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Notas generales
/A ADVERTENCIA

Lea el manual de instrucciones.

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

» Lea y observe los manuales de instrucciones de todos los componentes del sistema, en
particular, las advertencias e instrucciones de seguridad.

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

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

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

Deben poder reconocerse y leerse con claridad.

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

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

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

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

La responsabilidad relacionada con la operacion de este equipo se limita expresamente a su funciona-
miento. Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El usuario acepta esta
exclusién de responsabilidad en el momento en que pone en marcha el equipo.

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

Una instalacion incorrecta puede causar dafios materiales y por ende lesiones personales. Por ello, no
asumimos ningun tipo de responsabilidad por pérdidas, dafios o costes, que hayan resultado de una in-
stalacion 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. Ginter-Henle-StralRe 8

56271 Mundersbach, Alemania

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

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

El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.
La reproduccion, incluso parcial, Unicamente esta permitida con autorizacién por escrito.

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

Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

2
2.1

Para su seguridad
Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

A PELIGRO

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

IS5

2.2

/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 situacio-
nes concretas, y que identificara por los puntos de interés, p. €j.:

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

Definicion de simbolo

Simbolo

Descripcion Descripcion

2

Observe las particularidades técnicas pulsar y soltar (teclear/palpar)

3
%

Desconectar el aparato soltar

Conectar el aparato pulsar y mantener pulsado

incorrecto/no valido conectar

correcto/valido girar

-0 ®

Entrada

N

Valor numérico/ajustable

®

La senal de iluminacion se ilumina en
verde

Navegar

\é/
/I\

099-00T402-EW504 5
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Para su seguridad

Parte de la documentacion general

ewn

Simbolo [Descripcién Simbolo [Descripciéon
a1 li > L fial de iluminacid d
- Salida .-0-. a sefal de iluminacion parpadea en
il <, verde
Representacion del tiempo (por eje- LY La sefal de iluminacioén se ilumina en
mplo: esperar 4 s/pulsar) 'Q' rojo
—v4— | Interrupcion en la representacion del o 3¢ |La sefial de iluminacion parpadea en
menu (hay mas posibilidades de ajuste) ',C?,' rojo

) No se necesita/no utilice una herrami-
>Li< enta

Herramienta necesaria/utilice la herra-
mienta

2.3 Parte de la documentacion general

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

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

Figura 2-1

Pos. |Documentacion

A.1 | Opciones de instrucciones de ajuste

A2 Fuente de corriente de soldadura

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

A.4 | Carro de transporte

A.5 |Antorcha

A.6 Control remoto

A7 Control

A Documentacion general

099-00T402-EW504
02.07.2020



E\Aﬁ‘)‘) Utilizacion de acuerdo a las normas

Utilizacién y funcionamiento exclusivamente con los siguientes aparatos

3

3.1

3.2

3.3

Utilizacion de acuerdo a las normas
A ADVERTENCIA

iPeligros por uso indebido!
§ Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las

L= regulaciones y normas para su utilizacién en muchos sectores industriales. Se utilizara
exclusivamente para los procesos de soldadura fijados en la chapa de identificacion. Si
el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,
animales o valores materiales. jNo se asumira ninguna responsabilidad por los danos
que de ello pudieran resultar!
» jEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y solo por personal

experto o cualificado!

» iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

Utilizacion y funcionamiento exclusivamente con los siguientes apa-
ratos
- Tetrix 230 AC/DC Comfort 2.0 (T4.02)

Documentacién vigente
* Manuales de instrucciones de las maquinas de soldadura conectadas
* Documentos sobre las ampliaciones opcionales

Versién de software
En estas instrucciones se describe la siguiente versién de software:
034

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

099-00T402-EW504 7
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Panel de control — elementos funcionales ev\;’-r'

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 tres partes (A, B, C) a fin de
garantizar la maxima claridad. Los rangos de ajuste de los parametros se agrupan en el capitulo
Vista general de parametros > Véase capitulo 7.1.

Fr= Freq.
auto

Balance - I
RO I v

>

Figura 4-1
Pos |Simbolo |Descripcion

1 Controlador A

> Véase capitulo 4.1.1
2 Controlador B

> Véase capitulo 4.1.2
3 Controlador C

> Véase capitulo 4.1.3

8 099-00T402-EW504
02.07.2020



e\nﬁ-n Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

411 Controlador A

ey GO GO (v
woinin: @

O —h o 5)
50V v O A
el ) (O Qeating
Comfort 2.0 AlDESCE

Figura 4-2

Pos |Simbolo |Descripcion

1 D00l |Indicacion de datos de soldadura (tres cifras)
Indicacién de los parametros de soldadura y de sus valores > Véase capitulo 4.2

(]
2 ﬂ-d Pulsador, test de gas > Véase capitulo 5.1.1

Pulsador modo de funcionamiento > Véase capitulo 5.1.5 / modo de ahorro ener-
gético > Véase capitulo 5.3

e 2 tiempos

A e 4 tiempos

it = Proceso de soldadura por puntos spotArc ; sefial de iluminacion verde

1 — Proceso de soldadura por puntos spotmatic ; sefial de iluminacién roja

L Si se mantiene pulsada la tecla, el aparato cambia al modo de ahorro ener-
gético.

Para reactivar, basta con accionar cualquier elemento de operacion

4 v Pulsador de soldadura de arco pulsado > Véase capitulo 5.1.8
Auto.Automaticidad de pulsos (frecuencia y balance)

KHig == La sefial de iluminacion esta verde: Pulso TIG térmico/soldadura de impulsos
eléctrica manual/pulso medio

Kihig == La sefial de iluminacion esta roja: Pulso TIG metaldrgico (pulsos kHz)

P N— AC Especial TIG

5 v Pulsador de polaridad de corriente de soldadura/formacién de punta esférica

DC¥-—- La sefal de iluminacion esta verde: soldadura de corriente continua con pola-
ridad negativa en la pinza porta-electrodo o en la antorcha.

DC¥-—- La sefal de iluminacion esta roja: soldadura de corriente continua de eléctri-

ca manual con polaridad positiva en la pinza porta-
electrodo > Véase capitulo 5.2.4.

AC \_-Soldadura de corriente alterna/formas de corriente al-
terna > Veéase capitulo 5.1.3.3

Qotion Formacién de punta esférica > Véase capitulo 5.1.3.2
6 v Pulsador de proceso de soldadura
e Soldadura TIG
B Soldadura eléctrica manual
099-00T402-EW504 9
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores
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Pos [Simbolo |Descripcion
7 v Pulsador de cambio de indicacién
KW ------- Indicacién de potencia de soldadura
V- Indicacién de tensién de soldadura
JOB ----- Indicacion y ajuste del numero de JOB con el botdn de control
8 D00l |Indicacion de datos de soldadura (tres cifras)
Indicacién de los parametros de soldadura y de sus valores > Véase capitulo 4.2
9 HE Senal de iluminacion de tipo de ignicion TIG
Sefial de iluminacién encendida: Tipo de ignicion lift arc activa/ignicion HF
desconectada. El tipo de ignicidon se conmuta en el menu de experto
(TIG) > Véase capitulo 5.1.11.
10 Seiial de iluminacién de funcion simbolo [5]

S Indica que es posible soldar en condiciones de peligro eléctrico elevado (p. €j. en
calderas). Si no se enciende la sefial de iluminacion, es necesario ponerse en contacto
con el servicio de asistencia.

1 Senal de iluminacion de error del refrigerante
Senfaliza la pérdida de presion o la falta de refrigerante en el circuito.

12 VRD |Senal de iluminacién del dispositivo de reduccion de tensién
(VRD) > Véase capitulo 5.5

13 Hold [Senal de iluminacion de indicacion de estado
Una vez finalizado el proceso de soldadura, los ultimos valores soldados de corriente y
tension de soldadura apareceran en las pantallas y se iluminara la sefal.

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

15 | @mm |Senal de iluminacion de control de acceso activa
La sefnal de iluminacion se enciende cuando el control de acceso del control de la
maquina esta activo > Véase capitulo 5.4.

16 Freq. Automaticidad de frecuencias AC > Véase capitulo 5.1.3.4

4.1.2 Controlador B

16

>f«

I I
Freq. * Baljao%uce- C"/@

Pos |Simbo|o |Descripci6n

1

<

Pulsador de selecciéon de parametro, izquierda

Figura 4-3
Los parametros de soldadura del desarrollo de la funcién se seleccionan sucesivamen-
te en el sentido contrario de las agujas del reloj. En controles sin este pulsador, el ajus-
te se realiza exclusivamente mediante el botén de control.

10
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e\nﬁ-n Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

Pos [Simbolo |Descripcion

Pulsador de seleccion de parametro, derecha

Los parametros de soldadura del desarrollo de la funcién se seleccionan sucesivamen-
te en el sentido de las agujas del reloj. En controles sin este pulsador, el ajuste se
realiza exclusivamente mediante el botén de control.

4 +“"fiij-' Senal de iluminacién de balance

Balance AC (JOB 1-7), balance de pulsos

2 Q Botén de control
." Botdn de control central para manejar los giros y las pulsaciones > Véase capitulo 4.3.

5 & |Seiial de iluminacién del diametro del electrodo
->'<- Optimizacién de ignicion (TIG)/ajuste basico de formacién de punta esférica (JOB 1-
100)
6 (® |Tiempo post flujo de gas

AMP% |Sefal de iluminacion, corriente final

sec |Senal de iluminacién de tiempo de caida de corrienteltd-]

AMP% | Seiial de iluminacion bicolor
sec rojo: corriente de pausa entre pulsos o de vertiente de bajada (% de AMP)
verde: tiempo de pausa entre pulsos
10 AMP |[Senal de iluminacion bicolor
sec rojo: corriente principal __#/corriente de pulso
verde: tiempo de pulso
1 sec Seial de iluminacién
Tiempo de rampa de subida ELP] (TIG)/tiempo de arranque en caliente [ERE] (eléctrica
manual)

12 | AMP% |Seidal de iluminacién
Corriente de inicio (TIG)/corriente de arranque en caliente (eléctrica manual)

13 oﬁ"‘ Senal de iluminacién de tiempo de corrientes anteriores de gas
14 | Loivare |Sefal de iluminacion activArc > Véase capitulo 5.1.6

15 Freq. |Sefal de iluminacién
I'LI'L |Frecuencia AC (TIG, JOB 1-7)/Frecuencia de pulsos (TIG, pulso medio)/Frecuencia de
pulso (eléctrica manual)

41.3 Controlador C

c 125 jOB o
Freq. 100 ,e" ¥ g, 150
nn e Yo J‘Lr
Hz o :‘ 5 zo
5°\ ‘~zoo 3
Balance
Figura 4-4

Pos |Simbolo |Descripcion

1 JLI1 |Botén giratorio para frecuencia AC (JOB 0)

Balance |Botén giratorio para balance AC (JOB 0)

3 2 Boton giratorio para diametro del electrodo de tungsteno (JOB 0)
>§«
099-00T402-EW504 11
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Panel de control — elementos funcionales ev\;’-r'

Pantalla del aparato

4.2

421

4.3
4.3.1

43.2

43.3

Pantalla del aparato

Los siguientes parametros de soldadura se pueden indicar antes (valores teéricos), durante (valores rea-
les) o después de la soldadura (valores hold/ultimos valores memorizados):

Parametros Antes de la soldadura | Durante la soldadura Después de la soldadu-
(valores tedricos) (valores reales) ra

(valores hold/ultimos
valores memorizados)

Corriente de soldadura

Tiempos de parametro

Corrientes de parametro

Frecuencia, balance

NUmero de JOB

Potencia de soldadura

Tension de soldadura

PROBI®O®
OR|®®®®®
POB|®®®»®®

Si al visualizar los valores hold (ultimos valores memorizados) después de la soldadura se realizan modi-
ficaciones en los ajustes (p. €]. de la corriente de soldadura), la pantalla pasara automaticamente a most-
rar los valores tedéricos correspondientes.

M es posible
O no es posible

Los parametros ajustables en el control del aparato durante el funcionamiento dependen de la tarea de
soldadura seleccionada. Esto significa que si, por ejemplo, no se ha seleccionado ninguna variante de
pulsos, tampoco se pueden ajustar los tiempos de pulso durante el funcionamiento.

Ajuste de la corriente de soldadura (absoluto/porcentual)

La corriente de soldadura de inicio, de descenso, final y de arranque en caliente puede ajustarse de for-
ma porcentual, en funcién de la corriente principal AMP o absoluta. La seleccién se realiza en el menu de
configuracién del aparato con el parametro > Véase capitulo 5.6.

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 sefiales de
iluminacién) y el valor tedrico de la intensidad de corriente (A) se representa en la indicacién izquierda de
datos de soldadura. En la parte derecha se indica el valor tedrico de la tension de soldadura en funcion
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

La potencia de soldadura se ajusta con el botdén de control. Ademas, en los distintos menus del aparato
pueden adaptarse los pardmetros durante el funcionamiento o los ajustes.

Ajuste de los parametros de soldadura durante el funcionamiento

El ajuste de un parametro de soldadura se realiza mediante una breve pulsacién del botén de control (se-
leccidon del funcionamiento) y girando a continuacion el boton (navegacion al parametro deseado). Si
pulsa de nuevo, se seleccionara el parametro que desea ajustar (el valor del parametro y la sefial de ilu-
minacion correspondiente parpadearan). Si gira el botén, se ajustara el valor del parametro.

Durante el ajuste de los parametros de soldadura, el valor del parametro que se esté ajustando parpade-
ara en la parte izquierda. En la parte derecha aparece una abreviatura de parametro o una desviacién
del valor de parametro predeterminado representadas simbdélicamente hacia arriba o hacia abajo:

Pantalla | Significado
Ta) M =1| | Aumentar el valor del parametro
nJ (W | Para volver a alcanzar los ajustes de fabrica.
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Manejo del control del aparato

4.3.4

4.3.5

Pantalla Significado
= 'y Ajuste de fabrica (por ejemplo, valor = 20)
L L El ajuste del valor del parametro es éptimo

<M g 71| | Reducir el valor del parametro
JUI| L T U] | Para volver a alcanzar los ajustes de fabrica.

Ajuste de parametros de soldadura ampliados (menu de experto)

En el menu de experto se almacenan las funciones y los parametros que no se ajustan directamente en
el control del aparato o en los que no es necesario un ajuste regular. La cantidad y la representacién de
estos parametros se establecen dependiendo del proceso de soldadura o de las funciones seleccionadas
con anterioridad.

Para realizar la seleccion presione el boton de control durante mas de dos segundos. Seleccione el
parametro o la opcion de menu correspondiente girando (navegar) y pulsando (confirmar) el botén de
control.

De forma adicional o alternativa, los pulsadores a derecha e izquierda pueden utilizarse para navegar
junto con el botén de control.

Cambio de ajustes basicos (menu de configuracion del aparato)

Las funciones basicas del sistema de soldadura pueden ajustarse en el menu de configuracion del apa-
rato. Los ajustes se modificaran inicamente por personal especializado > Véase capitulo 5.6.

099-00T402-EW504 13
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5 Caracteristicas Funcionales

5.1 Soldadura TIG

5.1.1 Test de gas: ajuste de la cantidad de gas de proteccion
» Abra lentamente la valvula de la bombona de gas.
« Abra el reductor de presion.
» Conecte la fuente de alimentacion mediante el interruptor principal.
+ Ajuste la cantidad de gas de en el reductor de presiéon dependiendo del tipo de aplicacion.

+ Eltest de gas se activa en el control del aparato accionando el pulsador «Test de
gas»l7] > Véase capitulo 4.1.1.

Ajuste de la cantidad de gas de proteccion (test de gas)
+ El gas de proteccioén circula durante unos 20 segundos o hasta que se vuelve a accionar el pulsador.

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

Indicaciones de ajuste

Proceso de soldadura Cantidad de gas de protecciéon recomendada

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

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

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

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

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

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

1> Encontrard mas informacion sobre la conexién del suministro de gas de proteccion y sobre el
manejo de la bombona de gas de proteccién en el manual de instrucciones de la fuente de cor-
riente de soldadura.

14 099-00T402-EW504
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5.1.2 Seleccion de las tareas

El ajuste del diametro del electrodo de tungsteno influye directamente en las funciones del aparato, en el
comportamiento de ignicién TIG y en los limites de corriente minima. La energia de ignicion se regulara
en funcién del diametro del electrodo indicado. Si los diametros de los electrodos son pequenos, se ne-
cesitara menos corriente de ignicién o menos tiempo de corriente de ignicion que con diametros de
electrodos grandes. El valor indicado debe corresponder al diametro del electrodo de tungsteno. El valor
debera ajustarse a las distintas necesidades, por ejemplo, con chapas finas se recomienda reducir el
diametro y, por tanto, conservar una energia de ignicion reducida.

El siguiente trabajo de soldadura es un ejemplo de aplicacion:

(EXIT )

5

Figura 5-1
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5.1.2.1

Trabajos de soldadura periodicos (JOB 1-7)

El usuario dispone de otros siete lugares de almacenamiento donde guardar de forma permanente traba-
jos de soldadura repetitivos o distintos. Basta con seleccionar la memoria deseada (JOB 1-7) y ajustar el
trabajo de soldadura tal como se ha descrito anteriormente.

Son una excepcion los tres botones giratorios para frecuencia de corriente alterna, balance de corriente
alterna y diametro del electrodo de tungsteno. Estos ajustes se realizan durante el funcionamiento (sefia-
les de iluminacién con el mismo nombre).

Solo se puede cambiar de JOB si no circula corriente de soldadura. Los tiempos de caida de corriente y
de rampa de subida se ajustan por separado para 2 y 4 tiempos.

Seleccidén

SR

Figura 5-2

En la seleccidn o cuando se selecciona uno de los trabajos de soldadura periddicos (JOB 1-7), se enci-
ende la sefial de iluminacién JOB.

16
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5.1.3 Soldadura de corriente alterna

5.1.3.1 Balance AC (optimizar efecto de limpieza y comportamiento de penetracién)

La soldadura AC se emplea para aluminio y aleaciones de aluminio. Esto esta relacionado con un cam-
bio continuo de la polaridad del electrodo de tungsteno. Se producen dos fases (semiondas): una fase
positiva y otra negativa. Durante la fase positiva se rompe la capa de 6xido de aluminio de la superficie
del material (lo que se conoce como efecto de limpieza).

Al mismo tiempo, en la punta del electrodo de tungsteno se forma una punta esférica. El tamafio de esta
punta depende de la duracion de la fase positiva. Debe tenerse en cuenta que una punta esférica de-
masiado grande produce un arco voltaico inestable y difuso con poca penetracion. Por un lado, la fase
negativa refrigera el electrodo de tungsteno vy, por otro, obtiene la penetracién necesaria. Es importante
elegir bien la relacion temporal (balance) entre la fase positiva (efecto de limpieza, tamafo de la punta
esférica) y la fase negativa (profundidad de penetracion). Para ello se necesita el ajuste de balance AC.
El preajuste (puesta a cero) del balance se sitia en un 65%, y esta relacién hace referencia a la parte de
la semionda negativa.

(SRS

I | | | |

Figura 5-3
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5.1.3.2 Funcion de formacion de punta esférica

La funcion de formacién de punta esférica obtiene una punta esférica 6ptima globular que permite mejo-
res resultados de soldadura y de ignicidn en la soldadura de corriente alterna.

Los requisitos para una formacién de punta esférica éptima son un electrodo bien afilado (aprox. 15-25°)
y un didmetro de electrodo ajustado al control del aparato. El diametro del electrodo ajustado influye en
la intensidad de corriente para la formacion de punta esférica y, por tanto, en el tamafio de la punta es-
férica.

Si se acciona el pulsador Formacion de punta esférica, se activa la funcién. Esta intensidad de corriente
puede adaptarse en caso necesario individualmente con el parametro (+/- 30 A). Si el usuario accio-
na el pulsador de la antorcha, se inicia la funcién con un encendido libre de contacto (ignicién HF). Cua-
ndo se forma la punta esférica, finaliza la funcién. La formacién de punta esférica deberia realizarse en
un componente de ensayo, puesto que en su caso se funde el tungsteno innecesario y podria producirse
suciedad en la costura de la soldadura.

Balling
N

Figura 5-4
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5.1.3.3 Formas de corriente alterna
Seleccion

- J/

Figura 5-5

Indicacion |Ajuste | Seleccién

Formas de corriente alterna '
! L R | oy ey — Rectangular - Aporte maximo de energia (de fabrica)

ErAlamemeee Trapezoidal - Cubre la mayoria de aplicaciones
ETI e Sinusoidal - Nivel de ruido inferior

5.1.3.4 Automaticidad de frecuencias AC

La seleccion de la funcion Modo automatico de frecuencia CA solo es posible en el area de JOB 1-100.
La activacion se lleva a cabo durante el funcionamiento mediante el parametro Frecuencia A%. Girando
hacia la izquierda se sigue reduciendo el valor de parametro hasta que en la pantalla se muestra el
parametro (modo automatico de frecuencia CA). La sefial de iluminacion =& se enciende cuando la
funcion esta activada.

El control de la maquina de soldadura se encarga de regular o ajustar la frecuencia de corriente alterna
en funcién de la corriente principal ajustada. Cuanto menor sea la corriente de soldadura, mayor sera la
frecuencia, y viceversa. Con corrientes de soldadura bajas se alcanza un arco voltaico concentrado y con
alta estabilidad direccional. Con corrientes de soldadura elevadas se minimiza la carga del electrodo de
tungsteno y como resultado se obtienen periodos de servicio superiores.

Si se utiliza un control remoto de pie con esta funcién, se reducen al minimo las manipulaciones manua-
les del usuario durante el proceso de soldadura.

A

/\

a1 [ | T .
NN \\ B

\

Figura 5-6
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Seleccion
i
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Figura 5-7
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5.1.4 Cebado de arco
Para el tipo de ignicién, con el parametro del menu de experto puede cambiarse entre ignicion
HF (en)) y Liftarc (=2Ff]) > Véase capitulo 5.1.11.
5.1.41 Cebado de AF
a) b) C)
| | | : | | |
Figura 5-8

El arco se ceba sin contacto mediante impulsos de cebado de alta tensién

a) Posicionar la pistola en la posicion de soldadura sobre la pieza de trabajo (la separacién entre la
punta del electrodo y la pieza de trabajo debe ser de aproximadamente 2-3mm).

b) Pulsar el gatillo de la pistola (unos impulsos de cebado de alta tensidn ceban el arco).

c) La corriente de cebado fluye y el proceso de soldadura sigue, conforme al modo de trabajo
seleccionado.

Para finalizar el proceso de soldadura: Soltar o pulsar el gatillo de la pistola segtiin el modo de

trabajo seleccionado.

5.1.4.2 Liftarc
a) b) c)
I
Figura 5-9

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,.

¢) Levantar la pistola y girarla a la posicién normal.

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

trabajo seleccionado.

5.1.4.3 Desconexion forzada

Cuando transcurren los tiempos de error, la desconexion forzada finaliza el proceso de soldadura y pue-

de activarse mediante dos estados:

» Durante la fase de ignicion
3 s después del inicio de soldadura, no fluye ninguna corriente de soldadura (error de ignicion).

* Durante la fase de soldadura
El arco voltaico se detiene mas de 3 s (corte del arco voltaico).
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02.07.2020



Caracteristicas Funcionales
Soldadura TIG

5.1.5 Modos de operacion (procesos de funcion)
5.1.5.1 Explicacion de los simbolos
Simbolo | Significado

Presionar el pulsador de la antorcha 1

Soltar el pulsador de la antorcha 1

Corriente

Tiempo

Corrientes anteriores de gas

Corriente de inicio

t vertiente

Tiempo de punto

g Eel-|- 2|

Corriente principal (de corriente minima a maxima)

AMP

Vertiente de bajada
AMP%

P Tiempo de pulso

Tiempo de pausa entre pulsos

Tiempo de caida de corriente

Corriente de crater final

Corrientes posteriores de gas

T | = |/ [~
el ey Sy
= | o [T |y

Balance

Frecuencia

=l
N
m
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5.1.5.2 Modo de 2 tiempos

Seleccion
Desarrollo
«— 1, —»
I 4 )
AMP
=
AMP%
! SE—»
<{GPrl>
| Figura 5-11
1.¢" tiempo:

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

* La corriente de soldadura comienza a fluir y aumenta rapidamente hasta alcanzar el valor ajustado de
la corriente de inicio [ 5tl.

* HF se desconecta.

* La corriente de soldadura se incrementa durante el tiempo de rampa de subida ajustado hasta al-
canzar la corriente principal [l (AMP).

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

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

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

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

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

+ Cuando la corriente principal alcanza la corriente de crater final [ .£d,, desaparece el arco voltaico.
+ Transcurrira el tiempo post-gas ajustado [CPE].

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

099-00T402-EW504
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5.1.5.3 Modo de 4 tiempos
Seleccién

Desarrollo

«— 1.

EA

14 i f
7St : f ?
TGP~ A <«—{£dnl—> t
" Figura 5-13 |
099-00T402-EW504

24

02.07.2020



ev\;h-) Caracteristicas Funcionales
Soldadura TIG

5.1.5.4

1.¢" tiempo
+ Accione el pulsador de la antorcha 1; transcurrira el tiempo de corrientes anteriores de gas [GPr].
* Los pulsos de ignicion HF saltan del electrodo a la pieza de trabajo y el arco voltaico se enciende.

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

2.° tiempo

» Suelte el pulsador de la antorcha 1.

+ La corriente de soldadura se incrementa durante el tiempo de rampa de subida ajustado hasta al-
canzar la corriente principal [__{ (AMP).

Conmutacion de corriente principal AMP a vertiente de bajada (AMP%):

» Accione el pulsador de la antorcha 2 o

» Accione brevemente el pulsador de la antorcha 1 (modos de antorcha 1-x).

3.¢" tiempo

» Accione el pulsador de la antorcha 1.

» La corriente principal disminuye durante el tiempo de caida de corriente ajustado hasta la corrien-
te de crater final [ £dl.

4.° tiempo
» Suelte el pulsador de la antorcha 1; el arco voltaico desaparecera.
+ Comienza el tiempo post-gas ajustado [GPE].

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

* Presione brevemente el pulsador de la antorcha 1 > 3.¢" tiempo y 4.° tiempo (modos de antorcha 11-
1x).
La corriente bajara a cero y comenzara el tiempo post-gas.
Con el control remoto de pie conectado, el aparato conmuta automaticamente al modo de operacién de 2
tiempos. Las vertientes de subida y bajada estan desconectadas.
Para utilizar el inicio de soldadura alternativo (inicio de pulsacién breve), el control del aparato
debe ajustarse en un modo de antorcha de dos digitos (11 x). Los nimeros de los modos de
antorcha dependeran del tipo de aparato.

spotArc

El procedimiento puede utilizarse para el apuntalamiento o para la soldadura de union de chapas de ace-
ro y aleaciones de CrNi de hasta un grosor de 2,5 mm aproximadamente. Se pueden soldar también
chapas de diferentes grosores una sobre otra. Gracias a la utilizacion unilateral, también es posible
soldar chapas en perfil hueco, como tubos redondos o tubos cuadrados. Con la soldadura de puntos por
arco voltaico, la chapa superior del arco voltaico se fusiona y la chapa inferior comienza a derretirse. Se
producen puntos de soldadura planos con escamas precisas, que no requieren trabajo posterior o requie-
ren muy poco trabajo adicional, también en el area visible.

2

Figura 5-14

Para lograr un resultado efectivo, los tiempos de vertiente de subida y de bajada se deben fijar en
«0».
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Figura 5-15

Como ejemplo, se representa el desarrollo con el tipo de ignicién HF. Sin embargo, también es posible la

ignicion del arco voltaico con lift arc > Véase capitulo 5.1.4.

Desarrollo:

+ Pulse y mantenga presionado el pulsador de la antorcha.

+ Transcurrira el tiempo de corrientes anteriores de gas.

* Los pulsos de ignicion HF saltan del electrodo a la pieza de trabajo y el arco voltaico se enciende.

» La corriente de soldadura comienza a fluir y aumenta rapidamente hasta alcanzar el valor ajustado de
la corriente de inicio [ SE].

» HF se desconecta.
+ La corriente de soldadura se incrementa con el tiempo de rampa de subida ajustado hasta la cor-
riente principal 7 (AMP) .

El proceso finaliza una vez transcurrido el tiempo de spotArc ajustado o si se suelta antes de tiempo el
pulsador de la antorcha. Si se activa la funcion spotArc, se conectara ademas la variante de pulso Auto-
matic. En caso necesario, también puede desactivarse la funciéon accionando el pulsador de soldadura
por pulsos.

099-00T402-EW504
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5.1.5.5 spotmatic
A diferencia del modo de funcionamiento spotArc, el arco voltaico no se inicia accionando el pulsador de

la antorcha como en el proceso habitual, sino colocando brevemente el electrodo de tungsteno en la
pieza de trabajo. El pulsador de la antorcha sirve para autorizar el proceso de soldadura. La autorizacion
se sefaliza con el parpadeo de la sefial de iluminacion spotArc/spotmatic. La autorizacion puede reali-
zarse por separado para cada uno de los puntos de soldadura o de forma permanente. El ajuste se con-
trola con el parametro Autorizacion del proceso en el menu de configuracion del apa-

rato > Véase capitulo 5.6:

+ Autorizacion del proceso por separado ([5571>{an _):
El proceso de soldadura debe volver a autorizarse antes de cada ignicién del arco voltaico accionan-
do el pulsador de la antorcha. La autorizacion del proceso finaliza automaticamente tras 30 s de inac-

tividad.

+ Autorizacion permanente del proceso (E5P>on 1):
El proceso de soldadura queda autorizado accionando una sola vez el pulsador de la antorcha. Las
siguientes igniciones del arco voltaico se inician colocando brevemente el electrodo de tungsteno. La

autorizacion del proceso finaliza accionando una vez mas el pulsador de la antorcha o automatica-
mente tras 30 s de inactividad.
Por defecto, en spotmatic tanto la autorizacién del proceso por separado como el rango de ajuste breve

del tiempo de punto estan activados.
La ignicién mediante colocacién del electrodo de tungsteno puede desactivarse en el menu de configura-

cion del aparato, en el parametro 577, En este caso, la funcién es como en spotArc. No obstante, el ran-
go de ajuste del tiempo de punto puede seleccionarse en el menu de configuracién del aparato.

El rango temporal se ajusta en el menu de configuracion del aparato con el parametro
> Véase capitulo 5.6

SR

Figura 5-16
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5.1.6

Como ejemplo, se representa el desarrollo con el tipo de ignicion HF. Sin embargo, también es posible la
ignicion del arco voltaico con lift arc > Véase capitulo 5.1.4.

Seleccione el tipo de autorizacion del proceso para el proceso de soldadura > VVéase capitulo 5.6.

Los tiempos de rampa de subida y de caida de corriente inicamente son posibles con un rango
de ajuste largo del tiempo de punto (0,01 s-20,0 s).

® Accione y suelte (pulse brevemente) el pulsador de la antorcha para autorizar el proceso de soldadu-
ra.

@ Coloque con cuidado la boquilla de gas de la antorcha y la punta del electrodo de tungsteno sobre la
pieza de trabajo.

@ Incline la antorcha sobre la boquilla de gas de la antorcha hasta que la distancia entre la punta del
electrodo y la pieza de trabajo sea de aprox. 2-3 mm. El gas de proteccioén circula con el tiempo de
corrientes anteriores de gas ajustado [GPr]. El arco voltaico se enciende y fluye la corriente de inicio
ajustada previamente.

@ La fase de corriente principal finaliza una vez transcurrido el tiempo de punto ajustado.

® Unicamente con puntos de tiempo prolongado (parametro = FF)):
La corriente de soldadura disminuye con el tiempo de caida de corriente ajustado hasta la cor-
riente de crater final [.£d],

® El tiempo de corrientes posteriores de gas termina y el proceso de soldadura finaliza.

Accione y suelte (pulse brevemente) el pulsador de la antorcha para volver a autorizar el proceso
de soldadura (solo es necesario con autorizacion del proceso por separado). Cuando se coloque
de nuevo la antorcha con la punta del electrodo de tungsteno, se iniciara el siguiente proceso de
soldadura.

Soldadura TIG activArc

Mediante el sistema de regulacion altamente dinamico, el proceso activArc de EWM se encarga de que,
cuando haya cambios de distancia entre el soldador y el bafo fundente, por ejemplo, en soldaduras ma-
nuales, se mantenga casi constante la potencia empleada. Las pérdidas de tension debidas a la reduc-
cion de la distancia entre el quemador y el bafio fundente se compensan e invierten mediante un aumen-
to de corriente (amperio por voltio - A/V). De este modo se dificulta que se pegue el electrodo de tungs-
teno en el bano fundente y hace que se reduzcan las inclusiones de tungsteno.

Seleccion

o= (eFFHAA ) o) (@FFHRA)
S : NER ! \
(EXIT )
Figura 5-18
Ajuste

Ajuste de parametros

Es posible adaptar individualmente el parametro activArc (regulacién) al trabajo de soldadura (grosor de
chapa) > Véase capitulo 5.1.11.
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5.1.7 Antistick TIG

Esta funcién impide la reignicidon descontrolada tras la adhesion del electrodo de tungsteno en el bano de
soldadura mediante la desconexion de la corriente de soldadura. Ademas, se reduce el desgaste del
electrodo de tungsteno.

Tras activar la funcién, el aparato cambia enseguida a la fase de proceso corrientes posteriores de gas.
El soldador comienza el nuevo proceso de nuevo con el primer tiempo. El usuario puede conectar o
desconectar la funcién (parametro [EAS) > Véase capitulo 5.6.
5.1.8 Soldadura de arco pulsado
Pueden seleccionarse las siguientes variantes de pulsos:
» automatismo de pulsos (TIG DC)
* pulso térmico (TIG AC o TIG DC)
* pulso metalurgico (TIG DC)
* pulso medio
» especial AC (TIG AC)
5.1.8.1 Pulso automatico

La variante de automatismo de pulsos Unicamente se activa en combinacién con el modo de operacién
spotArc. Con la frecuencia y el balance de pulsos dependientes de la corriente se crea en el bafo de
soldadura una vibracién que influye de forma positiva en el puenteado de entrehierros. Los parametros
necesarios para los pulsos vienen marcados automaticamente por el control del aparato. En caso nece-
sario, también puede desactivarse la funcién accionando el pulsador de soldadura por pulsos.
Seleccion

Figura 5-19

5.1.8.2 Pulso térmico

Los desarrollos de funcién se comportan basicamente como cuando se realiza una soldadura estandar,
pero, ademas, se conmuta continuamente entre la corriente principal AMP (corriente de pulsos) y la ver-
tiente de bajada AMP% (corriente de pausa de pulso) segun los tiempos ajustados. Los tiempos de pulso
y de pausa se introducen en el control en segundos.

|
A A
P
AC-Puls DC-Puls
I d
t; 1 ) R t;
Ld E2 E
i ) b -
£ 2 E
Figura 5-20
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Seleccion

Figura 5-21

Ajuste de tiempo de pulso

I\

&9

_1
(. J (.
Figura 5-22
Ajuste de pausa de pulso
[
(HE &
OR) . , BR) :
(. J/ (.
Figura 5-23
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5.1.8.3 Soldadura por pulsos en la fase de rampa de subida y de rampa de descenso

En caso necesario, la funcién de pulsos también puede desactivarse durante la fase de rampa de
subida y de caida de corriente (parametro [P5L]) > Véase capitulo 5.6.

A
|

I
[
PSL)=(oFF] |
I
I
I

P5i)=lon ]

Y

' t
Figura 5-24

5.1.9 Pulsos de valor medio
Cuando se pulsa con valor medio, la particularidad es que la fuente de corriente de soldadura siempre
debera mantener el valor medio preestablecido en primer lugar. Por ello, esta especialmente indicado pa-
ra soldar conforme a las instrucciones de soldadura.
Para activar esta variante de pulso, el parametro del menu de configuracion del aparato debe cam-
biarse a len_|. Tras activar la funcion, las sefiales de iluminacion rojas de corriente principal AMP y de ver-
tiente de bajada AMP% se encenderan al mismo tiempo.
Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periddicamente entre dos corrientes, debiendo determinar-
se un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (Ipuls), un balance (5AL)) y una frecuencia
(F-E)). El promedio de corriente ajustado en amperios es decisivo, la corriente de pulso (lpuls) se deter-
mina mediante el parametro como porcentaje de la corriente de valor medio (AMP).
La corriente de pausa entre pulsos (IPP) no se ajusta. El control del aparato calcula este valor, de mane-
ra que se mantenga el valor medio de la corriente de soldadura (AMP). Cuando se pulsa con valor medi-
0, la corriente es Unicamente la vertiente de bajada que puede accionarse con el pulsador de la an-
torcha.

AL
[PUIS -~ pr— e p— oo
> 100%
AMP-f-—- o}y
PP o e
;< Tpuls 'I'puls “ts
Figura 5-25

AMP = corriente principal (valor medio); p. ej. 100 A
Ipuls = corriente de pulso = X AMP; p. ej. 140% x 100 A= 140 A
IPP = corriente de pausa entre pulsos
Tpuls = duracién de un ciclo de pulso = 1/F-El; p. ej. 1/100 Hz = 10 ms
= balance
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5.1.9.1 Pulso metalurgico (pulsos kHz)

El pulso metalurgico (pulsos kHz) utiliza la presion de plasma que se produce con corrientes elevadas
(presion del arco voltaico) y con la que se obtiene un arco voltaico enlazado con aporte de calor concent-
rado. Al contrario del pulso térmico, no se ajustan los tiempos, sino una frecuencia y el balance .

El proceso de pulsos tiene lugar también durante la fase de rampa de descenso y de subida.
I A

(A
AMP

AMP%

-V

[%}>
-« [KH}— >

Figura 5-26

Selecciodn

Figura 5-27

0 (HeAD

Ajuste del balance

S

@J N

@

) L \

(EXIT )

- J - J

Figura 5-28

Ajuste de frecuencia

) SN (AHE-E]

OR) NN ! N
(S J (S J
Figura 5-29
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5.1.9.2 CA especial
Se emplea, por ejemplo, para unir chapas de distinto grosor.
N
(I
AC-Special
S S ——
i !
v : :
Figura 5-30
Figura 5-31
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5.1.10

5.1.10.1

5.1.10.2

5.1.10.3

5.1.10.4

Antorcha (variantes de manejo)

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

Explicacion de los simbolos de los elementos de operacion:

Simbolo Descripcion
[ ®BRT 1 Pulsar pulsador del quemador
4
[®]BRT 1 Pulsar brevemente el pulsador del quemador:
i}
(@®/BRT 2 Pulsar brevemente el pulsador del quemador y a continuacion presionar.
IRy

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

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

Ajuste del modo de la antorcha

Los modos 1-4 y 11-14 estan disponibles para el usuario. Los modos 11-14 contienen las mismas posibi-
lidades de funcién que los de 1-4, pero sin la funcién de pulsacion breve > Véase capitulo 5.1.10.1 para
la vertiente de bajada.

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

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

Sélo los modos mencionados son Utiles para los tipos de quemadores correspondientes.

Velocidad up/down
Funcionamiento

Accione y mantenga presionado el pulsador Up:

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

Accione y mantenga presionado el pulsador Down:

Reduccidn de corriente hasta alcanzar el valor minimo.

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

Salto de corriente

La corriente de soldadura puede determinarse con un ancho de salto ajustable accionando los pulsado-
res de antorcha correspondientes. Cada vez que se pulse la tecla, la corriente de soldadura ascendera o
descendera el valor ajustado.

El parametro Salto de corriente se ajusta en el menu de configuracién del apa-

rato > Véase capitulo 5.6.

34

099-00T402-EW504
02.07.2020



ev\;h-) Caracteristicas Funcionales
Soldadura TIG

5.1.10.5 Pistola TIG estandar (5-polos)
Antorcha estandar con un pulsador de antorcha

Figura Elementos de Explicacién de los simbolos
operacion

45ON BRT1 = pulsador de la antorcha 1 (encendido/apagado de

corriente de soldadura; vertiente de bajada mediante funcién
de pulsacion breve)
Funciones Modo Elementos de
operacion
'BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura i
1 h%4
(de fabrica)

Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos)

Antorcha estandar con dos pulsadores de antorcha

BRT 1
M

Figura Elementos de Explicacion de los simbolos
operacion
5ON BRT1 = pulsador de la antorcha 1
BRT2 = pulsador de la antorcha 2
Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura i
1 BRT 2
Vertiente de bajada (de fabrica) il
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion bre- BRT 1/0@
ve')/(funcionamiento de cuatro tiempos) 4t |
BRT 1{0 @]
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura i
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion bre- BRT 1/8®
ve')/(funcionamiento de cuatro tiempos) 4t L]
3 'BRT 2
Funcion up? 000
BRT 2
Funcién down? 0

' > Véase capitulo 5.1.10.1
2 > Véase capitulo 5.1.10.3
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Antorcha estandar con un interruptor basculante (interruptor basculante, dos pulsadores de

' > Véase capitulo 5.1.10.1
2 > Véase capitulo 5.1.10.3

antorcha)
Figura Elementos de Explicacién de los simbolos
operacion
N BRT 1 = pulsador de la antorcha 1
BRT 2 = pulsador de la antorcha 2
Funciones Modo Elementos de
operacion
_BRT1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura ~
1
Vertiente de bajada (de fabri- @@BRTZ
ca) —
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion breve')/(funcionamiento de - BRT1
cuatro tiempos)
BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura o+
BRT 2
BRT1
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion breve!) -
BRT2
2 (wm | BRT1
Funcion up? = g
., ) [ |
Funcién down n @BRTZ
; _[BRT1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura ]
Vertiente de bajada (funcion de pulsacion breve')/(funcionamiento de m| 1)BRT!
cuatro tiempos) u
3
Funcionup2 e 00 0 BRT 2
Funcién down? @@BﬂTz
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5.1.10.6 Antorcha up/down TIG (8 polos)
Antorcha up/down con un pulsador de la antorcha

Figura

Elementos de
operacion

Explicacién de los simbolos

8

610
oG10)

BRT 1 = pulsador de la antorcha 1

Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura i
Vertiente de bajada (funcion de pulsacion breve')/(funcionamiento de BRT 1
cuatro tiempos) 1 i)
(de fabri-
Aumentar la corriente de soldadura (funcién up?) ca) EI@ Up
Disminuir la corriente de soldadura (funcion down?2) @F@ Down
BRT 1
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura i
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion breve')/(funcionamiento de BRT 1
cuatro tiempos) 4t
4
Aumentar la corriente de soldadura mediante salto de corriente? E@ Up
Reducir la corriente de soldadura mediante salto de corriente? @r@ Down

' > Véase capitulo 5.1.10.1
2 > Véase capitulo 5.1.10.3
3 > Véase capitulo 5.1.10.4
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Antorcha up/down con dos pulsadores de la antorcha

Figura Elementos de Explicacion de los simbolos
operacion
8 = izqui
oo (Y BRT 1 = pulsador de la antorcha 1 (izquierda)
© BRT 2 = pulsador de la antorcha 2 (derecha)

@@.’:
H
N

Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura i
BRT 2
Vertiente de bajada i
Vertiente de bajada (funcién de pulsacion breve')/(funcionamiento 1 BRT 1
de cuatro tiempos) (de fabrica)

Aumentar la corriente de soldadura (funcién up?)

Disminuir la corriente de soldadura (funcién down?)

i)

@ Q Down

Los modos 2 y 3 no se utilizan con este tipo de quemador o no tiene sentido que se utilicen.

Conexién y desconexion de la corriente de soldadura

Vertiente de bajada

Vertiente de bajada (funcién de pulsacién breve?)

Aumentar la corriente de soldadura mediante salto de corriente?

Reducir la corriente de soldadura mediante salto de corriente?

Test de gas

' > Véase capitulo 5.1.10.1
2 > Véase capitulo 5.1.10.3
3 > Véase capitulo 5.1.10.4

BRT 1

g

BRT 2

g

BRT 11

4
i

@ & Down

BRT 2

] >3s
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5.1.10.7 Antorcha con potenciémetro (8 polos)

Hay que configurar el equipo de soldar para trabajar con una pistola con

potenciémetro > Véase capitulo 5.1.10.8.
Antorcha con potenciémetro y pulsador de antorcha

Elementos de
operacion

Figura

Explicacién de los simbolos

BRT 1 = pulsador de la antorcha 1

Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1@
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura i 5’
BRT 1f-@
Vertiente de bajada (funcion de pulsacién breve?) I $$
3 il
.\
Aumentar la corriente de soldadura @
%
& &

Disminuir la corriente de soldadura

Antorcha con potenciémetro y dos pulsadores de antorcha

Figura Elementos de Explicacién de los simbolos
operacion
8 o0 BRT 1 = pulsador de la antorcha 1
e f BRT 2 = pulsador de la antorcha 2
OE®
OO
Funciones Modo Elementos de
operacion
BRT 1@
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura i
@@ BRT 2
Vertiente de bajada s
§ L
BRT 1
J
3 i |&

Vertiente de bajada (funcién de pulsacién breve?)

Aumentar la corriente de soldadura

Disminuir la corriente de soldadura

' > Véase capitulo 5.1.10.1

oy,

B

°
-&
§
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5.1.10.8 Cémo configurar la conexion de la pistola TIG con el potenciometro

/A PELIGRO

iPeligro de lesiones por descarga eléctrica después de la desconexién!
% iTrabajar con el aparato abierto, puede provocar lesiones mortales!
L Durante el funcionamiento, se cargan en el aparato condensadores con tensién eléctri-
ca. Esta tensiéon permanece hasta 4 minutos después de que haya retirado el conector.
1. Desconecte el aparato.
2. Desenchufe el conector de red.
3. jEspere 4 minutos como minimo hasta que se hayan descargado los condensadores!

/A ADVERTENCIA

Ninguna reparacion o modificacion no autorizada.

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

formado).
iPeligros debidos a no haber realizado una verificacién tras la modificacion!
Antes de volver a poner en servicio el aparato, se debe llevar a cabo una "Inspecciéon y
verificacion durante la operacion™ conforme a IEC / UNEEN 60974-4 "Equipos de
soldadura eléctrica por arco - Inspeccién y ensayos periédicos".
» jRealizar la verificacion segun IEC / DIN EN 60974-4!

Al conectar un quemador con potenciometro, se debe tirar de la placa T200/1 del puente JP1 en el
interior del equipo de soldadura.

=~

Configuracién del quemador Ajuste
Preparado para quemadores estandar TIG o up/down (de fabrica) x JP1
Preparado para quemador con potenciometro 0 JP1
B2-
BTl Al
(=
BT2 B e Ny
\
oV Cre
ov D\ p ti-B 10k
V] ( oti-Brenner
Uref.+10V E,
\
IH-Down F,
Up G\_
Poti/UD ein| H,:_
\
I
Figura 5-32

Para este tipo de antorcha, la maquina de soldadura debe ajustarse en modo de antorcha
3 > Véase capitulo 5.1.10.2.

5.1.10.9 Pistola TIG RETOX (12-polos)
Estos componentes accesorios podran ser montados en el equipo en una fecha posterior, como

opcion .
llustracion | Elementos de manejo Explicacion de los simbolos
888 BRT = pulsador del quemador
B
BRTi = BRT2
40 099-00T402-EW504
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5.1.11

Funciones Modo Elementos de
manejo

Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1

Corriente de descenso 1 BRT 2

Corriente de descenso (funcion tipp) prdezjgzta BRT 1 (presionar)

Aumentar la corriente de soldadura (funcién up) fabrica |BRT 3

Disminuir la corriente de soldadura (funcién down) BRT 4

Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1

Corriente de descenso 2 BRT 2

Corriente de descenso (funcion tipp) BRT 1 (presionar)

Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1

Corriente de descenso 3 BRT 2

Corriente de descenso (funcion tipp) BRT 1 (presionar)

Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1

Corriente de descenso BRT 2

Corriente de descenso (funcion tipp) BRT 1 (presionar)

Agmentar corriente de soldadura a intervalos (Ajuste de primera BRT 3

grieta)

Reducir la corriente de soldadura a intervalos (Ajuste de primera

grieta) 4 BRT 4

Conmutacion por etapas entre Up-Down y la conmutacién por BRT 2 (presionar)

etapas de JOB

Aumentar numero de JOB BRT 3

Reducir numero de JOB BRT 4

Prueba de gas BRT 2 (3 s)

Menu de experto (TIG)

En el menu de experto se han almacenado los parametros ajustables, los cuales no precisan un ajuste
regular. La cantidad de parametros mostrados puede verse limitada por una funcién desactivada.

Figura 5-33
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Indicacion Ajuste / Seleccion

E, ‘qi Fp Parametro activArc
"' "" ) |Se puede ajustar un parametro adicional después de activar la soldadura TIG activArc.
h F Tipo de ignicidon (TIG)
LELILAN R | Y —— Ignicion HF activa (de fabrica)
------ Tipo de ignicion lift arc activa
5.2 Soldadura MMA
5.21 Seleccién de las tareas
Los parametros de soldadura generales solo se pueden modificar si no fluye corriente de
soldadura y el control de acceso (si lo hubiera) no esta activo > Véase capitulo 5.4.
La siguiente eleccion de trabajo de soldadura es un ejemplo de aplicacion. Como norma general, la
eleccion se realiza siempre en el mismo orden. Las sefales de iluminacion (LED) indican la combinacion
seleccionada.
OR)) 5 \
G J
Figura 5-34
5.2.2 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).
14 .g. = Corriente de arranque en caliente
= Tiempo de arranque en caliente
= Corriente principal
& = Corriente
' >t = Tiempo
Figura 5-35
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5.2.2.1 Corriente hotstart

i
\
e
5y

NER) 1 \
9 0 (EXIT)
Figura 5-36

5.2.2.2 Tiempo hotstart

ER) (AHERE]

o) \ @R ! \
Figura 5-37

5.2.3 Funcioén Antistick — minimiza el pegado del electrodo.

U 4 Antistick impide el destemplado del electrodo.

Si el electrodo se adhiere, el aparato conmutara automaticamente a
corriente minima al cabo de aproximadamente 1 segundo. Se evita el

é destemplado del electrodo. Compruebe el ajuste de corriente de
1 soldadura y corrijala segun el trabajo de soldadura que vaya a realizar.
<
Figura 5-38
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5.2.4 Conmutacién de la polaridad de la corriente de soldadura (cambio de polaridad)
Esta funcidn sirve para invertir electrénicamente la polaridad de la corriente de soldadura.

Por ejemplo, a la hora de soldar con diferentes tipos de electrodos para los que el fabricante especifica
diferentes polaridades, se podra cambiar facilmente la polaridad en el control.

Figura 5-39

No es posible en la variante de aparatos con dispositivo de reduccién de tensién (VRD).
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5.2.5

5.3

Pulsos de valor medio

Cuando se pulsa con valor medio, se conmuta periédicamente entre dos corrientes. El usuario puede
ajustar la corriente de soldadura (promedio de corriente AMP), la corriente de pulso Ipuls (parametro
), el balance y la frecuencia al trabajo de soldadura. La corriente de pausa entre pulsos (IPP) se
calcula con el control de la maquina de soldadura, de manera que se respete y visualice el valor medio
de la corriente de soldadura (AMP). Por ello, esta especialmente indicado para soldar conforme a las in-
strucciones de soldadura.
Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periddicamente entre dos corrientes, debiendo determinar-
se un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (Ipuls), un balance (EAL) y una frecuencia
(E-E)). El promedio de corriente ajustado en amperios es decisivo, la corriente de pulso (Ipuls) se deter-
mina mediante el parametro como porcentaje de la corriente de valor medio (AMP). No es preciso
ajustar la corriente de pausa de pulso (IPP). El control de la maquina de soldadura calcula este valor pa-
ra que se respete el valor medio de la corriente de soldadura (AMP).

I/A‘

[PUIS -~ pr— e p— -

AMP oo

IPP Lo S—

v

x Tpuls Tpuls s
Figura 5-40

AMP = corriente principal; p. ej. 100 A

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

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

= balance

Seleccidén

Figura 5-41

Modo de ahorro energético (Standby)

El modo de ahorro energético puede activarse presionando unos segundos una tecla > Véase capitulo 4
o0 mediante un parametro ajustable del menu de configuracién del aparato (modo de ahorro energético en
funcién del tiempo [56A)) > Véase capitulo 5.6.

| _ Si el modo de ahorro energético esté activo, en las pantallas del aparato aparecera unica-
mente el digito transversal medio de la pantalla.

Si se pulsa cualquier elemento de operacion (por ejemplo, se gira un botdn giratorio), se desactiva el
modo de ahorro energético, y el aparato regresa al estado listo para soldar.

099-00T402-EW504 45

02.07.2020



Caracteristicas Funcionales ev\;’-r'
Control de acceso

5.4 Control de acceso

El control del aparato puede bloquearse para asegurar que no se realizan cambios por accidente o sin
autorizacion. Consecuencias si se bloquea el acceso:

* Los parametros y sus ajustes en el menu de configuracion del aparato, en el menu de experto y
durante el funcionamiento solo pueden considerarse, no modificarse.

+ El proceso de soldadura y la polaridad de corriente de soldadura no pueden cambiarse.

Los parametros del bloqueo de acceso se ajustan en el menu de configuracion del apa-
rato > Véase capitulo 5.6.

Activacion del bloqueo de acceso

» Indique un codigo de acceso para el bloqueo de acceso: seleccione el menu e introduzca el cédi-
go de cifras valido (0-999).

+ Active el bloqueo de acceso: ajuste en este parametro.

Desactivacion del bloqueo de acceso

* Indique un cédigo de acceso para el bloqueo de acceso: seleccione el menu e introduzca el codi-
go de cifras (0-999).

» Desactive el bloqueo de acceso: Ajuste en este parametro.
El bloqueo de acceso solo puede desactivarse introduciendo el cédigo de cifras valido.

Modificacion del bloqueo de acceso

* Indique un cédigo de acceso para el bloqueo de acceso: seleccione el menu e introduzca el cédi-
go de cifras valido (0-999).

* Modifique el cédigo de acceso: después de aparecer en la pantalla el mensaje y asignar un nue-
vo codigo de cifras (0-999).

+ Silos datos introducidos son incorrectos, en la pantalla aparece [E-r].

ann

De fabrica, se establece el codigo de cifras (020,

5.5 Disposicion de reduccion de tension

Solo las variantes de equipos con el anadido (VRD/SVRD/AUS/RU) van equipadas con un dispositivo de
reduccion de tension (VRD). Sirve para aumentar la seguridad, especialmente en entornos peligrosos
(como construccién naval, montaje de tuberias o explotacion minera).

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

La sefal de iluminacion VRD > Véase capitulo 4 se enciende cuando el dispositivo de reduccién de ten-
sion funciona correctamente y la tension de salida se ha reducido a los valores estipulados en la norma
correspondiente (datos técnicos).
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5.6 Menu de configuracion del aparato
En el menu de configuracion del aparato se realizan los ajustes basicos del aparato.

5.6.1 Como seleccionar, cambiar y guardar parametros

ENTER EXIT

QrGHTHLrH%TH F’lSL]—“'[Pll%]i'[ 5ol ]—B{g:l‘"?]—s{ 5|5H3|M
lo 41:5] [u.. ) lo :I:':] [n-: ) [anA ] [w: ) [c..-. [-:n ) [':"f )
» lon ] [aF-’] [ 60) [oFF) (oFF) [ofF) [c-FF] [aFf] [oFF)
L’{’:-ll_l_l]_'[’-nll]_'[l_ll_l H _l_:l}J
[UF'-] [ ;,_3.'] LI6R]
I I
[c..-. | (@17 (18R)
Figura 5-42
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Indicacion Ajuste / Seleccion
E M CJ’ Abandonar menu
= =) Exit
‘,: u CJ’ Menu Configuracién del quemador
Ajustar las funciones del quemador
}: { Modo de antorcha (de fabrica 1) > Véase capitulo 5.1.10.2
o0
1 Velocidad up/down > Véase capitulo 5.1.10.3
uoug Si se aumenta el valor > cambio rapido de corriente
Si se reduce el valor > cambio lento de corriente
T Salto de corriente > Véase capitulo 5.1.10.4
o Ajuste del salto de corriente en amperios
F r Configuracion de los aparatos
_C_Ll_ Ajustes de las funciones del aparato y de la representacion de parametros
Hh :_-' Ajuste del valor absoluto (corriente de inicio, de descenso, final y de arranque en
LT =T)] | caliente) > Véase capitulo 4.2.1

------- Ajuste de la corriente de soldadura, absoluto
------- Ajuste de la corriente de soldadura, como porcentaje en funcién de la corriente

principal (de fabrica)

Antistick TIG > Véase capitulo 5.1.7
------- funcion conectada (de fabrica).
------ funcion desconectada.

Funcién temporal de ahorro energético > Véase capitulo 5.3
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.

Pulsos TIG (térmicos) en la fase de rampa de subida y de caida de corrien-
te > Véase capitulo 5.1.8.3

——————— Funcion conectada (de fabrica)

------ Funcién desconectada

FHu

Pulso medio TIG
------- Pulso medio activo

—————— Pulso medio desactivado (de fabrica)
5 ! Conmutacion ignicion HF TIG (duro/suave)
O S ey ignicion suave (de fabrica)
------- ignicion dura
Im R Modo de funcionamiento spotmatic > Véase capitulo 5.1.5.5
It Ignicién mediante contacto de la pieza de trabajo
------- Funcién conectada (de fabrica)
------ Funcién desconectada
St 5 Ajuste de tiempo de punto > Véase capitulo 5.1.5.5
------- Tiempo de punto breve, rango de ajuste 5 ms-999 ms, pasos de 1 ms (de
fabrica)
------ Tiempo de punto largo, rango de ajuste 0,01 s—20,0 s, pasos de 10 ms
5 EP Ajuste de la autorizacién del proceso > Véase capitulo 5.1.5.5
= =" J |lea_l-mm- Autorizacién del proceso por separado (de fabrica)
------ Autorizacidon permanente del proceso

Menu Bloqueo de acceso
Bloquear el parametro de soldadura para evitar accesos no autorizados.

C3J| [E<
C3||D
o] 1 L

Cédigo del aparato

Pregunta el cédigo del aparato de tres caracteres (000 hasta 999), introduccién del usu-
ario

o
Ly
‘.\I

Desconectar
Desconectar la funcién del aparato
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Indicacion Ajuste / Seleccion
Conectar
cnr Conectar la funcion del aparato
E - Error . . N o
=" = Mensaje de error tras introducir incorrectamente un codigo del aparato
_f Control y codigo de acceso
C O0) |ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)
Firnr Cédigo del aparato
oy

Pregunta el cédigo del aparato de tres caracteres (000 hasta 999), introduccién del usu-
ario

™
S
A

Error
Mensaje de error tras introducir incorrectamente un cédigo del aparato

: |
M
M

Nuevo cédigo del aparato
+ El cédigo del aparato se ha introducido correctamente
+ Serequiere que introduzca el nuevo codigo del aparato

3
3
3

Cédigo del aparato
Pregunta el codigo del aparato de tres caracteres (000 hasta 999), introduccion del usu-
ario

L
3
c

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

-'-.l
=
-

|

Prueba de funcionamiento del ventilador del aparato

------- El ventilador del aparato esta encendido
------- El ventilador del aparato esta apagado

C
a
1

Version del software del control del aparato
Botdn giratorio izquierdo: versidn de software 1
Botdn giratorio derecho: version de software 2

L
IEZ
y

Ajuste dinamico de potencia > Véase capitulo 6.2

Valor numérico — ajustable
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6

6.1

Solucion de problemas

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

Mensajes de error (Fuente de alimentacion)
Segun las posibilidades de representacion de la pantalla del aparato, se muestra una averia segun sigue:

Tipo de visualizacion - control de la Representacion
maquina de soldadura
Display grafico I'I
dos visualizaciones de segmento 7 E _
r
una visualizacién de segmento 7 E

La posible causa de la averia se sefaliza con el correspondiente niumero de averia (véase tabla). En
caso de fallo, la unidad de potencia se desconecta.

La visualizacion de los posibles nimeros de error depende de la version del aparato (inter-
faces/funciones).

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

Mensaje de error | Posible causa Solucién

E1 Error de entrada de aguais! Asegurese de que se puede generar suficiente
Solo aparece si el refrigerador de | presion de agua (p. ej. afiada agua).
agua esta conectado.

E 2 Error de temperatura Deje que se enfrie el aparato.

E3 Error del sistema electrénico Apague y vuelva a encender el aparato.
Si el error no desaparece, péngase en contacto
con el servicio técnico.

E4 véase «E 3» véase «E 3»
ES5 véase «E 3» véase «E 3»
E6 Error de alineacion del registro Desconecte el aparato, coloque la antorcha en
de tension. un lugar aislado y vuelva a conectar el aparato.
Si el error persiste, informe al servicio técnico
E7 Error de alineacion del registro Desconecte el aparato, coloque la antorcha en
de corriente. un lugar aislado y vuelva a conectar el aparato.
Si el error persiste, informe al servicio técnico
ES8 Error en una de las tensiones de | Deje que se enfrie el aparato. En caso de que el

suministro electrénico o exceso | mensaje de error siga apareciendo, apague y
de temperatura del transforma- vuelva a encender el aparato.

dor de soldadura. Si el error persiste, pongase en contacto con el
servicio técnico.
E9 Subtensién Desconecte el aparato y controle la tension de
red
E10 Sobretension secundaria Apague y vuelva a encender el aparato.

Si el error no desaparece, péngase en contacto
con el servicio técnico.

E11 Sobretension Desconecte el aparato y controle la tension de
red
E12 VRD (error en la reduccién de Informe al servicio técnico

tension en vacio)
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6.2

6.3

6.4

Ajuste dinamico de potencia

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

iTenga en cuenta los datos sobre el fusible de red!

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

El valor se puede preseleccionar en el menu de configuracion del aparato > Véase capitulo 5.6 con el
parametro [ELUS. La funcion regula la potencia de soldadura automaticamente hasta alcanzar un valor que
no sea critico para el fusible de red correspondiente.

Restablecer los ajustes de fabrica de un parametro de soldadura

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

7

RESET |

ERY

+ .3 +©)

Figura 6-1

Indicacion |Ajuste |/ Seleccidn

E Confirmacién de introduccién de datos
Se adopta el parametro del usuario. Volver a habilitar el botén/los botones.
Mostrar la versién del software del control del aparato
jLa consulta sobre los estados del software sirve exclusivamente como informacion para el personal de

servicio autorizado. Puede acceder a ella desde el menu de configuracién del apa-
rato > Véase capitulo 5.6!
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7 Apéndice
7.1  Vista general de parametros - Rangos de ajuste
711 Soldadura TIG
Nombre Representacion |Rango de ajuste
s 2| 3 .
S| %] | £ k
o L =) £ £
Corriente principal AMP, en funcién de la fuente de alimenta- - A - - -
cion
Tiempo de corrientes anteriores de gas 0,5 S 0 -| 20
Corriente de inicio, porcentaje con respecto a AMP 20 % 1 -| 200
Corriente de inicio, absoluta, en funcién de la fuente de ali- - A - - -
mentacion
Tiempo de inicio £5£] | 0,01 s 0,01 | -| 20,0
Tiempo de rampa de subida 1,0 s 0,0 |- 20,0
Corriente de pulso 140 | % 1 200
Tiempo de pulso 0,01 s | 0,00 |- 20,0
t vertiente (tiempo de la corriente principal AMP hasta la ver- 0,00 s 0,00 | -| 20,0
tiente de bajada AMP%)
Vertiente de bajada, porcentaje con respecto a AMP 50 % 1 200
Vertiente de bajada, absoluta, en funcion de la fuente de ali- 2 - A - -
mentacion
Tiempo de pausa entre pulsos [ 0,01 0,00 | -| 20,0
t vertiente (tiempo de la corriente principal AMP hasta la ver- 0,00 0,00 | -| 20,0
tiente de bajada AMP%)
Tiempo de caida de corriente 1,0 s 00 (- 20,0
Corriente final, porcentaje con respecto a AMP 20 % 1 -| 200
Corriente final, absoluta, en funcién de la fuente de alimenta- - A - - -
cion
Tiempo de corriente final 0,01 0,01 | -| 20,0
Tiempo post-gas 8 0,0 |- 40,0
Diametro del electrodo, métrico 24 [mm| 10 |-| 4,0
Diametro del electrodo, imperial 92 | mil 40 |- | 160
Tiempo spotArc 2 s 0,01 [ - 20,0
Tiempo spotmatic (55 > [on ) 200 | ms 5 |-] 999
Tiempo spotmatic (5t5 > [FF)) 2 s | 001 |- 200
Optimizacién de conmutacién CA 'l [2] [3] i cal | 250 5 |-| 375
Equilibrio CA (JOB 0) '} [2] % -30 |- | +30
Equilibrio CA (JOB 1-100) [2 65 | % 40 |-| 90
Salto de corriente [ 1 A 1 -] 20
Salto de corriente 1 A 1 -| 10
Reignicion tras corte del arco voltaico ! 5 s 0,1 5
Frecuencia CAA M - Hz | 50 |-| 200
Frecuencia CA (JOB 0) ['}[2. 3] - Hz | 30 |-| 300
Frecuencia CA (JOB 1-100) ('} [2 F-£]| 50 | Hz | 30 |-| 300
Equilibrio de pulsos 50 % 1 - 99
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, tensién conti- F-£l| 2,8 | Hz 0,2 |- 2000
nua)
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Nombre Representacion |Rango de ajuste
$| 2| 3 .
2| | E| ¢ 3
(&) L =] £ £
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, tension alterna) 28 | Hz 0,2 |- 5
)|
Frecuencia de pulsos (pulsos metalirgicos) ¥l 50 | Hz | 50 |- [15000
Frecuencia de pulsos (pulsos metaltrgicos) 4l 50 | Hz 5 - [ 15000
activArc, en funcion de la corriente principal 0 - 100
Balance de amplitud ['!- 2] [3] 70 |-| 130
Ajuste dinamico de potencia Fus) | 16 | A 10 |/]| 16
g Aparatos con control Comfort 2.0.
2 Aparatos para soldadura de corriente alterna (AC).
&) Serie de aparatos Tetrix 300.
“l Serie de aparatos Tetrix 230.
71.2 Soldadura MMA
Nombre Representacion |Rango de ajus-
te
S| &| S| E  E
Corriente principal AMP, en funcién de la fuente de alimenta- | —; |- A - - -
cion
Corriente de arranque en caliente, porcentaje con respecto a 120 % 1 - 200
AMP
Corriente de arranque en caliente, porcentaje con respecto a 150 % 1 - 150
AMP [1]
Corriente de arranque en caliente, absoluta, en funcién de la - A - - -
fuente de alimentacion
Tiempo de arranque en caliente 0,5 s 00 - 10,0
Tiempo de arranque en caliente ['] 0,1 s |00 - 50
Arcforce 12 0 40 - 40
Frecuencia CA21 100 Hz | 30 - 300
Equilibrio CA 2Bl 60 % | 40 - 90
Corriente de pulso 142 - 1 - 200
Frecuencia de pulsos 1,2 Hz | 0,2 - 50
Frecuencia de pulsos (CC) =F 1.2 Hz | 0,2 - 500
Frecuencia de pulsos (CA) 2Bl 1,2 Hz | 0,2 - 5
Equilibrio de pulsos 30 - 1 - 99
Ajuste dinamico de potencia !l Foe) |16 A |10 [/ 16
g Serie de aparatos Tetrix 230.
2 Serie de aparatos Tetrix 300.
&) Aparatos para soldadura de corriente alterna (AC).
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7.2 Busqueda de distribuidores

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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