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Notas generales
/A ADVERTENCIA

T- Lea el manual de instrucciones.

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

+ 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 informacion 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 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
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 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
instalacion 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-StralRe 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 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 ev\;hq
Indicaciones sobre el uso de esta documentacion

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

A PELIGRO

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

/A ADVERTENCIA

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

/A ATENCION

Procedimientos de operacion y trabajo que son necesarios seguir estrictamente para

descartar posibles lesiones leves a otras personas.

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

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

5>  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. €j.:

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

6 099-00T500-EW504
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Para su seguridad

Definicién de simbolo

2.2 Definicion de simbolo

Simbolo

Descripcion

Descripcion

Observe las particularidades técnicas

pulsar y soltar (teclear/palpar)

Desconectar el aparato

soltar

Conectar el aparato

pulsar y mantener pulsado

incorrecto/no valido

conectar

correcto/valido

girar

Entrada

N Bl Bl g BB

Valor numérico/ajustable

Navegar

7/
\

S

N
’

La senal de iluminacion se ilumina en
verde

Salida

()

La sefnal de iluminacion parpadea en
verde

S TOIFASICIGIE]E:

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

4
\

@

N
’

La senal de iluminacion se ilumina en
rojo

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

(=)

La sefal de iluminacién parpadea en
rojo

No se necesita/no utilice una
herramienta

=

Herramienta necesaria/utilice la
herramienta
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Para su seguridad ev\;hq
Normas de seguridad

2.3 Normas de seguridad

A ADVERTENCIA

Peligro de accidente en caso de incumplimiento de las advertencias de seguridad.

El incumplimiento de las advertencias de seguridad puede representar peligro de
muerte.

+ Lea detenidamente las instrucciones de seguridad de este manual.

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

* Advierta al personal en el area de trabajo sobre el cumplimiento de las normas.

Peligro de lesiones por tension eléctrica!

Las tensiones eléctricas pueden producir descargas eléctricas y quemaduras con
peligro de muerte en caso de contacto. Incluso las tensiones de bajo nivel pueden
desencadenar accidentes a causa del sobresalto producido por el contacto.

No toque directamente ninguna pieza que pueda presentar tensién, como zdcalos de
corriente de soldadura, electrodos de varilla o de tungsteno o hilos de soldadura.
Deposite siempre la antorcha o la pinza porta-electrodo sobre una superficie aislante.
Emplee equipo de proteccion personal completo (en funcién de la aplicacion).
Unicamente el personal especializado esta autorizado a abrir el aparato.

iEl aparato no debe utilizarse para descongelar tuberias!

Peligro al interconectar varias fuentes de alimentacion.

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

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

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

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

especificas de cada pais.

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

voltaico hasta que sean inspeccionados y pueda garantizarse que no se superara la

tension en vacio permitida.

» Solo un técnico especializado debe conectar el aparato.

» Sialgunas fuentes de alimentacién se ponen fuera de servicio, todos los conductos de
corriente de soldadura y todos los cables de red deberan desconectarse de forma segura
del sistema integro de soldadura (riesgo de tensiones de polaridad inversa).

* No interconectar maquinas de soldadura con conmutacion de cambio de polaridad (serie
PWS) ni aparatos de soldadura de corriente alterna (AC), pues podrian sumarse tensiones
de soldadura por un sencillo falso manejo.

La radiacion o el calor pueden provocar lesiones.

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

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

» Utilice una mascara de soldadura o un casco de soldadura con un nivel suficiente de
proteccion (dependera de la aplicacion).

» Utilice vestimenta de proteccién seca (p. ej. mascara de soldadura, guantes, etc.)
segun la normativa respectiva del pais correspondiente.

» Proteja a las demas personas contra la radiacion y el peligro de deslumbramiento con una
cortina de soldadura o una pared de proteccion.

099-00T500-EW504
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Para su seguridad

Normas de seguridad

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones debido a vestimenta inadecuadal!

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

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

individual (EPI) completo. El equipo de protecciéon deben mitigar los siguientes riesgos:

* Equipo de proteccidn respiratoria, contra sustancias y mezclas nocivas para la salud
(gases de humo y vapores), o bien aplicar otras medidas adecuadas (aspiraciéon de humos,
etc.).

» Casco de soldadura con equipamiento de proteccion contra la radiacion ionizante
(radiacion infrarroja y ultravioleta) y el calor.

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

» Proteccion auditiva contra niveles de ruido nocivos.

iPeligro de explosién!

Los materiales aparentemente inofensivos dentro de contenedores cerrados cuya

presion pueda aumentar al calentarse.

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

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

iPeligro de incendio!

Se pueden formar llamas debido a las altas temperaturas, a las chispas que saltan, a

piezas candentes y a escoria caliente que se forman durante la soldadura.

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

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

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

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

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

099-00T500-EW504 9
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Para su seguridad e

Normas de seguridad

()

/A ATENCION

ijHumo y gases!

El humo y los gases pueden provocar insuficiencias respiratorias y envenenamientos.

Ademas, jla accion de la radiacion ultravioleta del arco voltaico puede transformar los

vapores del disolvente (hidrocarburo clorado) en fosfato téxico!

» jProcurese suficiente aire fresco!

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

* De ser necesario, jporte proteccion de la respiracion!

iExposicién a ruidos!

Los niveles de ruido superiores a 70 dBA pueden ocasionar dafnos permanentes en el

oido.

» jUtilizar proteccion para el oido adecuadal!

+ jLas personas que se encuentren en el area de trabajo deben utilizar proteccion adecuada
para el oido!

Segun IEC 60974-10, las maquinas de soldadura se dividen en dos clases de

compatibilidad electromagnética (encontrara mas informacién sobre la clase CEM en

los Datos técnicos):

Clase A: aparatos destinados a ser utilizados en entornos residenciales, cuya energia

eléctrica se obtiene de la red publica de suministro de baja tension. A la hora de garantizar la

compatibilidad electromagnética de aparatos de clase A pueden surgir problemas por
perturbaciones tanto radiadas como relacionadas con las lineas eléctricas.

Clase B: estos aparatos cumplen los requisitos CEM en entornos industriales y residenciales,

incluidas zonas residenciales con conexién a la red publica de suministro de baja tension.

Instalacion y funcionamiento

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

producirse, en algunos casos, perturbaciones electromagnéticas, aunque todos los aparatos

de soldadura cumplan los limites para las emisiones que establece la norma. De las
perturbaciones causadas por la soldadura respondera el usuario.

A la hora de evaluar posibles problemas electromagnéticos del entorno, el usuario debe tener

en consideracion lo siguiente: (ver también UNE-EN 60974-10 Anexo A)

» cables de red, de control, de sefial y de telecomunicaciones;

» aparatos de radio y television;

+ ordenadores y otros dispositivos de control;

» dispositivos de seguridad;

+ la salud de personas cercanas, en particular, de aquellas que llevan marcapasos o
audifonos;

+ dispositivos de medicién y de calibracion;

+ laresistencia a perturbaciones de otros dispositivos del entorno;

+ la hora del dia a la que deben realizarse los trabajos de soldadura.

Recomendaciones para reducir las emisiones de perturbaciones:

» conexién de red, por ejemplo, filtro de red adicional o apantallamiento con tubo metélico;

* mantenimiento del dispositivo de soldadura con arco voltaico;

» los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible, estar muy cerca unos de otros y
tenderse por el suelo;

* conexion equipotencial;

+ conexioén a tierra de la pieza de trabajo; cuando no sea posible conectar directamente a
tierra la pieza de trabajo, la conexidn debera realizarse mediante condensadores
adecuados;

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

10
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Para su seguridad

Transporte e instalacion

/A ATENCION

ijCampos electromagnéticos!

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

electromagnéticos que pueden afectar las funciones de instalaciones electrénicas

como aparatos de procesamiento electréonico de datos, aparatos CNC, cables de
telecomunicaciones, cables de red, de senal y marcapasos.

» jCumpla con las normas de mantenimiento!

» iDesenrolle por completo los cables de soldadura!

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

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

Obligaciones del usuario

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

nacionales.

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

» En particular, la directiva 89/655/CEE sobre la reglamentacién minima de seguridad y de
prevencion en la utilizacion de medios de trabajo por los empleados en su trabajo.

» Las disposiciones sobre seguridad laboral y prevencién de accidentes de cada pais.

* Implementar y manejar el aparato de acuerdo a IEC 60974-9.

* Ensefiar periddicamente a los usuarios a trabajar siendo conscientes de las medidas de
seguridad de su puesto.

» Comprobacién periddica del aparato segun IEC 60974-4.

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

vélida!

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

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

Requisitos de la conexién a la red publica de suministro

La corriente que los aparatos de alto rendimiento reciben de la red de suministro puede influir en
la calidad de la red. Por ello, para algunos tipos de aparatos pueden aplicarse restricciones de
conexion o requisitos de maxima impedancia posible de la linea o de minima capacidad de
abastecimiento necesaria en el punto de conexién a la red publica (punto comun de acoplamiento
PCC), remitiéndose a este respecto de nuevo a los datos técnicos de los aparatos. En este caso,
es responsabilidad del operador o del usuario del aparato (en caso necesario, previa consulta al
operador de la red de suministro) asegurarse de que el aparato puede conectarse.

2.4 Transporte e instalacion

i

A ADVERTENCIA

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

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

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

« Evitar que se caliente la bombona de gas de proteccion.

099-00T500-EW504 11
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Para su seguridad ev\;hq
Transporte e instalacion

/A ATENCION

iPeligro de accidentes por cables de alimentacion!

Durante el transporte, los cables de alimentacién no separados (cables de red, cables

de control, etc.) pueden provocar riesgos, como p. €j., de vuelco de aparatos

conectados y lesiones a otras personas.

* Desconecte los cables de alimentacion antes del transporte.

iPeligro de vuelco!

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

personas o estropearse. Se garantiza la estabilidad contra vuelco hasta un angulo de

10° (equivalente a IEC 60974-1).

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

» Se deben asegurar las piezas conectadas de manera apropiada.

iPeligro de accidentes en caso de conductos mal tendidos!

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

prolongacién) pueden causar tropiezos.

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

+ Evitar el tendido en zonas de paso y transporte.

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

conexiones!

El liquido de refrigeracién utilizado y sus puntos de conexion y/o uniéon pueden

calentarse mucho durante el funcionamiento (modelo con refrigeraciéon por agua). Al

abrir el circuito de refrigerante, el refrigerante vertido puede provocar quemaduras.

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

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

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

1=>> Su utilizacion en posiciones no permitidas puede provocar danos en el aparato.
e Transporte y utilizaciéon exclusivamente de pie.

== jDebido a una conexion incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de alimentacion

pueden resultar danados!

e Inserte y bloquee los componentes accesorios en el z6calo de conexion correspondiente
unicamente cuando el aparato de soldadura esté apagado.

e jPara descripciones detalladas, consulte el manual de instrucciones de los componentes
accesorios correspondientes!

* Los componentes accesorios son reconocidos automdticamente después de encender la
fuente de alimentacion.

1> Las capuchas de proteccion de polvo evitan que tanto los zécalos de conexién como el aparato
se ensucien y de que el aparato resulte danado.
e Si no se activa ningiin componente accesorio en la conexion, la capucha de proteccion de
polvo debera estar colocada.
* jEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de
proteccion de polvo!

12
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Utilizacion de acuerdo a las normas

Version de software

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

regulaciones y normas para su utilizacion en muchos sectores industriales. Se utilizara

exclusivamente para los procesos de soldadura fijados en la chapa de identificacion. Si

el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,

animales o valores materiales. {No 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!

3.1  Versién de software
En estas instrucciones se describe la siguiente version de software:

0.1.0.0

La version de software del control del aparato puede visualizarse en el menu de configuracion del
aparato (menu Srv) > Véase capitulo 5.11.

3.2 Utilizacion y funcionamiento exclusivamente con los siguientes

aparatos
» Tetrix XQ 230 puls AC/DC

099-00T500-EW504 13
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Utilizacion de acuerdo a las normas ev\;hq

Documentacion vigente

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Documentacion vigente

Garantia

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

Declaration de Conformidad
c Este producto se corresponde en su disefo y tipo constructivo con las directivas de la UE
indicadas en la declaracién. Todos los productos llevan adjunta una declaracién de
conformidad especifica en su version original.
El fabricante recomienda realizar cada 12 meses una comprobacién técnica de seguridad
segun las normas y directivas nacionales e internacionales.

Soldar en un entorno con un elevado nivel de riesgo eléctrico

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

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

Datos del servicio (recambios y diagramas de circuito)

/A ADVERTENCIA

Ninguna reparacion o modificaciéon no autorizada.
6 Para evitar lesiones y dafnos en el aparato, el aparato sélo debe ser reparado o
modificado por personal cualificado y experto en la materia.
La garantia no sera valida en caso de intervenciones no autorizadas.
» En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).

Los diagramas de circuito originales se adjuntan con el aparato.

Se pueden adquirir los recambios a través del distribuidor autorizado.

Calibracién y validacién

Todos los productos llevan adjunto un certificado en su version original. El fabricante recomienda una
calibracién/validaciéon cada 12 meses.

14
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Documentacion vigente

3.3.6 Parte de la documentacién general
Este documento forma parte de la documentacion general y solo es valido en combinacién con
todos los documentos parciales. Lea y observe los manuales de instrucciones de todos los
componentes del sistema, en particular, las advertencias de seguridad.
La ilustracion muestra un ejemplo general de un sistema de soldadura.
Figura 3-1
Pos. Documentacion
A1 Carro de transporte
A.2 Fuente de corriente de soldadura
A3 Aparato de refrigeracion
A4 Antorcha
A.5 Control remoto
A.6 Control
A Documentacion general
099-00T500-EW504 15
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

ewn

4
4.1

Panel de control — elementos funcionales
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.

Comfort 3.0

) ) ) () (]

A EICE

=) (o) (@) (1, =)

— | &, == NI
ta "‘ (=t) (=) "
A.rc_‘\"'jH' ..j"LL.. J_Nc[on:e—

T4
JL
Tivi

JiurL

spotArc

spotmatic

[ 1 ed J|

(teem)

TS.00

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
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em;f-n Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

411 Controlador A
AlMECE

c
0=

omfort 3.0 T5.00

spotmatic .AC-Spe:_]al

Figura 4-2

Pos |Simbolo |Descripcion

Pulsador de sistema

——————————— Acceso rapido a distintos parametros de configuracién del equipo. Para la
lista de parametros completa véase el menu de configuracion del
equipo > Véase capitulo 5.11

e Funcién de bloqueo - proteccion contra desajuste no

intencionado > Véase capitulo 4.3.6

-—
.

2 5% Pulsador - Favoritos JOB > Véase capitulo 5.5
L Pulsacion breve: cargar favorito
O Pulsacion larga (>2 s): guardar favorito
e Pulsacion larga (>12 s): borrar favorito
3 v Pulsador de proceso de soldadura
[ —— Soldadura TIG
g YRS Soldadura eléctrica manual
g [E—— Soldadura cel eléctrica manual (curva caracteristica para electrodo de
celulosa)
4 Click-Wheel
R Ajuste de la potencia de soldadura
R Navegacion por el menu y los parametros
R Ajuste de los valores de parametros en funcién de la seleccién previa.
099-00T500-EW504 17
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Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Vista general de controladores

Pos [Simbolo |Descripcion
5 v Pulsador de modos de funcionamiento > Véase capitulo 5.2.5
} [E— 2 tiempos
AR 4 tiempos
spotArc . Proceso de soldadura por puntos spotArc
spotmatic Proceso de soldadura por puntos spotmatic
6 v Pulsador de soldadura de arco pulsado > Véase capitulo 5.2.8
- i p— Pulsos de valor medio
% JL----- Pulso térmico
ave. L -- Automaticidad de pulsos
acseecf - Especial CA
7 v Pulsador de polaridad de corriente de soldadura/formacion de punta esférica
DC ¥ Soldadura de corriente continua con polaridad negativa o positiva
opcionalmente en la antorcha o la pinza porta-electrodo (para TIC DC + es
necesaria la activacion en el menu de configuracion del equipo).
AC Soldadura de corriente alterna/formas de corriente
alterna > Véase capitulo 5.2.3.1
| Formacion de punta esférica > Véase capitulo 5.2.3.2
8 Pulsador test de gas / purgado del paquete de mangueras > Véase capitulo 5.1.1

18
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

4.1.2 Controlador B

T@@@@@@@

Figura 4-3
Pos [Simbolo |Descripcion
1 HE Seial de iluminacién de tipo de ignicion TIG
Sefial de iluminacién encendida: Tipo de ignicién lift arc activa/ignicion HF
desconectada. El tipo de ignicién se conmuta en el menu de experto
(TIG) > Véase capitulo 5.2.4.
2 Hz Sefal de iluminacién valor de visualizacién en la unidad hercios
3 kHz |Senal de iluminacién valor de visualizacién en la unidad kilohercios
4 S Sefial de iluminacion valor de visualizacién en la unidad segundos
5 % Seial de iluminacién valor de visualizacién en la unidad de tanto por ciento
6 MM |[Senal de iluminacién valor de visualizacién en la unidad de milimetros
7 inch |Seial de iluminacién valor de visualizacién en la unidad de pulgadas
8 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.
9 Senal de iluminacién de error del refrigerante
Sefaliza la pérdida de presion o la falta de refrigerante en el circuito.
10 A Senal de iluminacién Corriente de soldadura
Visualizacion de la corriente de soldadura en amperios.
1 N Senal de iluminacién de funcién de bloqueo > Véase capitulo 4.3.6
12 S Seiial de iluminacién de funcién simbolo [5]

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.
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Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Vista general de controladores

Pos |Simbolo |Descripcion

13 0 Seial de iluminacién 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 * Senal de iluminacién de control de acceso activa
La sefal de iluminacién se enciende cuando el control de acceso del control de la
magquina esta activo > Véase capitulo 5.8.

15 Sin funcién en esta version de aparato.

16 ‘I Senal de iluminacién tension de soldadura
Se enciende al mostrarse la tension de soldadura en voltios.

17 Sin funcién en esta version de aparato.

18 Freq. Automaticidad de frecuencias AC > Véase capitulo 5.2.3.5

19 Sin funcién en esta version de aparato.

20 Sin funcién en esta versiéon de aparato.

21 Sin funcién en esta version de aparato.

22 ipm Senal de iluminacién valor de visualizacion en la unidad de Inches per minute

23 o Senal de iluminacién valor de visualizacién en la unidad de metros por minuto

24 VRD |Seiial de iluminacion del dispositivo de reduccion de tension

(VRD) > Véase capitulo 5.9
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

4.1.3 Controlador C

Figura 4-4
Pos |Simbolo |Descripcion
1 l4 Sedial de iluminacién corriente principal __{/corriente de pulso
2 tup Senfal de iluminacién de tiempo de vertiente de subida
3 Ist Sefial de iluminacién corriente de inicio
4 z Sefal de iluminacién del didametro del electrodo
5 Oﬂ"‘ Senal de iluminacién de tiempo de corrientes anteriores de gas
6 Aé‘ Senal de iluminacién de optimizacién de ignicién (TIG)
7 JOB [Senal de iluminacién de trabajo de soldadura (JOB)
8 tst Senal de iluminacién de tiempo de corriente de inicio
9 cervare | S€Mal de iluminacién activArc > Véase capitulo 5.2.6
10 +J.Ba|__';|._ Seial de iluminacién de balance
11 t4 Senal de iluminacién de tiempo de pulso
12 ;,'.LL Senal de iluminacion de frecuencia IFr&
13 t2 Senal de iluminacién de tiempo de pulso
14 Ae Senal de iluminacién Arcforce (curva caracteristica de
soldadura) > Véase capitulo 5.3.3
15 Prog Senal de iluminacién del programa de soldadura > Véase capitulo 5.2
Visualizacién del numero del programa actual en la indicacién de datos de soldadura.
16 ted Senal de iluminacién de tiempo de corriente final
17 ﬁ“e Tiempo post flujo de gas
18 led Senal de iluminacién de corriente final
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Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Pantalla del aparato

4.2

4.3
4.3.1

4.3.2

Pos [Simbolo |Descripcion

19 tan Sedal de iluminacién de tiempo de caida de corriente

20 I, Sefial de iluminacion de vertiente de bajada

Pantalla del aparato

Los siguientes parametros de soldadura se pueden indicar antes (valores teoricos), durante (valores
reales) o después de la soldadura (valores hold/ultimos valores memorizados). La visualizacién de los
valores hold/ultimos valores memorizados se muestra mediante la sefial de iluminacién @:

Parametro Antes de la soldadura Durante la soldadura Después de la
(valores tedricos) (valores reales) soldadura

(valores hold/ultimos
valores memorizados)

Corriente de soldadura @ @@ @ Bl

Tiempos de parametro @ @ ®

Corrientes de parametro @ @ ®

Frecuencia, balance @ @ ®

Numero de JOB @ ® ®

Tension de soldadura @n @ @

' No en la soldadura eléctrica manual

21 La indicacion de valor real de la corriente de soldadura para eléctrica manual puede conectarse o
desconectarse con el parametro [rcd.

Bl El comportamiento de la visualizacion de valores hold/Gltimos valores memorizados puede
determinarse mediante los parametros para TIG y para eléctrica manual.

El ajuste se efectua en el menu de configuracion del equipo > Véase capitulo 5.11.

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.

Manejo del control del aparato

Vista principal

Tras conectar el equipo o cuando finaliza un ajuste, el control del equipo 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 teérico de la tension de soldadura en funcion
de la preseleccion (V). Tras 4 s, el control vuelve siempre a la vista principal.

Ajuste de la corriente de soldadura (absoluto/porcentual)

El ajuste de la corriente de soldadura se realiza con el botdén de control (Click-Wheel).

El ajuste de la corriente de soldadura puede realizarse porcentualmente (en funcion de la corriente
principal) o absoluto:

TIG: corriente inicial, de vertiente de bajada y final
Eléctrica manual: corriente de arranque en caliente

La seleccion se realiza en el menu de configuracion del equipo con el parametro
> Véase capitulo 5.11.
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Manejo del control del aparato

4.3.3

43.4

43.5

4.3.6

Ajuste de los parametros de soldadura durante el funcionamiento
El ajuste de un parametro de soldadura durante el funcionamiento se realiza pulsando (seleccion) y
girando (navegacion hasta el parametro deseado) el Click-Wheel. Si pulsa de nuevo, se seleccionara el
parametro que desea ajustar (el valor del parametro y la sefal de iluminacion correspondiente
parpadearan). El valor del parametro se ajusta mediante el posterior giro.
Durante el ajuste de los parametros de soldadura, el valor del parametro que se esté ajustando
parpadeara en la parte izquierda. En la parte derecha aparece una abreviatura de parametro o una
desviacién del valor de parametro predeterminado representadas simbdlicamente hacia arriba o hacia
abajo:

Pantalla Significado

™l 1 2| | Aumentar el valor del parametro

nJ U Para volver a alcanzar los ajustes de fabrica.
M - 1N _ | | Ajuste de fabrica (por ejemplo, valor = 20)
L LS El ajuste del valor del parametro es dptimo

TR i_ 11| | Reducir el valor del parametro
JUJ L LJ] | 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.

La seleccion se realiza mediante una pulsacion larga (> 2 s) en Click-Wheel. Seleccione el parametro o
la opcion de menu correspondiente girando (navegar) y pulsando (confirmar) Click-Wheel.

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 bloqueo

La funcion de bloqueo sirve para proteger contra un desajuste por descuido de la configuracién del
equipo. Todos los elementos de operacion se desactivan con la funcion activada y la sefial de
iluminacién de funcién de bloqueo se enciende. La funcién se activa o desactiva mediante una pulsacion

larga (> 2 s) en el pulsador |=.
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Caracteristicas Funcionales ev\;hq
Soldadura TIG

5

5.1
5.1.1

51.1.1

Caracteristicas Funcionales
Soldadura TIG

Ajuste de la cantidad de gas de proteccion (test de gas)/purgado del paquete de

mangueras

» 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 presion dependiendo del tipo de aplicacion.

+ El test de gas se activa en el control del equipo accionando el pulsador «Test de
gas/aclarado»¥ > Véase capitulo 5.1.1.

Ajuste de la cantidad de gas de proteccion (test de gas)

» El gas de proteccién circula durante 20 s o hasta que se vuelva a accionar el pulsador.

Aclarado de paquetes de mangueras largos (aclarado)

» Accione el pulsador durante unos 5 s. El gas de proteccién circula durante 5 min o hasta que se
vuelva a accionar el pulsador.

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

Indicacion acerca del ajuste: El diametro de la boquilla de gas en mm corresponde a I/min de flujo
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

Encontrara mas informacién sobre la conexién del suministro de gas de protecciéon y sobre el
manejo de la bombona de gas de protecciéon en el manual de instrucciones de la fuente de
corriente de soldadura.

Corriente posterior de gas automatica

Si la funcién esta activada, el tiempo post-gas se adaptara en funcion de la potencia del control del
equipo. El tiempo post-gas ajustable se refiere a la intensidad de corriente maxima posible de la fuente
de alimentacién y disminuye linealmente.

Ejemplo: Con la corriente posterior de gas automatica activada se ajusté un tiempo post-gas de 10 s.
Con 230 A significa que la corriente de soldadura tiene un tiempo de post-gas de 10 s. Con 115 A de
corriente de soldadura el tiempo de post-gas se reduce a 5 s.

La funcidn de corriente posterior de gas automatica puede activarse o desactivarse en el menu de

configuracion del equipo > Véase capitulo 5.11. Con la funcion activada, al seleccionar el tiempo de post-
gas se muestran alternativamente los parametros y para automatico.
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5.1.2

51.3

Seleccion de las tareas

Mediante el ajuste del diametro del electrodo de tungsteno se preajustan de forma 6ptima el
comportamiento de ignicién TIG (energia de ignicién), las funciones del equipo y el limite de corriente
minimo. Si los diametros de los electrodos son pequefos, necesitara p. ej. menos energia de ignicion
que con diametros de electrodos grandes.

Ademas, en caso necesario puede adaptarse la energia de ignicion > Véase capitulo 5.1.3 a cada
trabajo de soldadura (p. €j. para reducir la energia de ignicion en el area de las chapas finas). Al
seleccionar el diametro del electrodo se establece el limite de la corriente minima, que a su vez influye
sobre la vertiente de bajada asi como sobre la corriente principal y de inicio. Los limites de corriente
minima evitan un arco voltaico inestable con intensidades de corriente inadmisiblemente bajas. En caso
necesario, los limites de corriente minima pueden desactivarse en el menu de configuracion del equipo
mediante el parametro > Véase capitulo 5.11. En el funcionamiento con control remoto de pie se han
desactivado de principio los limites de corriente minima.

- Il
I=1; l] i-'»
Bf
Figura 5-1

Correccion de ignicién

La energia de ignicién puede optimizarse mediante el parametro Correccién de ignicion para el
trabajo de soldadura. En caso de que sea necesario ajustar la energia de ignicion fuera de los limites de
correccién disponibles, también puede configurarse manualmente para la corriente de ignicién y el
tiempo de corriente de ignicion > Véase capitulo 5.1.4.

Figura 5-2
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514

Ajuste de ignicion manual

Al seleccionar la ignicion especial, se desactiva la dependencia de los limites de corriente minimos para
el diametro del electrodo. Ahora puede ajustarse independientemente la energia de ignicién con los
parametros Corriente de ignicion y Tiempo de ignicién [_El. El ajuste del tiempo de ignicién se
realiza totalmente en milisegundos. El ajuste de la corriente de ignicion se diferencia por las variantes de
ajuste y 5Pl

+ En la variante [57 1, |a corriente de ignicion se ajusta totalmente en amperios [A].

+ En la variante [572], |a corriente de ignicion se ajusta porcentualmente en funcion de la corriente
principal ajustada.

La seleccion y la activacion de los parametros para el ajuste manual de la energia de ignicion se realiza
mediante «Tope a la izquierda» en el ajuste del diametro del electrodo (valor minimo > > [5P2).

Figura 5-3
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5.1.4.1

Trabajos de soldadura periodicos (JOB 1-100)

El usuario dispone de otros cien lugares de almacenamiento donde guardar de forma permanente
trabajos de soldadura repetitivos o distintos. Basta con seleccionar la memoria deseada (JOB 1-100) y
ajustar el trabajo de soldadura tal como se ha descrito anteriormente.

Con el gestor de JOB > Véase capitulo 5.6 pueden copiarse trabajos de soldadura en los puestos de
memoria que se desee o bien restablecerse al estado de fabrica.

Ademas, el JOB deseado puede depositarse en una tecla de acceso rapido (tecla de

favoritos) > Véase capitulo 5.5.

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

Figura 5-4

En la seleccion o cuando se selecciona uno de los trabajos de soldadura perioédicos, se enciende la senal
de iluminacion JOB.
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5.2

5.2.1

5.2.2

Programas de soldadura
La funcion de programas de soldadura esta desactivada de fabrica y para su uso debe activarse en el
menu de configuracion del equipo con el parametro > Véase capitulo 5.11.

En cada trabajo de soldadura (JOB) seleccionado, > Véase capitulo 5.1.2, pueden configurarse,
guardarse y ejecutarse 16 programas. En el programa «0» (configuracion estandar), la corriente de
soldadura puede ajustarse sin escalonamiento en toda el area. En los programas 1-15, pueden definirse
15 corrientes de soldadura distintas (incl. el modo de operacion y la funcién de pulso).

El aparato de soldadura dispone de 16 programas. Estos pueden cambiarse durante el proceso de

soldadura.

Las modificaciones de los otros parametros de soldadura durante el desarrollo del programa
actuaran de igual modo en todos los programas.

La modificacion de los parametros de soldadura se guarda inmediatamente en el JOB.

Ejemplo:
Numero de Corriente de Modo de operacidon Funcion de pulso
programa soldadura
1 80A 2 tiempos Pulsos conectados
2 70A 4 tiempos Pulsos desconectados

El modo de operacion no puede modificarse durante el proceso de soldadura. Si se inicia con el
programa 1 (modo de operacion de 2 tiempos), el programa 2, a pesar de la configuracion de 4 tiempos,
aplicara la configuracion del programa de inicio 1 hasta que finalice el proceso de soldadura.

La funcion de pulso (pulsos desconectados, pulsos conectados) y las corrientes de soldadura se tomaran
de los programas correspondientes.

Seleccion y ajuste

Prog

Figura 5-5

Especificacion del max. N° de programas accesibles

Esta funcién permite que el usuario pueda determinar el nimero maximo de programas que
pueden ejecutarse (sélo valido para el quemador). Esta preajustado de fabrica que los 16
programas se puedan ejecutar. En caso necesario, se pueden limitar estos programas a un
numero determinado.

Para poder limitar el nimero de programas, se debe ajustar la corriente de soldadura en 0A para
el siguiente programa no utilizado. Si p.ej. sélo se utilizan los programas del 0 al 3, la corriente de
soldadura se ajustara en 0A en el programa 4. Ahora se pueden ejecutar en el quemador los
programas de 0 a 3 como maximo.
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5.2.3

5.2.3.1

Soldadura de corriente alterna

La soldadura de aluminio y sus aleaciones es posible mediante el cambio periédico de la polaridad en el
electrodo de tungsteno.

En este caso, la polaridad negativa (semionda negativa) del electrodo de tungsteno es responsable del
comportamiento de penetracion y posee una carga de electrodos baja en comparacion con la semionda
positiva. La semionda negativa también se denomina «Semionda fria».

Contrariamente, la polaridad positiva, es decir, la semionda positiva, sirve para romper la capa de 6xido
en la superficie de material (den. efecto de limpieza). Simultaneamente, debido al elevado efecto térmico
en la semionda positiva aqui se funde la punta del electrodo de tungsteno y se convierte en una bola
(den. punta esférica). El tamafio de la punta esférica depende de la longitud (ajuste de

balance > Véase capitulo 5.2.3.3) y de la amplitud de corriente (balance de

amplitud > Véase capitulo 5.2.3.4) de la fase positiva. Debe tenerse en cuenta que una punta esférica
demasiado grande produce un arco voltaico inestable y difuso y que ello deriva en un perfil de
penetracion pequefo. Con ello, la relacidn entre la amplitud de corriente y el balance del trabajo deben
ajustarse de forma correspondiente.

Formas de corriente alterna

Seleccion
2R ER—
DC: ' DCi .

AV .
AC -")‘- AC ..O..

i . -,:-\P ,:-J
5 AC 5 AC 4’[’ ,_,_ I ,_,
® O,
Lron
—— —— . J
‘_L [y
I-' NN
Figura 5-6

Indicacién |Ajuste / Seleccion

| I F Formas de corriente alterna
! L = — Rectangular - Aporte maximo de energia (de fabrica)

[ Trapezoidal - Cubre la mayoria de aplicaciones
5! ] <ememee Sinusoidal - Nivel de ruido inferior

1 Solo en aparatos de soldadura de corriente alterna (AC).
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5.2.3.2 Funcion de formacion de punta esférica

La funcion de formacién de punta esférica obtiene una punta esférica 6ptima globular que permite
mejores resultados de soldadura y de ignicion en la soldadura de corriente alterna.

Los requisitos para una formacioén 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
esférica.

Al accionar el pulsador Formacién de punta esférica, se activa la funcion y se sefializa mediante el
parpadeo de la sefial de iluminacion correspondiente. Esta intensidad de corriente puede adaptarse en
caso necesario individualmente con el parametro (+/- 30 A).

EN

o |
; 5 m

Balling

-

Si el usuario acciona el pulsador de la antorcha, se inicia la funcién con un encendido libre de contacto
(ignicion HF). La punta esférica se representa y la funcion finaliza a continuacion una vez transcurrido el
tiempo de corriente posterior de gas.

La formacién de punta esférica deberia realizarse en una pieza de ensayo, puesto que en determinados
casos se funde un exceso de tungsteno y podria producirse suciedad en la costura de la soldadura.

i N
START STOP
v 27777777 7)
=15 - 25° ]
Figura 5-7
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5.2.3.3 Balance AC (optimizar efecto de limpieza y comportamiento de penetracion)
Es importante elegir bien la relacion temporal (balance) entre la fase positiva (efecto de limpieza, tamafio
de la punta esférica) y la fase negativa (profundidad de penetracion). Esto puede diferir del ajuste de
fabrica en funcién del material y del trabajo. Para ello se necesita el ajuste de balance CA. El preajuste
(ajuste de fabrica, posicion cero) del balance es del 65 % y siempre se refiere a la semionda negativa. La
semionda positiva se adapta de forma correspondiente (semionda negativa = 65 %, semionda positiva =

35 %).

Figura 5-8

5.2.3.4 Balance de amplitudes AC
Como en el balance AC, el balance de amplitudes AC ajusta una relacion (balance) entre la semionda
positiva y la negativa. De este modo, el balance se modifica en forma de amplitudes de intensidad de

corriente.

+ <100 100 >100

Figura 5-9

El balance de amplitudes AC puede ajustarse en el menu de experto (TIG), en el pardmetro

> Véase capitulo 5.2.12.

El aumento de la amplitud de intensidad de corriente en la semionda positiva favorece la rotura
de la capa de 6xido asi como el efecto de limpieza.

Si aumenta la amplitud negativa de la intensidad de corriente, aumenta también la penetracién.

099-00T500-EW504 3 1
15.07.2021



Caracteristicas Funcionales ev\;hq
Programas de soldadura

5.2.3.5 Automaticidad de frecuencias AC

La activacion se lleva a cabo durante el funcionamiento mediante el parametro Frecuencia nn. 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 iluminacién & se enciende cuando la
funcién 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 funcion, se reducen al minimo las manipulaciones
manuales del usuario durante el proceso de soldadura.

A

/\

[ ,
gy DL

\

Figura 5-10

Seleccion

Figura 5-11
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5.2.3.6 Optimizacion de conmutacion AC

En la soldadura CA se cambia periédicamente entre semionda positiva y negativa. El cambio de polos se
denomina conmutacioén. Debido a influencias externas, como materiales de aluminio de baja aleacion (p.
ej. Al 99,5) o gases dificilmente ionizables (mezclas Ar/He), puede influirse negativamente en la
conmutacion y esto puede provocar una estabilidad del arco voltaico mas baja y una mayor generacién
de ruido.

La fuente de alimentacion dispone de una optimizacién de la conmutacion inteligente, que se divide en el
modo automatico (tope a la izquierda) y el modo manual (1-100):

* Modo automatico (ajuste de fabrica)
De serie la optimizacion de la conmutacion se halla en «Auto». De este modo, la fuente de
alimentacion puede evaluar la conmutacion y se encarga automaticamente de una estabilidad del
arco voltaico lo mas grande posible, una penetracién segura y costuras libres de 6xido en cada
trabajo de soldadura. Para practicamente cualquier caso de aplicacion, el modo automatico es la
eleccién preferida.

*  Modo manual (1-100):
Si el algunos casos el resultado en el modo automatico no es satisfactorio, en el modo manual puede
adaptarse la optimizacion de la conmutacion. Para ello, puede utilizarse la siguiente representacion
esquematica a modo de ayuda para el ajuste.

E
B A 100

Soft Hard
Figura 5-12
5.24 Cebado de arco
El tipo de ignicién (parametro [-F_l) puede ajustarse en el menu de sistema (pulsador [=). En caso
necesario, la intensidad AF (parametro hFL]) puede adaptarse en el ment de configuracién del
equipo > Véase capitulo 5.11.
5.24.1 Cebado de AF
a)@ b)@ C)@
| | : I |
Figura 5-13
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 tensién 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 seguin el modo de
trabajo seleccionado.
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5.24.2

5.24.3

Liftarc

Figura 5-14

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 separacion 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 posicién normal.

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

trabajo seleccionado.

Desconexion forzada
Cuando transcurren los tiempos de error, la desconexion forzada finaliza el proceso de soldadura 'y
puede activarse mediante dos estados:
» Durante la fase de ignicion

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

El arco voltaico se detiene mas de 5 s (corte del arco voltaico).

En el menu de configuracion del aparato > Véase capitulo 5.11, el tiempo de reignicién tras el corte del
arco voltaico puede desconectarse o configurarse temporalmente (parametro [ £A)).
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5.2.5 Modos de operacion (procesos de funcion)
5.2.5.1 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

Tiempo de inicio

Tiempo de rampa de subida

Tiempo de punto

RREEae -|js]e

Corriente principal (de corriente minima a maxima)

AMP
Vertiente de bajada/corriente de pausa entre pulsos
AMP%

£ i Tiempo de pulso

Tiempo de pausa entre pulsos

Corriente de pulso

ES Modo de funcionamiento de cuatro tiempos: tiempo de vertiente de corriente principal (AMP)
hasta vertiente de bajada (AMP%)
Pulso térmico TIG: tiempo de vertiente de la corriente de pulso en la corriente de pausa
entre pulsos

G2 Modo de funcionamiento de cuatro tiempos: tiempo de vertiente de vertiente de bajada
(AMP%) hasta corriente principal (AMP)
Pulso térmico TIG: tiempo de vertiente de la corriente de pausa entre pulsos en la corriente
de pulso

Tiempo de caida de corriente

Corriente de crater final

EEd Tiempo de crater final

® Corrientes posteriores de gas

i)

Balance

FrE Frecuencia
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5.2.5.2 Modo de 2 tiempos

Desarrollo

0 o+
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Figura 5-15
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1er 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 [5E].

* HF se desconecta.

* La corriente de soldadura se incrementa con el tiempo de rampa de subida ajustado hasta la
corriente principal [ (AMP).

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

Después de soltar el pulsador de la antorcha 2 vuelve a aumentar la corriente de soldadura con t
vertiente establecido a la corriente principal AMP. Los parametros y pueden ajustarse en el
menu de experto (TIG) > Véase capitulo 5.2.12.

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 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.
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5.2.5.3 Modo de 4 tiempos
Desarrollo

TP ESL~EUPr  <ES e <ESO
Figura 5-16
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1er. ciclo

« Presione el pulsador de la antorcha 1; transcurrira el tiempo de pregaslZ?-].,

* 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 circular y se establece inmediatamente en el valor de corriente
de inicio preseleccionado (arco voltaico de busqueda en el ajuste minimo). HF se desconecta.

+ La corriente de inicio circula como minimo durante el tiempo de inicio o bien mientras que se
tenga accionado el pulsador de la antorcha.

2°ciclo

» Suelte el pulsador de la antorcha 1.

* La corriente de soldadura se incrementa durante el tiempo de rampa de subida ajustado hasta
alcanzar 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 1-6).

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

Después de soltar el pulsador de la antorcha 2 vuelve a aumentar la corriente de soldadura con t
vertiente establecido a la corriente principal AMP. Los parametros y pueden ajustarse en el
menu de experto (TIG) > Véase capitulo 5.2.12.

3er. ciclo

» Accione el pulsador de la antorcha 1.

+ La corriente principal disminuye durante el tiempo de caida de corriente ajustado hasta la
corriente de crater final [_Ed].

Existe la posibilidad de acortar el proceso de soldadura a partir del momento en que se alcanza la fase
de corriente principal {1 AMP pulsando brevemente el pulsador de la antorcha 1 (el 3° tiempo se
suprime).

4°.ciclo

+ Suelte el pulsador de la antorcha 1; el arco voltaico desaparecera.

« Comienza el tiempo de postflujo de gas ajustado GPE],

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.

Inicio de soldadura alternativo (inicio de Pulsacion Breve):

En el caso de un inicio de soldadura alternativo, la duracion del primer y el segundo tiempos se
determina exclusivamente por los tiempos de proceso ajustados (pulsacién breve del pulsador de la
antorcha en la fase de preflujo de gas E7-]).

Para activar esta funcion se debe ajustar un modo de antorcha de dos cifras (11-1x) en el control del
aparato. La funcién también puede desactivarse cuando sea necesario (se mantiene el final de soldadura
con pulsacion breve). Para ello el parametro del menu de configuracién del aparato debe activarse
en > Véase capitulo 5.11.
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5.25.4

spotArc

El procedimiento puede utilizarse para el apuntalamiento o para la soldadura de union de chapas de
acero 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
requieren muy poco trabajo adicional, también en el area visible.

spotArc

spotmatic

Figura 5-17

Para lograr un resultado efectivo, los tiempos de vertiente de subida y de bajada se deben fijar en
«0».
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Figura 5-18

CPE t
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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 5.2.4.

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 [ 5tl.

* HF se desconecta.

» La corriente de soldadura se incrementa con el tiempo de rampa de subida ajustado hasta la
corriente principal [ (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
Automatic. En caso necesario, también puede desactivarse la funcién accionando el pulsador de
soldadura por pulsos.
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5.2.5.5

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 autorizaciéon
se sefaliza con el parpadeo de la sefial de iluminacion spotArc/spotmatic. La autorizacion puede
realizarse por separado para cada uno de los puntos de soldadura o de forma permanente. El ajuste se
controla con el parametro Autorizacion del proceso en el menu de configuracion del

aparato > Véase capitulo 5.11:

+ Autorizacion del proceso por separado (55F>on J):
El proceso de soldadura debe volver a autorizarse antes de cada ignicién del arco voltaico
accionando el pulsador de la antorcha. La autorizacién del proceso finaliza automaticamente tras 30 s
de inactividad.

+ Autorizacion permanente del proceso (E5P1>bn )
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
automaticamente 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
configuracion del aparato, en el parametro 677, En este caso, la funcion es como en spotArc. No
obstante, el rango de ajuste del tiempo de punto puede seleccionarse en el menu de configuracion del
aparato.

El rango temporal se ajusta en el menu de configuracién del aparato con el pardmetro
> Véase capitulo 5.11

Vi
J . 0 )
D]
ity ‘e
JuL spotmatic

spotmatic

Figura 5-19

Figura 5-20
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Como ejemplo, se representa el desarrollo con el tipo de igniciéon HF. Sin embargo, también es posible la
ignicion del arco voltaico con lift arc > Véase capitulo 5.2.4.

Seleccione el tipo de autorizacion del proceso para el proceso de soldadura > Véase capitulo 5.11.

Los tiempos de rampa de subida y de caida de corriente ilnicamente 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
soldadura.

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 [&P-l. El arco voltaico se enciende y fluye la corriente de inicio
ajustada previamente.

La fase de corriente principal 1 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
corriente de crater final [ £dl.

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.
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5.2.5.6 Funcionamiento de 2 tiempos versiéon C

L [ SE)> — : :
«[CP DR Edab— «— it

Figura 5-21

1er tiempo
+ Presione 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 con el tiempo de rampa de subida ajustado hasta la
corriente principal AMP.

Cuando se acciona el pulsador de la antorcha 1, comienza la vertiente desde la corriente principal
AMP hasta la vertiente de bajada AMP%. Cuando se suelta el pulsador de la antorcha, comienza la
vertiente desde la vertiente de bajada AMP% de vuelta hasta la corriente principal AMP. Este
proceso puede repetirse con tanta frecuencia como se desee.

El proceso de soldadura finaliza con el corte del arco voltaico en la vertiente de bajada (retire la antorcha
de la pieza de trabajo hasta que el arco voltaico se apague, sin reignicion del arco voltaico).

Los t vertiente y pueden ajustarse en el menu de experto > Véase capitulo 5.2.12.
Este modo de funcionamiento debe habilitarse (parametro [°tcl) > Véase capitulo 5.11.
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5.2.6

5.2.7

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 bafio fundente, por ejemplo, en soldaduras
manuales, se mantenga casi constante la potencia empleada. Las pérdidas de tensién debidas a la
reduccion de la distancia entre el quemador y el bafio fundente se compensan e invierten mediante un
aumento de corriente (amperio por voltio - A/V). De este modo se dificulta que se pegue el electrodo de
tungsteno en el bano fundente y hace que se reduzcan las inclusiones de tungsteno.

Seleccién

Figura 5-22

Ajuste

Ajuste de parametros

Es posible adaptar individualmente el parametro activArc (regulacién) al trabajo de soldadura (grosor de
chapa) > Véase capitulo 5.2.12.

Antistick TIG

Esta funcién impide la reignicion descontrolada tras la adhesion del electrodo de tungsteno en el bafio de
soldadura mediante la desconexién 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 funcion (parametro [EAS]) > Véase capitulo 5.11.
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5.2.8

5.2.9

Soldadura de arco pulsado

Pueden seleccionarse las siguientes variantes de pulsos:

« 4L pulsos de valor medio (TIC-CA hasta 5 Hz y TIG-CC hasta 20 kHz)
« WIL pulso térmico (TIG-CA o TIG-CC)

« e 7L automatismo de pulsos (TIG-CC)

« scseeciiL especial CA (TIG-CA)

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
para soldar conforme a las instrucciones de soldadura.

Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periddicamente entre dos corrientes, debiendo
determinarse un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (Ipuls), un balance de pulsos ([6AL))
y una frecuencia de pulsos (F~£l). El promedio de corriente indicado en amperios es decisivo, la corriente
de pulso (Ipuls) se determina 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 equipo calcula este valor para que
se respete el valor medio de la corriente de soldadura (AMP).

Mediante el parametro en el menu de experto puede adaptarse la forma de la curva del pulso al
trabajo de soldadura existente. Sobre todo en el rango de frecuencia inferior, las formas de pulso
ajustables muestran su efecto en la caracteristica del arco voltaico (exclusivamente TIG-CC).

I/AA
[pUIS - pr— e p— o
>100%
AMP -
IPP | e - e— -

x Tpuls Tpuls t/s
Figura 5-23

Ajuste de la frecuencia de pulsos y del balance de pulsos

Figura 5-24
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5.2.9.1 Pulso térmico
Los desarrollos de funcion 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
vertiente de bajada AMP% (corriente de pausa de pulso) segun los tiempos ajustados. Los tiempos de
pulso y de pausa asi como los flancos de pulso (5 y [E52)) se introducen en el control en segundos.

Los flancos de pulso y pueden ajustarse en el menu de experto (TIG) > Véase capitulo 5.2.12.

|
1

F 3

: '
: y
!
>
P . = 2
—

E59 EJ Esa) E 3
Figura 5-25

Ajuste del tiempo de pulso y pausa entre pulsos

Figura 5-26

5.2.9.2 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 bafio de
soldadura una vibracién que influye de forma positiva en el puenteado de entrehierros. Los pardmetros
necesarios para los pulsos vienen marcados automaticamente por el control del aparato. En caso
necesario, también puede desactivarse la funcién accionando el pulsador de soldadura por pulsos.
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5.2.9.3 CA especial
Se emplea, por ejemplo, para unir chapas de distinto grosor.
Ajuste de tiempo de pulso

4

i

AC-Special

!

L

i

 —p————>

5] E3 ESOE T

Figura 5-27
Los flancos de pulso y pueden ajustarse en el menu de experto (TIG) > Véase capitulo 5.2.12.

5.2.9.4 Soldadura por pulsos en la fase de rampa de subida y de rampa de descenso

En caso necesario, la funciéon de pulsos también puede desactivarse durante la fase de rampa de
subida y de caida de corriente (parametro [F5L]) > Véase capitulo 5.11.

|
PSL)=GFF]

A

P5i)=(on ]

Y

Figura 5-28
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5.2.10 Antorcha (variantes de manejo)
5.2.10.1 Modo de antorcha

Los elementos de operacién (pulsador de la antorcha o interruptor basculante) y su funciéon pueden
adaptarse individualmente mediante distintos modos de antorcha. El usuario tiene a su disposicion hasta
seis modos. Las opciones de funcién describen las tablas de los correspondientes tipos de antorcha.

Explicaciéon de los caracteres de la antorcha:

Simbolo Descripcion

Q Presionar pulsador de la antorcha

@ Pulsar pulsador de la antorcha

ﬂ_ﬁ@ Pulsar el pulsador de la antorcha y a continuacion presionar
BRT 1, 2 Pulsador de la antorcha 1 0 2

upP Pulsador de la antorcha UP - Aumentar valor

DOWN Pulsador de la antorcha DOWN - Disminuir valor

Los modos de antorcha se ajustan en el menu de configuracion del aparato con los parametros de
configuracion de la antorcha «ltrdl» > Modo de antorcha «tadl» > Véase capitulo 5.11.

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

Antorcha con un pulsador de antorcha

BRT 1O
Figura 5-29
Funcién Control Modo
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ
BRT 1 — 1
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) @
Antorcha con dos pulsadores de antorcha e interruptor basculante
el
BRT 17O O7BRT 2 BRT 1 _D
BRT2 |
Figura 5-30
Funcién Control Modo
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1 Q
Vertiente de bajada BRT 2 ! 1
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) BRT 1 @
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura BRT 1 Q
Aumentar corriente de soldadura (velocidad up/down) BRT 2 Il
—— 3
Disminuir corriente de soldadura (velocidad up/down) BRT 2 @
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) BRT 1 @
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Antorcha con un pulsador de antorcha y teclas Up/Down

I e U
BRT 14—O
up ]
DOWN ]
Figura 5-31
Funcién Control Modo
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura .ﬂ.
: : : BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) ﬂﬁ
— 1
Aumentar corriente de soldadura (velocidad up/down) UP Q
Disminuir corriente de soldadura (velocidad up/down) DOWN Q
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura .ﬂ.
BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) ﬂﬁ
— 4
Aumentar corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) uUP Q
Disminuir corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) DOWN Q
Antorcha con dos pulsadores de antorcha y teclas Up/Down
BRT 17OOBRT 2
uP ]
DOWN ]
Figura 5-32
Funcidn Control Modo
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ.
BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) @
Vertiente de bajada BRT 2 ! 1
Aumentar corriente de soldadura (velocidad up/down) UP Q
Disminuir corriente de soldadura (velocidad up/down) DOWN Q
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ
BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) @
Vertiente de bajada BRT 2 -ﬂ.
= 4
Aumentar corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) UP Q
Disminuir corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) DOWN Q
Test de gas BRT 2 Q 3s
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Antorcha de funcion TIG, Retox XQ

I:l|
B
UP— 1
DOWN—E |
Figura 5-33
Funcién Control Modo
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ.
: BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) m
Vertiente de bajada BRT 2 g 1
Aumentar corriente de soldadura (velocidad up/down) UP Q
Disminuir corriente de soldadura (velocidad up/down) DOWN Q
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ
BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) @
Vertiente de bajada BRT 2 Q
Aumentar corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) UP Q
Disminuir corriente de soldadura por niveles (salto de corriente) DOWN Q 4
Conmutacion entre salto de corriente y JOB BRT 2 m
Aumentar nimero de JOB upP Q
Reducir nimero de JOB DOWN Q
Test de gas BRT 2 Q 3s
Conexién y desconexion de la corriente de soldadura ﬂ.
BRT 1 —
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) m
Vertiente de bajada BRT 2 Q
Aumentar numero de programa UP Q
Reducir nimero de programa DOWN Q 5
Conmutacion entre programa y JOB BRT 2 m
Aumentar numero de JOB upP Q
Reducir nimero de JOB DOWN J
Test de gas BRT 2 Q 3s
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5.2.10.2

5.2.10.3

5.2.10.4

Funcién Control Modo
Conexion y desconexion de la corriente de soldadura Q
Vertiente de bajada (funcionamiento de 4 tiempos) BRT @
Vertiente de bajada BRT 2 !
Aumentar corriente de soldadura de forma continua (velocidad UpP ﬂ_
up/down) -
ll?;(rjr:)l\r,\vl::)r corriente de soldadura de forma continua (velocidad DOWN Q 6
Conmutacion entre velocidad Up/Down y nimero de JOB BRT 2 @
Aumentar nimero de JOB uP Q

Reducir nimero de JOB DOWN Q

Test de gas BRT 2 Q 3s

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

Funcién de pulsacion breve: Para modificar la funcién presione brevemente el pulsador de la antorcha. El
modo de antorcha ajustado establece el funcionamiento.

La funcion Tipp puede seleccionarse para el inicio de la soldadura, mediante el parametro y para el
fin de la soldadura mediante el parametro de forma separada para cada modo de antorcha. Con el
parametro activado se suprime la pulsacion en la vertiente de bajada.

Velocidad up/down

Funcionamiento

Accione y mantenga presionado el pulsador Up:

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

Accione y mantenga presionado el pulsador Down:

Reduccion de corriente hasta alcanzar el valor minimo.

El ajuste del parametro Velocidad Up/Down se efectua en el menu de configuracion del

aparato > Véase capitulo 5.11 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
pulsadores 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

aparato > Véase capitulo 5.11.
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5.2.11 Control remoto de pie RTF 1

5.2.11.1 Rampa de inicio RTF

La funcion Rampa de inicio RTF impide un aporte de energia demasiado rapido y demasiado elevado

inmediatamente después del arranque de soldadura cuando el usuario pisa el pedal del control remoto
demasiado rapido y con demasiada distancia.

Ejemplo:

El usuario ajusta en la maquina de soldadura una corriente principal de 200 A. El usuario pisa el pedal
del control remoto muy rapido en aprox. el 50% del recorrido del pedal.

* Rampa de inicio RTF conectado: La corriente de soldadura sube en una rampa lineal (lenta) a aprox.
100 A.

+ Rampa de inicio RTF desconectado: La corriente de soldadura pasa enseguida a aprox. 100 A.

La funcion de rampa de inicio RTF se conecta o desconecta con el parametro en el menu de
configuracion del aparato > Véase capitulo 5.11.

ESE>

=Y

HE

ﬁ‘l :

Figura 5-34

Indicacion Ajuste / Seleccion

|FF Rampa de inicio RTF > Véase capitulo 5.2.11.1
L B [ [ La corriente de soldadura fluye a la corriente principal predeterminada en una

funcion rampa (de fabrica)
------- La corriente de soldadura pasa inmediatamente a la corriente principal
predeterminada

r P _ Tiempo de corrientes anteriores de gas
Lir

[} ‘;k Corriente de inicio (porcentual, en funcién de la corriente principal)
;o

[} Ed Corriente de crater final
Lo Margen de ajuste porcentual: dependiendo de la corriente principal
Margen de ajuste absoluto: Imin hasta Imax.

~ ID Tiempo de corrientes posteriores de gas
L
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5.2.11.2 Respuesta RTF
Esta funcién controla la respuesta de la corriente de soldadura durante la fase de corriente principal. El
usuario puede elegir entre una respuesta lineal o logaritmica. El ajuste logaritmico esta especialmente
indicado para soldar con intensidades de corriente pequefias, por ejemplo, en chapas finas. Esta
respuesta permite dosificar mejor la corriente de soldadura.
La funcion de respuesta RTF se puede cambiar en el menu de configuracién del aparato y elegir una
respuesta lineal 0 una respuesta logaritmica (de fabrica) > Véase capitulo 5.11.

% [A]

A

100 +

50

X E
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Figura 5-35
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5.2.12 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 funcion desactivada.
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Figura 5-36

Ajuste / Seleccién

ES5

t vertiente (corriente principal en vertiente de bajada)

£52

Tiempo de vertiente (vertiente de bajada en corriente principal)

Balance de amplitud > Véase capitulo 5.2.3.4

AbA

!
I CO

S ———

Optimizaciéon de conmutacion CA > Véase capitulo 5.2.3.6

AAF

Parametro activArc > Véase capitulo 5.2.6
Ajuste de la intensidad

PFo

Forma de pulsos

[alall=] B circuito de corriente rectangular duro, presién de arcos voltaicos alta, que no
obstante genera un ruido de arco voltaico mas alto (de fabrica)

[T p— circuito de corriente rectangular con redondeos, poca generacion de ruido,
para trabajos de soldadura universales

SFE|amemee circuito de corriente redondeado fuerte, poca presion de arcos voltaicos y poco

ruido de arco voltaico
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5.2.13 Compensacion de la resistencia del cable
La resistencia eléctrica del cable debe volver a compensarse después de cambiar cada componente
accesorio, por ejemplo, la antorcha o la manguera de prolongacién (AW) para garantizar propiedades de
soldadura 6ptimas. 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 esta ajustada de forma
Optima. En caso de que varie la longitud del cable, sera necesaria una compensacién (correccion de
tension) para optimizar las propiedades de soldadura.

Figura 5-37
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1 Preparacion

Desconecte la maquina de soldadura.
Desatornille la boquilla de gas de la antorcha.
Afloje el electrodo de tungsteno y extraigalo.
Encienda la maquina de soldadura.

2 Configuracién

Accione e pulsador [= .
Presione el botén giratorio y seleccione el parametro [-L .

3 Ajuste y medicion

Coloque la antorcha con el manguito de sujecion sobre un punto limpio y limpiado de la pieza de
trabajo ejerciendo una ligera presién 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 60 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.

Fije de nuevo el electrodo de tungsteno en el manguito de sujecion.
Atornille de nuevo la boquilla de gas de la antorcha.

Encienda la maquina de soldadura.
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5.3
5.3.1

5.3.2

5.3.2.1

Soldadura MMA

Seleccidén 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 5.8.

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 sefiales de iluminacién (LED) indican la combinacion

seleccionada.

fome,
~
o]

Figura 5-38

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 funciéon 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).
I+ .g. = Corriente de arranque en caliente
= Tiempo de arranque en caliente
= Corriente principal
= Corriente
>t = Tiempo
Figura 5-39

kO

Seleccion y ajuste

Figura 5-40
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5.3.3 Arcforce
Durante el proceso de soldadura, Arcforce evita que el electrodo se pegue en el bafo de fusion mediante
incremento de corriente. Con ello, resulta mas facil utilizar aquellos electrodos de gota grande, a bajas
intensidades, especialmente con arco corto.

Arcforce

Arcforce

Figura 5-41

5.3.4 Funcioén Antistick — minimiza el pegado del electrodo.

Us Antiadherente (antistick) impide el destemplado del electrodo.
Si el electrodo se adhiere a pesar de Arcforce, el aparato conmutara
automaticamente a corriente minima al cabo de aproximadamente

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

Antistick

Figura 5-42
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5.3.5

5.3.6
5.3.6.1

Conmutacion 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.

_‘O’_ G
4 1 N
= D) (I R— =
——
DC ; 8 1 > —
- _;;\
AC A
| DCF  |oooooeom] =

]
®
—
—
\Il
,, —
P——
ll\
—

Figura 5-43

Soldadura de corriente alterna

Automaticidad de frecuencias AC
Fraq.

La activacion se lleva a cabo durante el funcionamiento mediante el parametro Frecuencia nr. 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 iluminacién i se enciende cuando la
funcién 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
manuales del usuario durante el proceso de soldadura.

A

/\

[ ,
g DL

\

Figura 5-44
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5.3.7
5.3.7.1

5.4

Seleccion

Figura 5-45

Soldadura de arco pulsado

Pulsos de valor medio

Cuando se pulsa con valor medio, se cambia periédicamente entre dos corrientes, debiendo
determinarse un promedio de corriente (AMP), una corriente de pulso (lpuls), un balance (EALl) y una
frecuencia (F-£l). El promedio de corriente ajustado en amperios es decisivo, la corriente de pulso (Ipuls)
se determina mediante el parametro como porcentaje de la corriente de valor medio (AMP). No es
preciso ajustar la corriente de pausa de pulso (IPP). El control de la maquina de soldadura calcula este
valor para que se respete el valor medio de la corriente de soldadura (AMP).

I/AA
[PUIS - — e e e e e - — -
> 100%
AMP -f -
IPP e S—

Tpuls s

Figura 5-46

x Tpuls

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

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

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

= balance

Limitacion de la longitud del arco (USP)

La funcion de limitacion de la longitud del arco voltaico detiene el proceso de soldadura cuando
detecta una tension del arco voltaico demasiado elevada (distancia inusualmente elevada entre el
electrodo y la pieza de trabajo). La funcién puede conectarse o desconectarse dependiendo del
proceso > Véase capitulo 5.11.
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5.5 Favoritos de JOB

Los favoritos son puestos de memoria adicionales para guardar p. ej. trabajos de soldadura utilizados
con frecuencia, programas y sus ajustes y cargarlos en caso necesario. El estado de los favoritos
(cargado, modificado no cargado) se representa mediante sefiales de iluminacion.

+ En total se ofrecen 5 favoritos (puestos de memoria) para ajustes a voluntad.
» En caso necesario, el control de acceso puede adaptarse con el conmutador de llave y/o la funcién

1*} [2*] {3*] [4*] [5*]

®—.'- - o o o

Figura 5-47
Pos [Simbolo |Descripcion
1 5% Pulsador - Favoritos JOB
e Pulsacion breve: cargar favorito
e Pulsacion larga (>2 s): guardar favorito
o Pulsacion larga (>12 s): borrar favorito
2 Senal de iluminacién estado de favorito
B La sefal de iluminacion se enciende en verde: Favorito cargado, ajustes del
favorito y del ajuste de aparato actual idénticos
B La sefal de iluminacion se enciende en rojo: favorito cargado, pero los
ajustes del favorito y del ajuste de aparato actual no son idénticos (p. €j. se
modificé el punto de trabajo)
----------- La sefial de iluminacion no se enciende: favorito no cargado (p. ej. numero
JOB modificado)

5.5.1 Guardado de los ajustes actuales en Favorito

Figura 5-48

* Mantenga accionado el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos durante 2 s (la sefal de
iluminacién de estado de favorito se enciende en verde).

5.5.2 Carga de un favorito guardado

Figura 5-49

» Accione el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos durante (la sefial de iluminacién de estado
de favorito se enciende en verde).
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5.5.3

5.6
5.6.1

Borrado de un favorito guardado

Figura 5-50

» Accione el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos y manténgalo pulsado.
Después de 2 s se enciende la sefial de iluminaciéon Estado de favorito en verde
y tras otros 5 s la sefial de iluminacién parpadea en rojo
tras otros 5 s se apaga la sefal de iluminacion

» Suelte el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos.

Organizacion de trabajos de soldadura (gestor de JOBSs)
Copia del trabajo de soldadura (JOB)

Con esta funcion se copian los datos de JOBs del JOB seleccionado actualmente en un JOB de destino
a determinar.

Figura 5-51
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5.6.2 Restablecimiento del trabajo de soldadura (JOB) a los ajustes de fabrica

5.7

5.8

Con esta funcion se restablecen los datos de JOBs de un trabajo de soldadura (JOB) a elegir a los
ajustes de fabrica.

Figura 5-52

Modo de ahorro energético (Standby)

El modo de ahorro energético puede activarse presionando unos segundos una tecla > Véase capitulo 4
o 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 operacion (por ejemplo, se gira un botén giratorio), se desactiva el
modo de ahorro energético, y el aparato regresa al estado listo para soldar.

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 para ajustar el bloqueo de acceso se encuentran ajustados en el menu de configuracion
del aparato > Véase capitulo 5.11.

Activacion del bloqueo de acceso

» Conceda un codigo de acceso para el bloqueo de acceso: Seleccione el parametro y elija un
codigo de cifras (0-999).

+ Active el bloqueo de acceso: Ajuste el parametro con bloqueo de acceso activado loa .

La activacion del bloqueo de acceso se muestra con la sefial de iluminacion «Bloqueo de acceso

activo» > Véase capitulo 4.

Cancelacion del bloqueo de acceso

» Indique un codigo de acceso para el bloqueo de acceso: Seleccione el parametro e introduzca el
cédigo de cifras elegido con anterioridad (0-999).

» Desactive el bloqueo de acceso: Ajuste el parametro con bloqueo de acceso desactivado FF. El
bloqueo de acceso solo puede desactivarse introduciendo el cédigo de cifras elegido con anterioridad.
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5.9 Disposicion de reduccion de tensién
El dispositivo de reduccion de tension (VRD) sirve para aumentar la seguridad, especialmente en
entornos peligrosos (como construccion naval, montaje de tuberias o explotaciéon minera).
En algunos paises y en muchos reglamentos de seguridad interna de fuentes de alimentacion de
soldadura, es obligatorio el dispositivo de reduccion de tension.
La sefal de iluminacion VRD > Véase capitulo 4.1.2 se enciende cuando el dispositivo de reduccién de
tension funciona correctamente y la tension de salida se ha reducido a los valores estipulados en la
norma correspondiente (datos técnicos).
5.10 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
cliente. Ello permite contrarrestar la activacion frecuente del fusible de red. La potencia absorbida
maxima del equipo se limita con un valor a modo de ejemplo para el fusible de red existente (regulable
de forma continua).
El valor se puede preseleccionar en el menu de configuracion del equipo > Véase capitulo 5.11 mediante
el parametro [FUS].
La funcion regula la potencia de soldadura automaticamente hasta alcanzar un valor que no sea critico
para el fusible de red correspondiente.

Si utiliza un fusible de red de 25 A, un especialista en electricidad debera conectar un conector

de red.
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5.11 Menu de configuracion del aparato
En el menu de configuraciéon del aparato se realizan los ajustes basicos del aparato.

5.11.1 Coémo seleccionar, cambiar y guardar parametros

g
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@

1970
Figura 5-53

Indicacion Ajuste / Seleccion

E ! Abandonar menu
E 0] |Exit

CF Desconexion y reconexion del equipo
/ Necesario para aceptar distintos parametros de configuracion

Menu Fuente de alimentacion

C
~
F Conmutacion del tipo de ignicion
UL B [T - ignicién HF

------- Liftarc

! Intensidad AF
'L' F L Std
E

------- Ajuste estandar (de fabrica)
------- Intensidad AF reducida

! H Reignicidn tras el corte del arco voltaico > Véase capitulo 5.2.4.3
LIS B | ey H— En funcion JOBdel tiempo (de fabrica 5 s).
------- Funcién desconectada o valor numérico 0,1 s - 5,0 s.
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Indicaciéon Ajuste / Seleccion
lqu Pulso de reacondicionamiento (estabilidad de punta esférica) *
Efecto de limpieza de la punta esférica al final de la soldadura.
------- Funcién conectada (de fabrica)

------- Funcién desconectada
5 ! Conmutacioén ignicion HF TIG (duro/suave)
= = R ey [ ignicion suave (de fabrica)

------- ignicion dura

Eb ’q Funcién temporal de ahorro energético > Véase capitulo 5.7
(==""") | Duracioén 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.

! Ajuste resist. cable > Véase capitulo 5.2.13

! Control y cédigo de acceso
L OO0 | Ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)

[} Control de acceso > Véase capitulo 5.8
LOLC) |go]o Funcioén conectada
oFF]-mememe Funcion desconectada (de fabrica)
- ,n I Meni Modo de funcionamiento
ID 'nlnl Programa Modo
LA B | =77 — Funcion desconectada (de fabrica)
------- Funcion conectada

ID ) Bloqueo de programa (P0)
UL El programa PO se bloquea al cerrar con el interruptor de llave. Unicamente puede
conmutarse entre los programas P1 a P15.

------- Funcion desconectada (de fabrica)
------- Funcién conectada
5 ,:', Principio de manejo
UL R =y — ajuste de pardmetros sinérgico (preajustado de fabrica)
------ ajuste de parametros convencional

D” S Menu Pantalla del equipo

[} Eﬁ Ajuste del sistema de medicién
------- Unidades de longitud en mm, m/min (sistema métrico)
------- Unidades de longitud en pulgadas, ipm (sistema imperial)
Hb q Ajuste del valor absoluto (corriente de inicio, de descenso, final y de arranque en
= caliente) > Véase capitulo 4.3.2

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

principal (de fabrica)

,L, | t Valor hold/altimo valor memorizado TIG
LL) |Gn]o El valor hold/ultimo valor memorizado se muestra hasta la accion mediante el

botdn giratorio o el inicio de soldadura (de fabrica)

[T p— El valor hold/ultimo valor memorizado se muestra durante un tiempo definido
------- Funcion desconectada
Valor hold/ultimo valor memorizado funcién eléctrica manual
L [T p— El valor hold/ultimo valor memorizado se muestra durante un tiempo definido
(de fabrica)
------- Funcion desconectada
ID _ Menu Proceso
I~ C
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Indicacion

Ajuste / Seleccién

5rq

Modo de funcionamiento spotmatic > Véase capitulo 5.2.5.5
Ignicion mediante contacto de la pieza de trabajo

------- Funcién conectada (de fabrica)

------- Funcién desconectada

Ajuste de tiempo de punto > Véase capitulo 5.2.5.5

------- 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

Ajuste de la autorizacién del proceso > Véase capitulo 5.2.5.5

------- Autorizacion del proceso por separado (de fabrica)
------- Autorizacion permanente del proceso

Pulsos TIG (térmicos) en la fase de rampa de subida y de caida de
corriente > Véase capitulo 5.2.9.4
------- Funcion conectada (de fabrica)

------- Funcion desconectada
! Optimizacién de conmutacion AC > Véase capitulo 5.2.3.6 1
I CO0J |ga)eee Funcion conectada
------- Funcion desconectada (de fabrica)
1 Forma de corriente CA
L B |z — Ajuste manual de la forma de corriente (de fabrica)
AUL e Sinergia para la intensidad de corriente (solo puede utilizarse mediante x-
connect)
! C’q Forma de corriente AC - Ampliado
U IS B |7 — Funcién desconectada (de fabrica)
------- Funcion conectada

Sistema de corriente posterior de gas automatico > Véase capitulo 5.1.1.1
——————— Funcion activada
OF Flammeeme Funcion desactivada (de fabrica)

Dinamica de impulso de encendido
------- Funcién conectada (de fabrica)
------- Funcion desconectada

Limitacion de la longitud del arco voltaico > Véase capitulo 5.4
------- Funcion conectada
------- Funcion desconectada

}: y Menu Configuracion del quemador
o Ajustar las funciones del quemador
’: a Cl, Modo de antorcha (de fabrica 1) > Véase capitulo 5.2.10.1

Inicio de soldadura alternativo, inicio de pulsacién breve

Valido a partir del modo de antorcha 11 (se mantiene el fin de soldadura mediante
pulsacion breve).

——————— Funcién conectada (de fabrica)

oF Flemeeeme Funcion desconectada

Fin de la pulsacion > Véase capitulo 5.2.10.2
------- Funcién conectada
------- Funcion desconectada (de fabrica)

o Velocidad up/down > Véase capitulo 5.2.10.3
uog Si se aumenta el valor > cambio rapido de corriente
Si se reduce el valor > cambio lento de corriente
CH Salto de corriente > Véase capitulo 5.2.10.4

Ajuste del salto de corriente en amperios
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Menu de configuracién del aparato

Indicaciéon Ajuste / Seleccion
_ 1| |Ejecucion de numero de JOB
.m_u. Ajustar el numero de JOBs maximo que se pueda seleccionar para la antorcha de
funcion Retox XQ (ajuste: 1 hasta 100, de fabrica 10).
S Lo JOB de inicio
C o

-

Ajustar el primer JOB que se pueda ejecutar (ajuste: 1 hasta 100, de fabrica 1).

Menu Control remoto

FFr

Rampa de inicio RTF > Véase capitulo 5.2.11.1

------- La corriente de soldadura fluye a la corriente principal predeterminada en una
funcion rampa (de fabrica)
------- La corriente de soldadura pasa inmediatamente a la corriente principal

predeterminada

FrE

Respuesta RTF > Véase capitulo 5.2.11.2
------- Respuesta lineal
Lol|--mmm- Respuesta logaritmica (de fabrica)

——
‘..ﬁ

RTF-Ajuste de corriente minima (CA)

3
M
Q

Conmutacién de polaridad de corriente de soldadura *
------- cambio de polaridad en el control remoto RT PWS 1 19POL (de fabrica)

------- cambio de polaridad en el control del equipo de soldadura
] Menu Refrigeracion de la antorcha
COoL
'] Modo refrigeracion de la antorcha
cu AUE] meemeem Funcionamiento automatico (de fabrica)
------- Siempre conectado
------- Siempre desconectado

Refrigeracion de la antorcha, tiempo de seguimiento
Ajuste 1-60 min (de fabrica 5 min)

(I nd{iin}

Limite de error de temperatura
Ajuste 50-80 °C/122-176 °F (de fabrica 70 °C/158 °F)

| r-r-| ‘.-r-

‘r-l
I‘--
o

Supervisiéon del caudal

------- Funcion desconectada
------- Funcion conectada (de fabrica)

‘r-l
I‘--
(I

Limite de error de caudal
Ajuste 0,5 I-2,0 1/0,13 gal-0,53 gal (de fabrica 0,6 /0,16 gal)

3
LM
(]

Reset Cool
——————— Funcién conectada
——————— Funcion desconectada (de fabrica)

Sru

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

Reinicializacion (restablecer a los ajustes de fabrica)

oF F] e Desconectado (de fabrica)
------- Restablecer los valores en el menu de configuracion del aparato
------- Restablecimiento completo de todos los valores y ajustes

La reinicializacion se produce cuando se abandona el menu ([Exd)).

Consulta de la version de software
La ID del bus del sistema y el nimero de la version se separan por un punto.
Ejemplo: 07.0040 = 07 (ID del bus del sistema) 0.0.4.0 (nUmero de version)

AEL

Indicacion de avisos > Véase capitulo 6.1

------- Funcion desconectada (de fabrica)
------- Funcion conectada
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Indicacion

Ajuste / Seleccién

Advertencia de proteccion por fusible

------- Funcion desconectada (de fabrica)
------- Funcion conectada

Ajuste dinamico de potencia > Véase capitulo 5.10

Menu Parametros especiales

Funcionamiento de 2 tiempos (version C) > Véase capitulo 5.2.5.6
------- Funcion conectada
------- Funcién desconectada (de fabrica)

Indicacion de valor real de la corriente de soldadura > Véase capitulo 4.2
------- Visualizacién del valor real
------- Visualizacién del valor tedrico

Fn 1 Soldadura de impulsos TIG (térmica)

=L [ [y - Funcion conectada (de fabrica)
OF Flammeeme Unicamente para aplicaciones especiales

! Soldadura de hilo adicional, modo de funcionamiento 2
ouu g Funcionamiento de hilo frio para aplicaciones automatizadas; se alimenta hilo
cuando fluye corriente

——————— Modo de funcionamiento de dos tiempos (de fabrica)
------- Modo de funcionamiento de tres tiempos
------- Modo de funcionamiento de cuatro tiempos

[l“r
0
L

Antistick TIG > Véase capitulo 5.2.7
——————— funcion conectada (de fabrica).
——————— funcion desconectada.

-.'
[y
r"-.

Regulador de promedios AC '
——————— Funcién conectada (de fabrica)
——————— Funcion desconectada

HAR

Mediciéon de tensién de activArc
------- Funcion conectada (de fabrica)

------- Funcién desconectada
5 ‘qa Aviso de error en la interface para autématas, contacto SYN_A
=" "~ |leffe-- Sincronizacion AC o hilo caliente (de fabrica)

------- Senal de error, l6gica negativa

F5P)mmmee Sefial de error, logica positiva

——————— Conexiéon AVC (Arc voltage control)

.

Limitacion de corriente minima (TIG) > Véase capitulo 5.1.2
En funcion del didmetro del electrodo de tungsteno ajustado

------- Funcion desconectada
——————— Funcién conectada (de fabrica)

FHu

Rapida absorcion de la tension de control (automatizacion) 3
------- Funcion conectada
------- Funcién desconectada (de fabrica)

dcF

Conmutacién de polaridad de corriente de soldadura (dc+) en TIG DC '
------- Conmutacion de polaridad libre
------- Conmutacion de polaridad bloqueada,

evita la destruccion del electrodo de tungsteno (de fabrica).
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Caracteristicas Funcionales

Menu de configuracién del aparato

Indicacion

Ajuste / Seleccion

GRS

Control de gas
En funcién de donde esté situado el sensor de gas, del uso de un venturi y de la fase de
control del proceso de soldadura.

------- Funcién desconectada (de fabrica).

[ Controlado en el proceso de soldadura. Sensor de gas entre la valvula de gas
y la antorcha (con venturi).

------- Controlado antes del proceso de soldadura. Sensor de gas entre la valvula de
gas y la antorcha (sin venturi).

------- Controlado de forma constante. Sensor de gas entre la bombona de gas de

proteccion y la valvula de gas (con venturi).

oFL

Deteccion de arco voltaico para cascos de soldadura (TIG)
Ondulacion modulada para una mejor deteccién de arco voltaico
------- Funcién desconectada

[ — Intensidad media

------- Intensidad alta

1 Solo en aparatos de soldadura de corriente alterna (AC).
2 Solo en aparatos con hilo adicional (AW).
3 Solo en componentes de automatizacion (RC).
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Avisos

6

6.1

Solucion de problemas

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

Avisos

Segun las posibilidades de representacion de la pantalla del aparato, se muestra un mensaje de aviso
segun sigue:

Tipo de visualizacién - control del aparato | Representacion

Display grafico A

dos visualizaciones de segmento 7 Fl’t }_

una visualizacién de segmento 7 F'J

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.

Advertencia Posible causa/Soluciones
1|Exceso de temperatura En breve puede producirse una desconexion por exceso de
temperatura.
2|Fallos de medias ondas Comprobar los parametros del proceso.
3|Advertencia de refrigeracion de |Verificar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, proceder a
la antorcha su llenado.
4|Gas de proteccion Comprobar el suministro de gas de proteccion.
5|Caudal de refrigerante Comprobar el caudal min. 2
6|Reserva de hilo Queda poco hilo en la bobina.
7|Se ha producido un fallo en el |Alimentador de hilo no conectado, fusible automatico motor de
bus CAN arrastre (restablecer el autdmata 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.
9|Configuracion alim. hilo Comprobar la configuracién alim. hilo.
10(Inversor de piezas Uno de los varios inversores de piezas no suministra corriente
de soldadura.
11|Exceso de temperatura del Comprobar la temperatura y los umbrales de conexién. [
refrigerante [']
12|Supervision de soldadura El valor real de un parametro de soldadura se halla fuera del
campo de tolerancia especificado.
13|Error de contacto La resistencia en el circuito de soldadura es demasiado grande.
Comprobar la conexién a masa.
14|Error de alineacion Apague y vuelva a encender el aparato. Si el error no
desaparece, péngase en contacto con el Servicio Técnico.
15(Fusible de red Se ha alcanzado el limite de potencia del fusible de red y se
reduce la potencia de soldadura. Comprobar el ajuste del
fusible.
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Solucién de problemas

Avisos

Advertencia Posible causa/Soluciones

16(Advertencia de gas de Comprobar el suministro de gas.
proteccion

17|Advertencia de gas de plasma |Comprobar el suministro de gas.

18|Advertencia de gas de Comprobar el suministro de gas.
conformacion

19(Advertencia de gas 4 reservado

20|Advertencia de temperatura de |Verificar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, proceder a
refrigerante su llenado.

21|Exceso de temperatura 2 reservado

22(Exceso de temperatura 3 reservado

23|Exceso de temperatura 4 reservado

24

Advertencia de caudal de
refrigerante

Comprobar el suministro de refrigerante.
Verificar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, proceder a
su llenado.

Comprobar el caudal y los umbrales de conexion. [2

25(Caudal 2 reservado

26(Caudal 3 reservado

27|Caudal 4 reservado

28|Advertencia de cantidad de hilo [Comprobar la alimentacién de hilo.

29|Falta de hilo 2 reservado

30(Falta de hilo 3 reservado

31|Falta de hilo 4 reservado

32|Error de tacémetro Averia del alimentador de hilo - sobrecarga permanente del

accionamiento de hilo.

33

Sobrecorriente motor de
arrastre

Deteccion de sobrecorriente en el motor de arrastre.

34

JOB desconocido

El JOB no se ha seleccionado porque no se conoce el numero
JOB.

35

Sobrecorriente motor de
arrastre esclavo

Deteccion de sobrecorriente en el motor de arrastre esclavo
(sistema push/push o pulsion intermedia).

36

Error de tacometro esclavo

Averia del alimentador de hilo - sobrecarga permanente del
accionamiento de hilo (sistema push/push o pulsion intermedia).

37

Se ha producido un fallo en el
bus FAST

Alimentador de hilo no conectado (restaurar el fusible
automatico del motor de arrastre mediante pulsacion).

38

Informacién sobre componente
incompleta

Comprobar la gestion de componentes XNET.

39

Fallo de semionda de red

Verificar la tensidon de alimentacion.

40

Subtension de red

Verificar la tensidon de alimentacion.

41

Médulo de refrigeracién no
detectado

Comprobar la conexion del aparato de refrigeracion.

47

Bateria (control remoto
Bluetooth)

Nivel de la bateria bajo (cambiar la bateria)

I Unicamente en la serie de aparatos XQ
21 para los valores y/o los umbrales de conmutacion véanse los datos técnicos.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

6.2 Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

iLa visualizacion del posible nimero de error depende de la serie de aparato y su version!
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 visualizacion de segmento 7 E

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

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

Si se producen varios fallos, éstos apareceran en orden.
Documente los fallos y, en caso necesario, proporcione esta informacioén al personal del servicio
técnico.

Si en un control se producen varios fallos, siempre se mostrara el fallo con el nimero de fallo mas
bajo (Err). Si este fallo se soluciona, aparecera el siguiente nimero de fallo superior. Este proceso se
va repitiendo hasta que se han solucionado todos los fallos.

Restablecer error (leyenda categoria)
A El mensaje de error desaparece cuando se soluciona el error.

B

El mensaje de error puede restablecerse accionando el pulsador <.

Todo el resto de mensajes de error solo pueden restablecerse apagando y volviendo a encender el

aparato.
Error (categoria) Posible causa Ayuda
3 A BlError de tacometro Averia del alimentador de hilo |Comprobar las conexiones
(conexiones, cables).
Sobrecarga permanente del No colocar el nucleo de hilo en
accionamiento de hilo. radios estrechos.
Comprobar la suavidad de marcha
del nacleo de hilo.
4 A|Exceso de temperatura |Fuente de corriente de Dejar enfriar el aparato conectado.
soldadura sobrecalentada
Ventilador bloqueado, sucio o  |Controlar, limpiar o sustituir el
defectuoso. ventilador.
Entrada o salida de aire Controlar la entrada y salida de aire.
bloqueada.
5/Sobretensién de red Tension de red muy alta Comprobar las tensiones de red y
compararlas con las tensiones de
conexion de la fuente de corriente de
soldadura.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Solucién de problemas

Error (categoria)

Posible causa

Ayuda

7B

Falta refrigerante

Caudal bajo

Anadir refrigerante.

Comprobar el caudal de refrigerante
- Solucionar las dobleces en el
paquete de mangueras.

Adaptar el umbral de caudal. [

Limpiar el refrigerador de agua.

La bomba no gira

Accionar el eje de la bomba.

Aire en el circuito de
refrigerante

Purgar el circuito de refrigerante.

Paquete de mangueras no
llenado completamente con
refrigerante.

Desconectar y volver a conectar el
aparato > la bomba funciona >
proceso de llenado.

Funcionamiento con antorcha
con refrigeracién por gas.

Desactivar la refrigeracion de la
antorcha.

Unir el avance y retroceso de
refrigerante con una pasarela de
mangueras.

Fallo del fusible automatico [

Restablecer el fusible automatico.

8A,B

Error del gas de
proteccion

No hay gas de proteccién

Comprobar el suministro de gas de
proteccion.

Presion previa muy baja.

Eliminar las dobleces del paquete de
mangueras (valor nominal: 4-6 bar
de presion previa).

Sobretension
secundaria

Sobretension en salida: Error
del inversor

Solicitar asistencia técnica.

10

Toma de tierra (error
de PE)

Conexion entre el hilo de
soldadura y la carcasa del
aparato

Eliminar la conexion eléctrica.

1148

Desconexién rapida

Cancelacion de la senal l6gica
«Robot listo» durante el
proceso.

Solucionar el fallo en el control
superpuesto.

16 A

Arco piloto general

Error en el circuito de parada
de emergencia

Comprobar el circuito de parada de
emergencia.

Error de temperatura

Ver descripcion del error 4.

Cortocircuito en la antorcha

Verificar la antorcha.

Solicitar asistencia técnica.

178

Hilo frio Error t

Ver descripcion del error 3.

Ver descripcion del error 3.

18 B|Error de gas de plasma |Falta de gas Ver descripcion del error 8.
19 B|Error del gas de Falta de gas Ver descripcion del error 8.
proteccion

208

Falta refrigerante

Ver descripcién del error 7.

Ver descripcién del error 7.

224

Exceso de temperatura
del refrigerante 1

Refrigerante sobrecalentado !

Dejar enfriar el aparato conectado.

Ventilador bloqueado, sucio o
defectuoso.

Controlar, limpiar o sustituir el
ventilador.

Entrada o salida de aire
bloqueada.

Controlar la entrada y salida de aire.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

ewn

Error (categoria) Posible causa Ayuda

23 A|Reduccion HF-(alta
frecuencia) del exceso
de temperatura

Aparato de ignicién HF (alta
frecuencia) sobrecalentado

Dejar enfriar el aparato conectado.

24 B|Error de ignicion de
arco piloto

El arco piloto no puede
encenderse.

Verificar el equipamiento de la
antorcha.

25 B|Error de la mezcla de
hidrégeno y nitrégeno

Falta de gas Ver descripcion del error 8.

26 ~|Exceso de temperatura [Médulo Hilibo sobrecalentado |Ver descripcion del error 4.

del médulo Hilibo

32|Error [>0 "] Registro de corriente Solicitar asistencia técnica.
defectuoso
33|Error UREAL [ Registro de tension defectuoso [Solucionar el cortocircuito en el

circuito de corriente de soldadura.

Eliminar la tension del sensor
externa.

Solicitar asistencia técnica.

34

Error del sistema
electronico

Error del canal A/D

Apagar y volver a encender el
aparato.

Solicitar asistencia técnica.

35|Error del sistema Error de flancos Apagar y volver a encender el
electrénico aparato.
Solicitar asistencia técnica.
36|[sl-Error [sl-Condiciones no cumplidas. |[Apagar y volver a encender el
aparato.
Solicitar asistencia técnica.
37|Error del sistema Error de temperatura Dejar enfriar el aparato conectado.
electrénico
38|Error IREAL "] Cortocircuito en el circuito de  [Solucionar el cortocircuito en el
corriente de soldadura antes de [circuito de corriente de soldadura.
soldar. . . L
Solicitar asistencia técnica.
39|Error del sistema Sobretension secundaria Apagar y volver a encender el

electronico

aparato.

Solicitar asistencia técnica.

40

Error del sistema
electrénico

Error I>0

Solicitar asistencia técnica.

478

Error de Bluetooth

Observar la documentacion adjunta
para el funcionamiento del Bluetooth.

488

Error de ignicidn

Sin ignicién al iniciar el proceso
(aparatos automatizados).

Comprobar la alimentacion de hilo

Comprobar las conexiones del cable
de carga en el circuito de corriente
de soldadura.

En caso necesario, limpiar las
superficies corroidas de la pieza de
trabajo antes de la soldadura.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Error (categoria)

Posible causa

Ayuda

498

Corte del arco voltaico

Durante una soldadura con una
instalacion automatizada se ha
producido un corte del arco
voltaico.

Comprobar la alimentacion de hilo.

Adaptar la velocidad de soldadura.

50 B

Numero del programa

Error interno

Solicitar asistencia técnica.

514

Parada de emergencia

El circuito eléctrico de parada
de emergencia de la fuente de
corriente de soldadura se ha
activado.

Volver a desactivar la activacién del
circuito eléctrico de parada de
emergencia (desbloqueo del circuito
de proteccion).

52

Ningun aparato DV

Tras la conexion de la
instalaciéon automatizada no se
detectd ningun alimentador de
hilo (DV).

Controlar o conectar los cables de
control de los aparatos DV;

corregir el numero de identificacion
del DV automatizado (con 1DV:
asegurar el numero 1, con 2DV un
DV con el numero 1y un DV con el
numero 2 respectivamente).

538

Ningun aparato DV 2

Alimentador de hilo 2 no
detectado.

Comprobar las conexiones de los
cables de control.

54|Error VRD Error de reduccién de tensién  [Dado el caso, separar el aparato
en vacio. ajeno del circuito de corriente de
soldadura.
Solicitar asistencia técnica.
55 B|Sobrecorriente del Deteccion de sobrecorriente del |No colocar el nucleo de hilo en

sistema de arrastre de
hilo

sistema de arrastre de hilo.

radios estrechos.

Comprobar la suavidad de marcha
del nucleo de hilo.

56

Fallo de fase de red

Una fase de la tension de red
ha fallado.

Comprobar la conexion de red, el
conector y los fusibles de red.

578

Error de tacometro
esclavo

Averia aparato DV
(accionamiento esclavo).

Comprobar las conexiones, los
cables y las uniones.

Sobrecarga permanente del
accionamiento de hilo
(accionamiento esclavo).

No colocar el nucleo de hilo en
radios estrechos.

Comprobar la suavidad de marcha
del nucleo de hilo.

58 B

Cortocircuito

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

Comprobar el circuito de corriente de
soldadura.

Depositar la antorcha sobre
superficies aislantes.

59

Aparato incompatible

Un aparato conectado al
sistema no es compatible.

Separar el aparato incompatible del
sistema.

60

Software incompatible

El software de un aparato no es
compatible.

Solicitar asistencia técnica.

6

-—

Supervision de
soldadura

El valor real de un parametro
de soldadura se halla fuera del
campo de tolerancia
especificado.

Cumplir los campos de tolerancias.

Adaptar los parametros de
soldadura.

62

Componente de
sistema ']

Componente de sistema no
encontrado.

Solicitar asistencia técnica.
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Restablecer los ajustes de fabrica de un parametro de soldadura

6.3

6.4

Error (categoria) |Posib|e causa |Ayuda

63|Error en la tension de
red

La tension de servicio y de red
son incompatibles

Comprobar y/o adaptar la tension de
servicio y de red

'l dnicamente en la serie de aparatos XQ.
2 no en la serie de aparatos XQ.
Bl para los valores y/o los umbrales de conmutacion véanse los datos técnicos.

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.

Para restablecer los parametros de soldadura o los ajustes del aparato a los ajustes de fabrica puede
seleccionarse el parametro en el menu de servicio > Véase capitulo 5.11.

Mostrar la versién del software del control del aparato

jLa consulta sobre los estados del software sirve exclusivamente como informacién para el personal de
servicio autorizado. Puede acceder a ella desde el menu de configuracion del
aparato > Véase capitulo 5.11!
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71
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Apéndice
Vista general de parametros - Rangos de ajuste

Apéndice
Vista general de parametros - Rangos de ajuste
Soldadura TIG
Nombre Representacion Rango de ajuste

3 |2 3 .

3 |3 2 | £ 3

(&) w =) £ £
Tiempo de corrientes anteriores de gas 0,5 S 0 - 20
Diametro del electrodo (métrico) 2,4 mm 1,0 - 4,8
Diametro del electrodo (imperial) 93 mil 40 - 187
Optimizacién de ignicion 100 % 25 - 175
Corriente de inicio (tanto por ciento de [_) 50 % 1 - 200
Corriente de inicio (absoluta, en funcién de la fuente de| [ Gt - A - - -
alimentacién)
Tiempo de inicio 0,01 S 0,01 - 20,0
Tiempo de vertiente (tiempo de hasta [__/) t0F | 0,00 s 0,00 - 20,0
Corriente principal (en funcién de la fuente de [ - A - - -
alimentacion)
Tiempo de vertiente (tiempo de [/ hasta [_2) 0,00 s 0,00 - 20,0
Tiempo de vertiente (tiempo de hasta ) 0,00 s 0,00 - 20,0
Vertiente de bajada (tanto por ciento de [ 1) 50 % 1 200
Vertiente de bajada (absoluta, en funciéon de la fuente i 2 - A - -
de alimentacién)
Tiempo de vertiente (tiempo de [ hasta [ £d) 0,00 s 0,00 - 20,0
Corriente final (tanto por ciento de [_1) 20 % 1 - 200
Corriente final (absoluta, en funcién de la fuente de - A - - -
alimentacién)
Tiempo de corriente final 0,01 s 0,01 - 20,0
Tiempo post-gas GPE 8 s 0,0 - 40,0
activArc (en funcion de la corriente principal) 0 - 100
Trabajos de soldadura (JOB) Job 1 1 - 100
Tiempo spotArc 2 s 0,01 - 20,0
Tiempo spotmatic (55 > [on ) 200 ms 5 - 999
Tiempo spotmatic (55 > [oFF)) 2 s 0,01 - 200
Puestos de memoria JOB cPu - 1 100
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Vista general de parametros - Rangos de ajuste

ewn

7111

Parametros para los pulsos

Nombre Representacion Rango de ajuste

3|2 3 .

2|3 2| £ 8

(&) ww =) S £
Corriente de pulso (pulsos de valor medio) 140 % 1 200
Tiempo de pulso (pulsos térmicos) 0,01 s 0,00 - 20,0
Tiempo de pausa entre pulsos (pulsos térmicos) 0,01 s 0,00 - 20,0
Balance de pulsos (pulsos de valor medio, CA y CC) 50,0 % 0,1 - 999
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, CC) 2,00 Hz 0,0 - 20000
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, CA) FrE 2,00 Hz 0,0 - 5,00

7.1.1.2 Parametros de corriente alterna

71.2

Nombre Representaciéon Rango de ajuste
s

8|2 3 .

T |E  E | 3

S |& S5 |€E £
Balance 65 % 40 - 90
Frecuencia FrE 50 Hz 30 - 300
Optimizacion de conmutacion [ co auto 1 - 100
Balance de amplitud AbA 100 % 70 - 160

Soldadura eléctrica manual

Nombre Representacion Rango de ajuste
8 |& 5 |E £

Corriente de arranque en caliente (tanto por ciento de 120 % 1 - 200

)

Corriente de arranque en caliente (absoluta, en funcién - A - - -

de la fuente de alimentacién)

Tiempo de arranque en caliente EhE 0,5 ] 0,0 - 10,0

Corriente principal (en funcién de la fuente de [ - A - - -

alimentacion)

Arcforce 0 -40 - 40

Puestos de memoria JOB cPu - 102 - 108

Puestos de memoria JOB (CEL) cPJ - 109 - 116
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Apéndice

Vista general de parametros - Rangos de ajuste

71.21

71.2.2

713

Parametros para los pulsos

Nombre Representacion Rango de ajuste
s

|2 3 .

T |E E g 3

S | 5 |E £
Corriente de pulso (pulsos de valor medio) 142 1 - 200
Balance de pulsos (pulsos de valor medio, CA y CC) 30 % 0,1 - 999
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, CC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Frecuencia de pulsos (pulsos de valor medio, CA) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5

Parametros de corriente alterna

Nombre Representacion Rango de ajuste
s
S .
T |E % | 3
S |& 5 |€E £
Frecuencia 100 Hz 30 - 300
Balance 60 % 40 - 90

Parametros globales

Nombre Representacion Rango de ajuste

1]

- = c R

S | & 5 | E £

Standby 20 m 5 - 60
Reignicidn tras el corte del arco voltaico Job s 0,1 - 5
Modo de la antorcha 1 - 1 - 6
Velocidad up/down LUd 10 - 1 1 100
Salto de corriente 1 A 1 - 20
Ejecucién de numero de JOB - d 100 - 1 - 100
JOB de inicio St 1 - 1 100
Corriente minima control remoto de pie (CA) 10 A 3 - 50
Refrigeracion de la antorcha, tiempo de seguimiento 7 - 1 - 60
Refrigeracion de la antorcha, limite de error de 70 C 50 - 80
temperatura
Refrigeracién de la antorcha, limite de error de 158 F 122 - 176
temperatura (imperial)
Refrigeracion de la antorcha, limite de error de Flo 0,6 | 0,5 - 2,0
caudal
Refrigeracién de la antorcha, limite de error de Filo 0.16 gal 013 - 0.53
caudal (imperial)
Ajuste dinamico de potencia FUS 16 - 10 - 32
Deteccién de arco voltaico para cascos de soldadura | 5Pt 0 - 0 - 2
(TIG)
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Sales & service partners
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