase capitulo 4 se enciende cuando el dispositivo de reduccion de
tension funciona correctamente y la tension de salida se ha reducido a los valores estipulados en la
norma correspondiente (datos técnicos).

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

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

Estos ajustes no se realizan directamente en el control de aparato, ya que por regla general no es
preciso ajustar los parametros periddicamente. La cantidad de parametros especiales seleccionables
puede diferir entre los distintos controles controles del aparato utilizados en el sistema de soldadura
(véase el correspondiente manual de instrucciones estandar). En caso necesario, los parametros
especiales pueden restablecerse a los ajustes de fabrica > Véase capitulo 5.10.2.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1 Cbémo seleccionar, cambiar y guardar parametros

Figura 5-41
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Caracteristicas Funcionales

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Indicacién

Ajuste / Seleccion

P

Tiempo de rampa enhebrado de hilo/retorno de hilo
0=--—--- enhebrado normal (10 s de tiempo de rampa)
R enhebrado rapido (3 s de tiempo de rampa) (de fabrica)

=

Bloquear el programa "0"
0=----- PO liberado (Preajust ado en fabrica)
1= PO bloqueado

wf Ny

Modo de visualizacién para antorcha up/down con pantalla de 7 segmentos (un
par de teclas)

0=---- pantalla normal (de fabrica) nimero de programa/potencia de soldadura (0-9)
1= pantalla alternativa nUmero de programa/tipo de soldadura

Delimitacion de programa
Programa 2 hasta maximo 15
Preajust ado en fabrica: 15

Ejecucion especial en la clase de operacién de 2 tiempos y 4 tiempos especiales
e normal (actualmente) 2 tiempos / 4 tiempos (Preajust ado en fabrica)

1= ejecucion AA 3 para 2 tiempos / 4 tiempos
Liberacion de JOB especial SP1-SP3
0=----- sin liberaciéon (Preajust ado en fabrica)

— liberacion de Sp1-3

0| |9 9| O
|| W (L

-~

Operacién de correccién, ajuste de valor limite
0=---- operacion de correccion desactivada (Preajust ado en fabrica)
1= operacion de correccion activada

LED "Programa principal (PA)" parpadea

0
Qo

Cambio de programa con soldador estandar

0=----- sin conmutacién de programa (Preajust ado en fabrica)
e 4 tiempos especial

2 =-e- especial 4 tiempos especial (N tiempos activo)

P g 4T y modo pulsacion breve 4T
0 =--mmmmm- sin 4 tiempos modo a pasos
1= 4 tiempos modo a pasos posibles (de fabrica)

P 11 Operacion alimentacion de alambre individual o doble

J] 0= operacion sencilla (Preajust ado en fabrica)

1=-- operacion doble, este aparato es el "maestro”

R operacion doble, este aparato es el "esclavo"

-
-

Periodo de pasos 4 tiempos

0 =----- funcién de pasos desconectada
1= 300 ms (Preajust ado en fabrica)
2 = 600 ms
P ,E Conmutacion de listas de JOB
U 0 =----- lista de JOB orientada a las tareas
1= lista de JOB real (Preajust ado en fabrica)
2 = lista de JOB real y conmutacién de JOB mediante accesorio activada

Limite inferior conmutacion remota de JOB
Area JOB de la antorcha de funcion (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite inferior: 129 (de fabrica)

Limite superior conmutacion remota de JOB
Area JOBde la antorcha de funciéon (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite superior: 169 (de fabrica)

Funciéon HOLD
R valores hold no visualizados
1=-emmee- valores hold visualizados (Preajust ado en fabrica)
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Indicacién

Ajuste / Seleccion

P56

Bloquear el programa "0"
0= Funcionamiento Block-JOB no activo (Preajust ado en fabrica)
e Funcionamiento Block-JOB activo

P 17 Seleccidon de programa con el pulsador de quemador estandar
UL 0= sin seleccién de programa (Preajust ado en fabrica)
1= La seleccion de programa es posible
P ,g Visualizacion del promedios en superPuls
U 0= funcién desconectada.
1= funcion conectada (preajustado de fabrica).

Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el
programa PA

0= La especificacién del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el
programa PA esta desconectada.
1= Si las funciones de superPuls y de conmutacion de procesos de soldadura

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

Especificacion del valor absoluto para programas relativos

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

0=--- Ajuste relativo de los parametros (de fabrica).

1= Ajuste absoluto de los parametros.

Pl

Regulacion electrénica del caudal de gas, tipo
e tipo A (preajustado en fabrica)
0=----- tipo B

P23

Ajuste de programa para programas relativos
e Programas relativos ajustables de forma conjunta (de fabrica).

1= Programas relativos ajustables por separado.
PEL, Visualizacién de tensién nominal o de correccion
0=--- Visualizacion de tensién de correccion (de fabrica).

R Visualizacion de tensién nominal absoluta.

P25

Seleccion de JOB con modo experto > Véase capitulo 5.10.1.22

0=--- SP1-SP3 conmutacion en el alimentador de hilo, si en el aparato hay un control
experto (de fabrica)
1= posibilidad de seleccién de JOB del alimentador de hilo

P2b

Valor teérico de la calefaccion de bobina de hilo (OW
WHS) > Véase capitulo 5.10.1.23

off =------ desconectado

Margen de ajuste temperatura: 25 °C-50 °C (45 °C de fabrica)

P2

Conmutacion del modo de operacion con tipo de
soldadura > Véase capitulo 5.10.1.24

0=--m- no activado (de fabrica)

1=--- activado

P28

Umbral de error Regulacion electrénica del caudal de
gas > Véase capitulo 5.10.1.25
Emision de errores en caso de divergencia del valor teérico de gas

P29

Sistema de unidades > Véase capitulo 5.10.1.26
0=--- sistema métrico (de fabrica)
1= sistema imperial

Posibilidad de seleccion del desarrollo de JOB con botén
giratorio > Véase capitulo 5.10.1.27

0=-—-- no activado

1= activado (de fabrica)
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ev\ﬁr) Caracteristicas Funcionales
Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.1

5.10.1.2

5.10.1.3

5.10.1.4

5.10.1.5

Tiempo de vertiente enhebrado de alambre (P1)

El enhebrado de alambre empieza con 1,0 m/min para 2 seg. A continuacion aumenta con una funcién
de rampa a 6,0 m/min. El tiempo de rampa se regula entre dos areas.

Durante el enhebrado de hilo, se puede modificar la velocidad mediante el botén giratorio Potencia de
soldadura. Las modificaciones no repercuten sobre el tiempo de rampa.

Programa "0", desbloqueando programa (P2)

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

llave, sélo puede funcionar con P1 hasta P15.

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

Indicacién normal:

» Funcionamiento del programa: Numero del programa

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

Indicacién alternativa:

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

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

Limite de programa (P4)
Con el parametro especial P4, se pueden limitar la seleccién de programas.
» El ajuste se aplica en todos los JOBs.

* La seleccion de los programas depende de la posicién del conmutador «Funcion del quemador» ().
Los programas solo pueden ser cambiados cuando la posicion del conmutador esta en «Programa.

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

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

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

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

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

* Programa de inicio «Pycio»

» Programa principal «Pa»

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

* Programa de inicio «Pycio»
* Programa principal reducido «Pg»
» Programa principal «Pa»
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.6 Operacion de correccion, fijacion del valor umbral (P7)

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

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

U Ul
Umax Umax
24,0V 23,0V Ve
(DVGrenz = +1,9)
e /
21,9V v ~
20,1V
19,8V / (DVGrenz = -1,9) /
/ /
/ /
Umin —( Umin {
DV min -20% +20% DVmax D;I [m/min] DV min 11m/min DVmax D\? [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Figura 5-42

Ejemplo del punto de trabajo en modo de correccién:

La velocidad de alambre de un programa (1 a 15) se fija a 10.0 m/min.

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

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

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

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

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

Ahora se podra corregir la tension de soldar hasta unos valores adicionales de 1.9 V (20.1 Vy 23.9 V).
Si el conmutador de llave esté en la posicion 1, se reinicializan los valores para la correccion de
velocidad de alambre y tensién.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.7 Conmutacién del programa con el pulsador de quemador estandar (P8)
4 tiempos especial (Desarrollo del programa absoluto en 4 tiempos)
» Tiempo 1: el programa absoluto 1 se pone en marcha
+ Tiempo 2: el programa absoluto 2 se pone en marcha después de que «tstart» haya transcurrido.
» Tiempo 3: el programa absoluto 3 esta en marcha hasta que el tiempo «t13» haya transcurrido. A
continuacion, se pasa automaticamente al programa absoluto 4.
jLos componentes accesorios, como p.ej. el control remoto o el quemador especial, no pueden
estar conectados!
La conmutacion del programa en el control del aparato de alimentacion de alambre esta
desactivada.

<« 1.»« 2: rpe— 3, ———>< 4.
P
A1 PA2 PM
' | P
< tstart—» -« 3 —» g
t
Figura 5-43

Extra 4 tiempos especial (n tiempos)

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

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

concluido. Pulsando se puede cambiar a otros programas (Pa; hasta max. Pag).
j—1. —> < >3 >l 4. —>

P P manal

] :
.o.PS'rAR'r E t
\ P i
1 * P. E
E PA3 i
i P o
| T 5 e Pl P |
| . ...'F e @y 1 >
N Lo Pt
8 | 1R
I < T >« > 4_’:4—51’: "
on. ¢ ﬁ:: n=max. 9 fT:
Figura 5-44
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.8

5.10.1.9

La cantidad de los programas (Pa,) corresponde al nUmero de tiempos determinado bajo n
tiempos.

ler tiempo

» Accione y mantenga presionado el pulsador del soplete.

+ Sale gas de proteccion (preflujo de gas).

» El motor de alimentacion de alambre funciona a "velocidad de insercién”.

» Elarco voltaico se enciende después de que el electrodo de alambre choque con la pieza de trabajo,
fluye corriente de soldadura. (Programa de inicializacion Psragrt de Pa1)

2° tiempo
» Suelte el pulsador del quemador.
» Vertiente sobre Programa principal Pa;.

La vertiente sobre Programa principal P,; se acciona como muy pronto cuando transcurre el
tiempo ajustado tstarr 0 cOmo muy tarde al liberar el pulsador del soplete. Al pulsar a pasos
(presion y liberacion cortas dentro de 0,3 seg.) se puede cambiar a otros programas. Los
programas P,; hasta Pag son posibles

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

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

4° tiempo

» Suelte el pulsador del quemador.

+ El motor de alimentacion de alambre AA se detiene.

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

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

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

Si se tiene que interrumpir la operacién de soldadura se pude volver a presionar el botdn del soldador
una segunda vez.

Ajuste "Operacion sencilla o doble" (P10)

Si el sistema se ha equipado con dos alimentaciones de alambre, no se deben poner en marcha
otros componentes accesorios en el zécalo de conexién de 7 polos (digital).

Esto afecta entre otros a controles remotos digitales, interfases roboticas, interfases de
documentacién, quemadores con conexidn digital de cable de control, etc.

En operaciones sencillas (P10 = 0) no se debe conectar un segundo alimentador de hilo.
+ Eliminar las conexiones al segundo alimentador de hilo.

En la operacion doble (P10 =1 0 2) se deben conectar ambos alimentadores de hilo y para este
modo de operacion ambos alimentadores de hilo deben ser configurados en los controles de
modo diferente.

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

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

Los alimentadores de hilo con conmutador de llave (opcional, > Véase capitulo 5.8) se deben
configurar como maestro (P10 = 1).

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

5.10.1.10Ajuste periodo de Tipp 4 tiempos (P11)

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

0 = sin Tipp
1 = 320 mseg (Preajustado en fabrica)
2 =640 mseg
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.11Conmutacién de listas de JOB (P12)

Valor | Denominacion Explicacion

0 Lista de Los nimeros de JOB estan clasificados segun los hilos de soldadura
JOB orientada a las y los gases de proteccién. En la seleccién se saltaran los numeros de
tareas JOB.

1 Lista de JOB real Los nimeros de JOB se corresponden con los registros de datos

propios. Cada JOB se puede seleccionar, pero en la seleccion no se
podran saltar registros de datos.

2 Lista de JOB real, Como lista de JOB real. Ademas es posible la conmutacién JOB con
conmutacion de JOB los correspondientes accesorios, p. ej. una antorcha de funcion.
activa

Crear listas de JOB definidas por el usuario

Se ha creado un area de almacenamiento relacionada en la cual se puede conmutar entre JOBs
con accesorio como por ejemplo la antorcha de funcién.

» Ajustar parametro especial P12 en «2».

» Fijar el conmutador «Programa o funciéon Up/Down» en la posicién «Up/Down».
» Seleccionar el JOB existente que esté mas cerca del resultado deseado.

» Copiar el JOB en uno o diversos nimeros de JOB de destino.

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

» Ajustar el parametro especial P13 en el limite inferior y

» el parametro especial P14 en el limite superior del JOBs de destino.

» Fijar el conmutador «Programa o funcién Up/Down» en la posicién «Programa.
Con los componentes accesorios se pueden cambiar JOBs en el &rea establecida.
Copiar JOBs, funcion Copiar en

El &rea de destino posible se encuentra entre 129 y 169.

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

[=> Paracopiar el JOB tras el numero véase el manual de instrucciones correspondientes «Control».

Al repetir los Ultimos dos pasos se puede copiar el mismo JOB fuente en diversos JOBs destino.
Si el control no registra ninguna accion del usuario en mas de 5 s, el parametro vuelve a visualizarse y
finaliza la operacion de copia.

5.10.1.12Limite inferior y limite superior de la conmutaciéon remota de JOB (P13, P14)

El nGmero de JOB mas elevado o mas bajo que se pueda seleccionar con componentes accesorios,
como por ejemplo, el guemador PowerControl 2.

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

5.10.1.13Funcién hold (P15)
Funcién hold activa (P15 = 1)
» Se visualizaran por ultimo los valores medios de soldadura del parametro de programa principal.
Funcién hold inactiva (P15 = 0)
» Se visualizaran los valores tedricos de soldadura del parametro de programa principal.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.14Funcionamiento Block-JOB (P16)

Los siguientes componentes accesorios admiten el funcionamiento Block-JOB:
Antorcha up/down con pantalla de 7 segmentos (un par de teclas)

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

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

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

configuraciones:

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

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

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

+ Cambie al funcionamiento Block-JOB mediante la seleccion de uno de los JOBs especiales 129, 130
0 131.

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

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

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

Numero de JOB | Visualizacidn/seleccién en los componentes accesorios

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

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

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

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

JOB 0:

Este JOB permite ajustar el parametro de soldadura manualmente.

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

Posicion del conmutador de llave 0, o parametro especial P2 = 0: JOB 0 bloqueado.

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

JOBs 1-9:

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

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

En caso de que el software no esté disponible, se pueden pasar listas de JOB definidas por los usuarios
a las zonas de JOB especiales mediante la funcién «Copy to». (véanse las aclaraciones al respecto en el
capitulo «Conmutacion de listas de JOB (P12)»)

5.10.1.15Seleccién de programa con el pulsador de quemador estandar (P17)

Permite seleccionar o conmutar un programa antes de iniciar la soldadura.
Si se presiona el pulsador del quemador, se pasa al siguiente programa. Después de alcanzar el Gltimo
programa liberado, se sigue con el primero.
» Siempre que no esté bloqueado, el primer programa liberado es el programa O.
(véase también el parametro especial P2)
+ El dltimo programa liberado es el programa P15.
- Cuando los programas no estan limitados por el parametro especial P4 (véase parametro
especial P4).
- O cuando para el JOB seleccionado, los programas estan limitados por el ajuste de n tiempos
(véase parametro P8).
» Parainiciar la soldadura, mantenga presionado el pulsador del quemador durante mas de 0,64 seg.

La seleccion de programas con el pulsador de quemador estandar se puede utilizar en todos los modos
de funcionamiento (2 tiempos, 2 tiempos especial, 4 tiempos y 4 tiempos especial).
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5.10.1.16Visualizacion de promedios en superPuls (P19)
Funcién activa (P19 = 1)
» En superPuls se visualiza en la pantalla el promedio de potencia del programa A (P,) y el programa B
(Pg) (preajustado de fabrica).
Funcién inactiva (P19 = 0)
» En superPuls se visualiza en la pantalla exclusivamente la potencia del programa A.

=  Si, estando activada la funcion, sélo aparecen en la pantalla del aparato los caracteres 000, se
trata de una combinacién incompatible y poco frecuente. Solucidén: Desconectar el parametro
especial P19.

5.10.1.17Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA (P20)
Unicamente en aparatos con procesos de soldadura por arco pulsado.

Funcion activa (P20 = 1)

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

Funcién inactiva (P20 = 0)
» La especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA esta
desconectada.

5.10.1.18Especificacion del valor absoluto para programas relativos (P21)

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

Funcién activa (P21 =1)

» Ajuste absoluto de los pardmetros.

Funcién inactiva (P21 = 0)

» Ajuste relativo de los parametros (de fabrica).

5.10.1.19Regulacion electrénica del caudal de gas, tipo (P22)
Activa exclusivamente en aparatos con regulacién de caudal de gas incorporada (opcién de fabrica).
Solo personal especializado puede realizar el ajuste (ajuste basico = 1).

5.10.1.20Ajuste de programa para programas relativos (P23)
Los programas relativos de inicio, bajada y final pueden ajustarse de forma conjunta o por separado para
los puntos de trabajo PO-P15. Cuando el ajuste se realiza de forma conjunta, los valores de los
parametros se almacenan en JOB, al contrario del ajuste separado. Si el ajuste se realiza por separado,
los valores de los pardmetros serdn los mismos para todos los JOB (salvo JOB especiales SP1,SP2 und
SP3).

5.10.1.21Visualizacion de tension nominal o de correccion (P24)

Cuando se ajusta la correccién del arco voltaico con el boton giratorio derecho, puede visualizarse la
tension de correccion +- 9,9 V (de fabrica) o la tensién nominal absoluta.

5.10.1.22Selecciéon de JOB en el modo experto (P25)

Con el parametro especial P25 puede determinarse si en el alimentador de hilo puede seleccionarse el
JOB especial SP1/2/3 o la seleccién de trabajo de soldadura segun la lista JOB.

5.10.1.23Valor tedrico de la calefaccion de hilo (P26)

Precalentamiento del hilo de soldadura en el rango de temperatura de 25 °C-50 °C. Ajuste de 45 °C de
fabrica.

5.10.1.24Conmutacién del modo de operacion con tipo de soldadura (P27)

Con el modo de operacién Especial de 4 ciclos seleccionado, el usuario puede determinar mediante el
tiempo de accionamiento de las patillas de la antorcha en qué modo de operacién (4 ciclos o especial de
4 ciclos) se ejecuta el desarrollo de JOB

Mantenga presionado el pulsador de la antorcha (mas de 300 ms): desarrollo de JOB con el modo de
operacion Especial de 4 ciclos (estandar).

Presione el pulsador de la antorcha: el aparato cambia al modo de operacion de 4 ciclos.

099-00LPXQ-EW504
13.03.2018 53



Caracteristicas Funcionales ev\;’-r)
Parametros especiales (Ajustes avanzados)

5.10.1.25Umbral de error Regulacién electrénica del caudal de gas (P28)

El valor porcentual ajustado representa el umbral de error, si se excede 0 no alcanza se emite un
mensaje de error > Véase capitulo 5.7.1.

5.10.1.26Sistema de unidades (P29)
Funcién no activa
+ Se representan unidades de medida métricas.
Funcién activa
» Se representan unidades de medida imperiales.

5.10.1.27Posibilidad de seleccion del desarrollo de JOB con el boton giratorio Potencia de soldadura (P30)
Funcidén no activa

» El botén giratorio est4 bloqueado, utilice el pulsador Pardmetros de soldadura para seleccionar los
parametros de soldadura.

Funcion activa
+ El botén giratorio puede utilizarse para seleccionar los pardmetros de soldadura.

5.10.2 Restauracion a valores de fabrica

[ Todos los parametros especiales almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes de
fabrica.

Figura 5-45
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5.11 Menu de configuracidon del aparato
5.11.1 Cdémo seleccionar, cambiar y guardar parametros

[ Solo pueden llevarse a cabo modificaciones de los parametros de soldadura si el conmutador de
llave se halla en la posicion de llave .

[ Silafunciéon Xbutton estd activada, se desactiva el conmutador de llave o su funcion (véase el
manual de instrucciones correspondiente "Control").

=
L

Figura 5-46
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Indicacién Ajuste / Seleccion
1 Resistencia del cable 1
U S Resistencia del cable para el primer circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
! Resistencia de cable 2
ro

Resistencia de cable para el segundo circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).

Solo personal especializado debe modificar los parametros.

Solo personal especializado debe modificar los parametros.

Funcion temporal de ahorro energético > Véase capitulo 5.11.3
Duracién en caso de que no se utilice hasta que se active el modo de ahorro energético.
Ajuste = desconectado o valor numérico 5 min-60 min (de fabrica 20).

Menu de servicio
Las modificaciones en el menu de servicio se llevan a cabo exclusivamente por personal
autorizado de servicio.
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5.11.2 Compensacion de laresistencia del cable
El valor de resistencia de los cables puede ajustarse directamente o compensarse mediante la fuente de
alimentacion. En su estado inicial, la resistencia del cable de las fuentes de alimentacidn puede ajustarse
a 8 mQ. Este valor corresponde a una conexion de masa de 5 m, a una manguera de prolongacion de
1,5 my a una antorcha refrigerada por agua de 3 m. Por ello, en caso de paquetes de mangueras con
otras longitudes, se necesita una correccion de tension +/- para optimizar las caracteristicas de
soldadura. Con una nueva compensacion de la resistencia del cable, el valor de correccién de tension
puede ajustarse de nuevo cerca de cero. La resistencia eléctrica del cable debe volver a compensarse
después de cambiar cada componente accesorio, por ejemplo, la antorcha o la manguera de
prolongacion.
Si en el sistema de soldadura se utilizara un segundo alimentador de hilo, debera medirse el parametro
del mismo (rL2). Para las demés configuraciones basta con compensar el parametro (rL1).
{ '
1
\
{
2
.
{
3
\
p
4
\
Figura 5-47
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5.11.3

1 Preparacion

Desconecte la maquina de soldadura.
Desatornille la boquilla de gas de la antorcha.
Corte el hilo de soldadura en el tubo de contacto.

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

2 Configuracion

Pulse el botdn giratorio "Potencia de soldadura”, manténgalo pulsado y simultaneamente conecte la
magquina de soldadura (como minimo 2 s). Suelte el botén giratorio (el aparato cambia tras otros 5 s al
primer parametro resistencia de cable 1).

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

3 Ajuste y medicién

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

4 Restablecer disponibilidad de soldadura

Desconecte la maquina de soldadura.

Atornille de nuevo la boquilla de gas de la antorcha.
Encienda la maquina de soldadura.

Enhebre de nuevo el hilo de soldadura.

Modo de ahorro energético (Standby)
El modo de ahorro energético puede activarse mediante un parametro ajustable del menu de
configuracion del aparato (modo de ahorro energético en funcion del tiempo ) > Véase capitulo 5.11.

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

Si se pulsa cualquier elemento de operacién (por ejemplo, se gira un botén giratorio), se desactiva el
modo de ahorro energético, y el aparato regresa al estado listo para soldar.
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Mostrar la version del software del control del aparato

6 Solucién de problemas

Todos los productos estan sometidos a estrictos controles de fabricacion 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.

6.1

Mostrar la version del software del control del aparato

iLa consulta sobre los estados del software sirve exclusivamente como informacion para el personal de
servicio autorizado. Puede acceder a ella desde el menu de configuracion del
aparato > Véase capitulo 5.11!

6.2

Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Un error en la maquina de soldadura se mostrara mediante un cédigo de error (véase la tabla) a

través de la visualizacién del control. En caso de fallo, la unidad de potencia se desconecta.

(interfaces/funciones).

La visualizacion de los posibles nimeros de error depende de la versién del aparato

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

técnico.

* Sien un control del tipo "LP" 0 "HP" se producen varios fallos, siempre se mostrara el fallo con el
ndmero de fallo mas bajo (Err). Si este fallo se soluciona, aparecerd el siguiente niumero de fallo
superior. Este proceso se va repitiendo hasta que se han solucionado todos los fallos.

Leyenda de categoria (restablecer error)
a) El mensaje de error se apaga cuando se soluciona.

b) El mensaje de error puede restablecerse accionando el pulsador <4
¢) El mensaje de error solo puede restablecerse apagando y volviendo a encender el aparato.

E,-,-| Categoria | Error Posible causa Ayuda
a) |b) |c)
3|@| @ | @) |Error de Averia aparato DV Comprobar las conexiones
tacémetro (conexiones, cables)
Sobrecarga permanente del No coloque el nacleo de hilo
accionamiento de hilo en radios estrechos,
compruebe que el nicleo de
hilo marche con suavidad
4| @) | @) | Exceso de Fuente de corriente de Deje que la fuente de
temperatura soldadura sobrecalentada corriente de soldadura se

enfrie (interruptor principal en
«1»)

Ventilador bloqueado, sucio o
defectuoso

Controle, limpie o sustituya el
ventilador

Entrada o salida de aire
bloqueada

Controle la entrada y salida
de aire

Sobretensién
de red

Tension de red demasiado
elevada

Subtensién de
red

Tension de red demasiado baja

Compruebe las tensiones de
red y comparelas con las
tensiones de conexiéon de la
fuente de corriente de
soldadura

Falta de
refrigerante

Caudal muy bajo (< = 0,7 I/min)
/ (< = 0,18 gal./min) ™

Compruebe el caudal de
refrigerante, limpie el
refrigerador de agua, elimine
las dobleces del paquete de
mangueras, adapte el umbral
de caudal

Cantidad de refrigerante muy
baja

Llene de refrigerante
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Categoria

a)

b)

c)

Error

Posible causa

Ayuda

La bomba no funciona

Accione el eje de la bomba

Aire en el circuito de
refrigerante

Purgar el circuito de
refrigerante

Paquete de mangueras no
llenado completamente con
refrigerante

Apague/encienda el aparato,
la bomba funciona durante
2 min

Funcionamiento con antorcha
con refrigeracién por gas

Una el avance de refrigerante
y el retorno de refrigerante
(utilice pasarelas de
mangueras)

Desactive el refrigerador de
agua

Fallo del fusible F3 (4A) en la
placa VB xx0

Informe al servicio técnico

8| )| | @) |Eroren gas de | No hay gas de proteccion Compruebe el suministro de
L (2) .,
proteccion gas de proteccién
Presién previa muy baja Elimine las dobleces del
paquete de mangueras; valor
nominal: 4-6 bar de presion
previa
9| (@) | )| (@ | Sobretension Sobretensi6n en salida: Error | Informe al servicio técnico
sec. del inversor
10| (3)| @) | @ | Toma de tierra | Conexion eléctrica entre el hilo | Controle el espacio para el
de soldadura y la carcasa hilo, elimine la conexion
Conexion eléctrica entre el Controle la carcasa, elimine la
circuito de corriente de conexion
soldadura, la carcasa y los
objetos puestos a tierra
11| @) | @) | @) | Desconexion | Cancelacion de la sefial Iogica | Solucione el fallo en el control
rapida «Robot listo» durante el superpuesto
proceso
22| ()| ®) | ®) | Exceso de Refrigerante sobrecalentado Deje que la fuente de
temperatura del | (>=70°C / >=158°F) M medido | corriente de soldadura se
refrigerante en el retorno de refrigerante enfrie (interruptor principal en
«1»)
Ventilador bloqueado, sucio o | Controle, limpie o sustituya el
defectuoso ventilador
Entrada o salida de aire Controle la entrada y salida
blogueada de aire
48| () | @) | @0 | Error de Durante un inicio de proceso | Compruebe la alimentacion
ignicion con una instalacion de hilo, compruebe las
automatizada no se ha conexiones de los cables de
producido ningun encendido carga en el circuito de
corriente de soldadura, dado
el caso limpie las superficies
corroidas de la pieza de
trabajo antes de la soldadura
49| ®) | @ | @ | Corte del arco | Durante una soladura con una | Compruebe la alimentacion

voltaico

instalacion automatizada se ha
producido un corte del arco
voltaico

de hilo, adapte la velocidad
de soldadura.
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E,—,—| Categoria |Error Posible causa Ayuda
a) [b) [c)
51| @ | ®) | @) | Parada de El circuito eléctrico de parada | Vuelva a desactivar la
emergencia de emergencia de la fuente de | activacion del circuito

corriente de soldadura se ha
activado.

eléctrico de parada de
emergencia (desbloqueo del
circuito de proteccion)

52

Ningun aparato
DV

Tras la conexion de la
instalacién automatizada no se
detect6 ningun aparato DV

Controle o conecte los cables
de control de los aparatos DV;
corrija el nimero de
identificacién del DV
automatizado (con 1DV:
asegure el numero 1, con
2DV un DV con el nimero 1y
un DV con el nimero 2
respectivamente)

53

Ningun aparato
DV 2

Alimentador de hilo 2 no
detectado

Controle o conecte los cables
de control de los aparatos DV

54

Error VRD

Error de reduccion de tension
en vacio

Dado el caso, separe el
aparato ajeno del circuito de
corriente de soldadura;
informe al Servicio Técnico

55

Sobrecorriente
del sistema de
arrastre de hilo

Deteccion de sobrecorriente del
sistema de arrastre de hilo

No coloque el nicleo de hilo
en radios estrechos,
compruebe que el nicleo de
hilo marche con suavidad

56| (®) | (@) | @ | Fallo de fase | Una fase de la tension de red | Compruebe la conexion de
de red ha fallado red, el conector y los fusibles
de red
57 @ Error de Averia aparato DV Compruebe las conexiones,
tacometro (accionamiento esclavo) los cables y las uniones
esclavo

Sobrecarga permanente del
accionamiento de hilo
(accionamiento esclavo)

No coloque el nacleo de hilo
en radios estrechos,
compruebe que el nucleo de
hilo marche con suavidad

58

Cortocircuito

Compruebe si se ha producido
un cortocircuito en el circuito de
corriente de soldadura

Compruebe el circuito de
corriente de soldadura;
coloque la antorcha aislada

59| ® | ® | @ Aparato Un aparato conectado al Separe el aparato
incompatible sistema no es compatible incompatible del sistema

60| ®) | ® | @ | Software El software de un aparato no es | Informe al servicio técnico
incompatible compatible

61| @) | @ | @) | Supervision de | El valor real de un pardmetro | Cumpla los campos de
soldadura de soldadura se halla fuera del [tolerancia, adapte los

M de fabrica

@ opcion

campo de tolerancia
especificado

pardmetros de soldadura

099-00LPXQ-EW504

13.03.2018

61



Solucion de problemas

ewn

Avisos
6.3 Avisos
= Enlapantalla del aparato aparece un aviso con laletra A en caso de una pantalla o con las letras
Att en caso de varias pantallas. La posible causa del aviso se sefaliza con el correspondiente
nimero de aviso (véase tabla).
Si se producen varios avisos, estos apareceran en orden.
+ Documente los avisos del aparato y, en caso necesario, proporcione esta informacion al personal del
servicio técnico.
,qt L_ Aviso Posible causa
1|Exceso de temperatura En breve puede producirse una desconexion por exceso de
temperatura.
4| Gas de proteccion @ Comprobar el suministro de gas de proteccion.
5| Caudal de refrigerante Caudal (<= 0,7l/min / <= 0,18 gal./min) ™
6 [ Poco hilo Queda poco hilo en la bobina.
7| Se ha producido un fallo en el | Alimentador de hilo no conectado, fusible automético motor de
bus de CAN arrastre (restablezca el autbmata suelto pulsando).
8| Circuito de corriente de La inductancia del circuito de corriente de soldadura es
soldadura demasiado alta para el trabajo de soldadura seleccionado.

10| Inversor de piezas Uno de los varios inversores de piezas no suministra corriente
de soldadura.

11 |Exceso de temperatura del Refrigerante (>= 65°C / >= 149°F)

refrigerante

12 | Supervisién de soldadura El valor real de un pardmetro de soldadura se halla fuera del
campo de tolerancia especificado.

32| Error de tacémetro Averia del alimentador de hilo, sobrecarga permanente del
accionamiento de hilo.

33| Sobrecorriente del sistema de | Deteccidn de sobrecorriente del accionamiento principal.

arrastre de hilo

34 [JOB desconocido El JOB no se ha seleccionado porgue no se conoce su
namero.

35| Escl. sobrecorr. acc. hilo Sobrecarga del accionamiento de hilo esclavo (accionamiento
delantero del sistema push/push o pulsion intermedia).

36 | Error de tacémetro esclavo Averia del sistema arrastre hilo, sobrecarga del accionamiento
de hilo esclavo (accionamiento delantero del sistema
push/push o pulsién intermedia).

W de fabrica
" Opcion
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Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

6.4 Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica
= Todos los parametros de soldadura almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes
de fabrica.
6.4.1 Reseteo de un solo JOB (tarea)
Figura 6-1
6.4.2

Reseteo de todos los JOB (tareas)

[ Sereiniciaran los trabajos 1-128 + 170-256.

Se mantendran los trabajos 129-169 especificos del cliente.

Figura 6-2

099-00LPXQ-EW504
13.03.2018

63



Anexo A ev\;}r’
JOB-List
7 Anexo A
7.1 JOB-List
Numero |Proceso Material Gas Durchmesser
de JOB [mm]
1 Estandar GMAW G3Sil/ G4Sil 100% CO2 0,8
2 Estandar GMAW G3Sil/ G4sSil 100% CO2 0,9
3 Estandar GMAW G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,0
4 Estandar GMAW G3Sil/ G4sSil 100% CO2 1,2
5 Estandar GMAW G3Sil/ G4sSil 100% CO2 1,6
6 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
pulsado
7 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
pulsado
8 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
pulsado
9 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
pulsado
10 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
pulsado
11 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
pulsado
12 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 0,9
pulsado
13 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
pulsado
14 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
pulsado
15 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4sSil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
pulsado
26 Estandar GMAW / arco CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado Nb/1.4576
27 Estandar GMAW / arco CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado Nb/1.4576
28 Estandar GMAW / arco CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado Nb/1.4576
29 Estandar GMAW / arco CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado Nb/1.4576
30 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
31 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
32 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulsado
33 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
34 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
35 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
36 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
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37 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
38 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
pulsado
39 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
pulsado
40 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
41 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
pulsado
42 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
43 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
44 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
45 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
46 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 0,8
pulsado (M12)
47 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
pulsado (M12)
48 Estdndar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 | He-20 / CO2-2 1,2
pulsado (M12)
49 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
pulsado (M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Brazing Cusi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
pulsado
75 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
pulsado
76 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
pulsado
77 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
pulsado
78 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 0,8
pulsado
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79 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,0
pulsado

80 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
pulsado

81 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,6
pulsado

82 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-100 (11) 0,8
pulsado

83 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-100 (11) 1,0
pulsado

84 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-100 (11) 1,2
pulsado

85 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-100 (11) 1,6
pulsado

86 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-70/He-30 (13) 0,8
pulsado

87 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,0
pulsado

88 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,2
pulsado

89 Estandar GMAW / arco AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,6
pulsado

90 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 0,8
pulsado

91 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (I11) 1,0
pulsado

92 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 1,2
pulsado

93 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (I11) 1,6
pulsado

94 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
pulsado

95 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
pulsado

96 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
pulsado

97 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
pulsado

98 Estandar GMAW / arco Cusi Ar-100 (11) 0,8
pulsado

99 Estandar GMAW / arco Cusi Ar-100 (11) 1,0
pulsado

100 |Estandar GMAW / arco Cusi Ar-100 (11) 1,2
pulsado

101 Estandar GMAW / arco Cusi Ar-100 (11) 1,6
pulsado

102 Estandar GMAW / arco Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
pulsado

103 |Estdndar GMAW / arco Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado

104 |Estandar GMAW / arco Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulsado
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105 |Estandar GMAW / arco CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
106 |Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 0,8
pulsado
107 Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,0
pulsado
108 |Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,2
pulsado
109 |Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,6
pulsado
110 |Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 |Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 |Brazing Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,0
116 Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 |Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121  |Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 |Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6

126 Arco-aire
127 TIG Liftarc
128 Sold. manual electrodos

129 |JOB especial 1 Especial Especial Spezial
130 |JOB especial 2 Especial Especial Spezial
131 |JOB especial 3 Especial Especial Spezial
132 JOB libre

133 JOB libre

134 JOB libre

135 JOB libre

136 JOB libre

137 JOB libre

138 JOB libre

139 JOB libre

140 Bloque 1/ JOB1

141 Bloque 1/ JOB2

142 Bloque 1/ JOB3

143 Bloque 1/ JOB4

144 Bloque 1/ JOB5

145 Bloque 1/ JOB6

146 Bloque 1/ JOB7

147 Bloque 1/ JOB8
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148 Blogue 1/ JOB9
149 Bloque 1/ JOB10
150 Bloque 2/ JOB1
151 Bloque 2/ JOB2
152 Bloque 2/ JOB3
153 Bloque 2/ JOB4
154 Bloque 2/ JOB5
155 Bloque 2/ JOB6
156 Bloque 2/ JOB7
157 Bloque 2/ JOB8
158 Bloque 2/ JOB9
159 Bloque 2/ JOB10
160 Bloque 3/ JOB1
161 Bloque 3/ JOB2
162 Bloque 3/ JOB3
163 Bloque 3/ JOB4
164 Bloque 3/ JOB5
165 Bloque 3/ JOB6
166 Bloque 3/ JOB7
167 Blogue 3/ JOBS8
168 Bloque 3/ JOB9
169 Bloque 3/ JOB10
171 pipeSolution G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
172 pipeSolution G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 1,2
173 pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
174 | pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
177 Estandar GMAW / arco G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
pulsado
178 |Estandar GMAW / arco G3Sil1/ G4sSil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
pulsado
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
188 GMAW Non-Synergic Especial Especial Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
193 |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 coldArc Brazing AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 coldArc Brazing AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Brazing ZnAl Ar-100 (11) 1,0
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202 coldArc Brazing ZnAl Ar-100 (11) 1,2

204  [rootArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0

205 [rootArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2

206 |rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

207 [rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2

209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6

212 |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo C0O2-100 (C1) 1,2
rutilo

213 |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo C0O2-100 (C1) 1,6
rutilo

216 Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
pulsado

217 Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
pulsado

218 |Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
pulsado

220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0

221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2

224  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0

225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2

229 | Alambre de relleno FCW CrNi - metal Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
metalico

230 |Alambre de relleno FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
metalico

233 |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
rutilo

234  |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
rutilo

235 |Alambre de relleno FCW Steel - metal Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
metalico

237 |Alambre de relleno FCW Steel - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
metélico

238 |Alambre de relleno FCW Steel - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
metalico

239 |Alambre de relleno FCW Steel - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
metélico

240 |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
rutilo

242 Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
rutilo

243 |Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
rutilo

244 | Alambre de relleno de FCW CrNi - rutilo Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
rutilo

245  [forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6

247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2

248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6

249 |forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
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250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252 |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
260 |Alambre de relleno de FCW Steel - rutilo C0O2-100 (C1) 1,2
rutilo
261 |Alambre de relleno de FCW Steel - rutilo C02-100 (C1) 1,6
rutilo
263 |Alambre de relleno Aceros de alta Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
metalico resistencia /
especiales
264 | Alambre de relleno basica | FCW Steel - basico Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 Soldadura de recargue NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 Soldadura de recargue NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,6
271 Soldadura de recargue NiCr 6625/ 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,0
272 Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 Soldadura de recargue NiCr 6625/ 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,6
275 Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 Soldadura de recargue NiCr 6625/ 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 Estandar GMAW / arco CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
280 |Estandar GMAW / arco CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
282 Estandar GMAW / arco CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
283 Estandar GMAW / arco CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
284 |Estandar GMAW / arco CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
285 Estandar GMAW / arco CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Alambre de relleno
metélico
291 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Alambre de relleno
metalico
292  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,2
Alambre de relleno
metalico
293 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Alambre de relleno
metalico
294  |forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
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295 [forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 |forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4Ssil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |[forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |[forceArc / Arco pulsado G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc/ Arco pulsado G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 |[forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
317 |[forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319 |forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |[coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
331 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 |[coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 |[coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
340 |[coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 0,9
351 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 1,0
352 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
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360 |wiredArc / wiredArc puls |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
386 |Soldadura de recargue Basado en Co Ar-100 (11) 1,2
387 Soldadura de recargue Basado en Co Ar-100 (11) 1,6
388 |Soldadura de recargue CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 Soldadura de recargue CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
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8 Anexo B
8.1 Vista general de parametros - Rangos de ajuste

8.1.1 Soldadura MIG/MAG

Nombre Representacion Rango de
ajuste
(]
k)
T
s 28| B |
e 8= R c P
\ Q = \@©
S |dfis| 5 | € £
Correccién de tension 0 \% 9,9 9,9
Velocidad del hilo, absoluta (programa principal Pa) - m/min | 0,00 - 20,0
Val. tedrico gas (opcional GFE) 8,5 | /min | 3,0 30,0
8.1.2 Soldadura MMA
Nombre Representacion Rango de
ajuste
[}
Z
T
8 |ZE| 3 .
k) Q= = c X
. Q = \(©
S |fis| 5| € £
Arcforce Rrc 0 -40 - 40
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9 Anexo C

9.1 Busquedade distribuidores

Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers
"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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