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Notas generales
A ADVERTENCIA

Lea el manual de instrucciones.

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

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

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

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

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

Deben poder reconocerse y leerse con claridad.

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

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

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

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

La responsabilidad relacionada con la operacién de este equipo se limita expresamente a su
funcionamiento. Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El

usuario acepta esta exclusion de responsabilidad en el momento en que pone en marcha el

equipo.

El fabricante no puede controlar ni el cumplimiento de estas instrucciones, ni las condiciones y
métodos de instalacion, operacion, utilizacion 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 erroneos o bien que tengan algun tipo de relacion con las causas citadas.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8

56271 Mindersbach, 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 reproduccidn, incluso parcial, tnicamente 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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Notas sobre la utilizaciéon de este manual de instrucciones

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

A PELIGRO

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

A ADVERTENCIA

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

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

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

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

A ATENCION

Procedimientos de operacion y trabajo que son necesarios seguir estrictamente para

descartar posibles lesiones leves a otras personas.

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

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

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. ej.:

» Enchufe y asegure el z6calo del conducto de corriente de soldadura en el lugar correspondiente.
2.2  Definicion de simbolo

Simbolo |Descripcion

Particularidades técnicas que el
usuario debe tener en cuenta.

Descripcion
accionar y soltar/tocar/pulsar

Desconectar el aparato soltar

Conectar el aparato accionar y mantener presionado

@G @

conectar

falso / no vélido girar

correcto / valido Valor numérico - ajustable

NEEE 2

QOm®®

Entrada L La sefal de iluminacion se ilumina en
")' verde
K4 1 .
Navegar o %e La sefial de iluminacion parpadea en
[ ] [ ]
.'.). verde
099-0M37XK-EW504 5
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Para su seguridad

Parte de la documentacion general

ewn

Simbolo |Descripcion Simbolo |Descripcion
1 Salida A, La sefial de iluminacion se ilumina en
? B o
Representacion del tiempo (por % La sefial de iluminacion parpadea en
ejemplo: esperar 4 s/pulsar) '.O.' rojo
[ ]

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

No se necesita/no utilice una
herramienta

(ﬁ Se necesita/utilice una herramienta

2.3 Parte de ladocumentacién general
Este manual de instrucciones forma parte de la documentacion general y solo es valido en
relacion con todos los documentos parciales. Lea y observe los manuales de instrucciones de
todos los componentes del sistema, en particular, las advertencias de seguridad.
Figura 2-1
Pos. [Documentacion
A.1 |Alimentador de hilo
A.2  |Opciones de instrucciones de ajuste
A.3 |Fuente de corriente de soldadura
A.4 | Aparato de refrigeracion, transformador de tension, caja de herramientas, etc.
A.5 |Carro de transporte
A.6 | Antorcha
A.7 |Control remoto
A.8 |Control
A Documentacion general
6 099-0M37XK-EW504
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EV\;“)‘) Utilizacién de acuerdo a las normas

Utilizacion y funcionamiento exclusivamente con los siguientes aparatos

3

3.1

3.2

3.3

=

3.4
3.4.1

=

Utilizacion de acuerdo a las normas
A ADVERTENCIA

jPeligros por uso indebido!
§ Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las
regulaciones y normas para su utilizacién en muchos sectores industriales. Se utilizara
exclusivamente para los procesos de soldadura fijados en la chapa de identificacién. Si
el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,
animales o valores materiales. i{No se asumira ninguna responsabilidad por los dafios
gue de ello pudieran resultar!
» jEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y solo por personal
experto o cualificado!
* iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

Utilizacién y funcionamiento exclusivamente con los siguientes

aparatos

Esta descripcién sirve exclusivamente para aparatos con control del equipo de soldadura
M3.7X-K.

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

Version de software
En estas instrucciones se describe la siguiente version de software:
1.0.9.0

La version de software del control del aparato puede visualizarse en el mena de configuracion
del aparato (menu Srv) > Véase capitulo 4.5.

Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

El control del aparato se ha dividido para su descripcion en dos partes (A 'y B) 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.

099-0M37XK-EW504 7
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Utilizacion de acuerdo a las normas

Panel de control — elementos funcionales

Pos

Simbolo

Descripcion

JoB

mm inch %% s

Soft = Dynamics + Hard

Figura 3-1

Controlador A
> Véase capitulo 3.4.1.1

Controlador B
> Véase capitulo 3.4.1.2

099-0M37XK-EW504
16.07.2018



Panel de control — elementos funcionales

EV\;“)‘) Utilizacién de acuerdo alas normas

3.4.1.1 Controlador A

Standard

Pulse

ore) .. [ .. = iy

AlM[s1CE

Soft = Dynamics + Hard

Figura 3-2

Pos |Simbolo |Descripcién

1 JOB- |Pulsador de trabajo de soldadura (JOB)

LIST |Seleccionar trabajo de soldadura en la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST). La
lista se encuentra en el interior de la tapa de proteccion del sistema de arrastre de hilo
y en el anexo del presente manual de instrucciones.

2 = Potencia de soldadura Click-Wheel
e Ajuste de la potencia de soldadura > Véase capitulo 3.6.2
R Ajuste de varios valores de pardmetros en funcion de la seleccidn previa.

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

Pulsador, seleccién modo de operacion
H e 2 tiempos

AR-------- 4 tiempos

t--mm-eee- 4 tiempos especial

4 v Pulsador «tipo de soldadura» (UGnicamente en aparatos con procesos de
soldadura por arco pulsado)

.-_f.. ———————— Soldadura MIG/MAG de arco voltaico convencional

iﬂf; ---- Soldadura MIG/MAG de arco voltaico de impulsos

Visualizaciéon de la dinamica del arco voltaico
Se muestran la altura y alineacién de la dindmica del arco voltaico ajustada.

3

099-0M37XK-EW504 o)
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Utilizacion de acuerdo a las normas ev\;’-r)

Panel de control — elementos funcionales

Pos |Simbolo |Descripcion

6 . Correccién Click-Wheel de la longitud del arco voltaico
o e Ajuste Correccion de la longitud del arco voltaico > Véase capitulo 4.2.2.3
S Ajuste dinamica del arco voltaico > Véase capitulo 4.2.2.4
® cmmmemeeen Ajuste de varios valores de parametros en funcion de la preseleccion.

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

19 (91942 (D a9()(®

3.4.1.2 Controlador B

ODOOOeE® O

Figura 3-3

Pos |Simbolo [Descripcion

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

C) ------- Tras accionar durante 3 s, el aparato cambia a la funcion de
bloqueo > Véase capitulo 3.6.5.
2 Sefal de iluminacion Unidad de la velocidad del hilo
m/min --- El valor de parametros se muestra en metros por minuto.
ipm ------ El valor de pardmetros se muestra en pulgadas por minuto.

Conmutacion entre el sistema métrico o imperial mediante el parametro especial
"P29" > Véase capitulo 4.4.

3 % Sefial de iluminacion Espesor de material
Visualizacion del espesor de material seleccionado.
4 A Sefial de iluminacion Corriente de soldadura
Visualizacién de la corriente de soldadura en amperios.
5 Indicador luminoso, Velocidad de alambre
-8_ Se ilumina si se visualiza la velocidad de alambre.
6 "\ |Sefial deiluminaciéon Funcién de bloqueo
Conexién y desconexion mediante el pulsador Pantalla a la izquierda / funcién de
bloqueo.
7 ‘I Sefal de iluminacion Tension de correccion de la longitud del arco voltaico
Visualizacion de la tension de correccion de la longitud del arco voltaico en voltios.
8 Indicacion, de'r,echa > Véase capitulo 3.5
V o-emmeeeee Tensién de soldadura
10 099-0M37XK-EW504

16.07.2018



ewn

Utilizacion de acuerdo a las normas

Panel de control — elementos funcionales

Pos |Simbolo |Descripcion
9 Sefial de iluminacion de exceso de temperatura / Error del refrigerador de
l!- antorcha de soldadura
Para mensajes de error > Véase capitulo 5
10 Sefial de iluminacion Error del refrigerante
Sefializa un fallo de caudal y/o una falta de refrigerante.
11 S Sefial de iluminaciéon Segundos
El valor indicado se representa en segundos.
12 BQQ Pantalla Niumero JOB (trabajo de soldadura) > Véase capitulo 4.2.1
13 0 Sefial de iluminacion Indicacién de estado (Hold)
Visualizacién de los valores medios durante toda la soldadura.
14 % Sefal de iluminacion Porcentaje
El valor indicado se representa en porcentaje.
15 Sefial de iluminacién Unidad del espesor de material
mm------- El valor de parametros se muestra en milimetros.
inch ------ El valor de parametros se muestra en pulgadas.
Conmutacion entre el sistema métrico o imperial mediante el parametro especial
"P29" > Véase capitulo 4.4.
16 SBQ Indicacion, izquierda

Intensidad de soldadura, espesor de material, velocidad de alimentacion de alambre y
valores retenidos.

099-0M37XK-EW504
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Utilizacion de acuerdo a las normas ev\;’-r)

Datos de soldadura

3.5 Datos de soldadura
A laizquierda junto a las pantallas de parametros se halla el pulsador para la selecciéon de parametros.
Sirve para seleccionar parametros de soldadura que deben visualizarse y sus valores.
Cada vez que se presione una tecla, el indicador pasa al siguiente parametro (las sefiales de iluminacion
indican la seleccién). Después de alcanzar el Gltimo parametro, vuelve a comenzar otra vez con el
primero.

j[0]:}
mm inch % B B B S

H/

Figura 3-4

MIG/MAG
Parametros Valores teéricos Valores reales ? Valores hold ¥

Corriente de soldadura @ @ @)
Grosor del material @ ® ®
Velocidad del hilo @ @ ®
Tension de soldadura @ @ @)

Sold. eléctrica manual

[1

Parametros Valores teéricos ™ Valores reales 2 Valores hold

Corriente de soldadura @ @ ®
Tensi6n de soldadura @ @) ®

En caso de que se realicen modificaciones de ajuste (p. ej. velocidad del hilo), el indicador cambia
inmediatamente al ajuste del valor tedrico.

M valores tedricos (antes de la soldadura)
' valores reales (durante la soldadura)

Bl valores hold (tras la soldadura, visualizacion de los valores medios durante toda la soldadura)

3.6 Manejo del control del aparato

3.6.1 Vista principal

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

4 s, el control vuelve siempre a la vista principal.

3.6.2 Ajuste de la potencia de soldadura

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

12 099-0M37XK-EW504
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Manejo del control del aparato

3.6.3

3.6.4

3.6.5

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 representacion de
estos parametros se establecen dependiendo del proceso de soldadura o de las funciones seleccionadas
con anterioridad. La seleccion se realiza mediante una pulsacioén larga (> 2 s) en la potencia de
soldadura Click-Wheel. Seleccione el parametro o la opcidon de menu correspondiente girando (navegar)
y pulsando Click-Wheel.

Cambio de ajustes basicos (menu de configuracion 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 4.5.
Funcion de bloqueo

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

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

099-0M37XK-EW504 13
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4 Caracteristicas Funcionales

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

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

» Activar funcion Test de gas > Véase capitulo 4.1.1.1 (la tensién de soldadura y el motor de arrastre
permanecen desconectados; sin ignicion accidental del arco voltaico).

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

Proceso de soldadura Cantidad de gas de proteccion recomendada

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

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

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

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

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

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

41.1.1 Pruebadegas

Los elementos de operacion se encuentran situados debajo de la tapa de proteccion del sistema de
arrastre de hilo.

Figura 4-1

4.1.1.2 Limpieza del paquete de mangueras

Los elementos de operacion se encuentran situados debajo de la tapa de proteccion del sistema de
arrastre de hilo.

Figura 4-2

14 099-0M37XK-EW504
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4.1.1.3 Enhebrado de hilo

4.1.2

La funciéon Enhebrado de hilo sirve para el enhebrado sin tensién y sin gas de proteccién del hilo de
soldadura tras el cambio de la bobina de hilo. Mediante una pulsacion larga y manteniendo presionado el
pulsador Enhebrado de hilo aumenta la velocidad de enhebrado de hilo en una funcién de rampa
(parametro especial P1 > Véase capitulo 4.4.1.1) de 1 m/min hasta el valor maximo ajustado. El valor
maximo se ajusta presionando simultaneamente el pulsador Enhebrado de hilo y girando el Click-Wheel
izquierdo.

Los elementos de operacion se encuentran situados debajo de la tapa de proteccion del sistema de
arrastre de hilo.

Figura 4-3

Retorno de hilo

La funcién Retorno de hilo sirve para el retorno sin tension y sin gas de proteccién del hilo de soldadura.
Pulsando y manteniendo presionados simultaneamente los pulsadores Enhebrado de hilo y Test de gas
aumenta la velocidad de retorno de hilo en una funcién de rampa (parametro especial

P1 > Véase capitulo 4.4.1.1) de 1 m/min hasta el valor maximo ajustado. El valor maximo se ajusta
presionando simultdneamente el pulsador Enhebrado de hilo y girando el Click-Wheel izquierdo.
Durante el proceso debe girarse manualmente el rodillo de hilo en el sentido horario para volver a
enrollar el hilo de soldadura.

Los elementos de operacidén se encuentran situados debajo de la tapa de proteccion del sistema de
arrastre de hilo.

SR

Figura 4-4
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4.2 Soldadura MIG/MAG

4.2.1 Seleccién de las tareas
Para seleccionar el trabajo de soldadura deben ejecutarse los siguientes pasos:
» Seleccionar los parametros basicos (tipo de material, diametro del hilo y tipo de gas de proteccién) y

el proceso de soldadura (seleccionar y entrar el nmero JOB mediante JOB-
List > Véase capitulo 6.1).

» Seleccionar el modo de operacion y el tipo de soldadura
» Ajustar la potencia de soldadura

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

4.2.1.1 Parametros basicos de soldadura

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

=z
&
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7
H
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o
J 1

,
——
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&

Figura 4-5

4.2.1.2 Modo de trabajo

El modo de operacién determina la secuencia de proceso controlada con la antorcha. Descripciones
detalladas de los modos de operacién > Véase capitulo 4.2.5.

HO

Yiti O

HHO
il

Figura 4-6
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4.2.2

4221

4.2.2.2

Tipo de soldadura
Con el tipo de soldadura se denominan a modo de resumen distintos procesos MIG/MAG.
Standard (Soldadura con arco estandar)

Segun la combinacion ajustada de velocidad del hilo y tension del arco voltaico, aqui pueden utilizarse
para la soldadura los tipos de arco voltaico: arco por cortocircuito, arco voltaico de transicion y arco
voltaico de difusion.

Pulse (Soldadura con arco pulsado)
Mediante una modificacién concreta de la corriente de soldadura se generan impulsos de corriente en el
arco voltaico que provocan un traspaso de materiales de 1 gota por impulso. El resultado es un proceso

practicamente sin proyecciones adecuado para la soldadura de todos los materiales, sobre todo aceros
aceros CrNi o aluminio.

Q Standard

g

Figura 4-7

Potencia de soldadura (punto de trabajo)

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

soldadura > Véase capitulo 4.2.2.3.

SRy

Figura 4-8

Accesorios para la regulacion del punto de trabajo

El ajuste del punto de trabajo se puede hacer también desde distintos componentes accesorios, como p.
€j. controles remotos, antorchas de soldadura especiales o interfaces de autdmatas/de bus industrial (jse
necesita una interface para autématas opcional, lo que no es posible en todos los aparatos de esta
serie!).

Para una descripcion mas detallada de los diferentes aparatos y sus funciones, consulte el manual de
instrucciones del aparato respectivo.

099-0M37XK-EW504 17
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4.2.2.3 Longitud del arco voltaico
Si es preciso se puede corregir la longitud de arco voltaico (tensién de soldadura) para el trabajo de

soldadura individual en +/- 9,9 V.

Figura 4-9

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

—{dY-H )

Figura 4-10
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Menu de experto (MIG/MAG)

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

Indicacién

b
.

J ==
1o+®

Figura 4-11

Ajuste / Seleccién

! St

Corriente de inicio
Margen de ajuste porcentual: dependiendo de la corriente principal
Margen de ajuste absoluto: Imin hasta Imax.

e

(N

Correccién de la longitud de arco voltaico en el programa de inicio Pstart

(g
(i
1 L

Tiempo de vertiente del programa del programa de inicio Pstart €n €l programa
principal Pa

m~
Wy

Tiempo de vertiente del programa principal P, en el programa final Peyp

'y
_J||™

|

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

cCo

Correccién de lalongitud de arco voltaico en el programa final Pgyp

rbd

Tiempo de burn-back > Véase capitulo 4.2.3.1
R Aumentar el valor > mas burn-back
R Disminuir el valor > menos burn-back

099-0M37XK-EW504
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4.2.3.1 Post quemado del hilo (Burn-Back)

4.2.4

4.2.5

El pardmetro Burn-back evita que se adhiera hilo de soldadura en el bafio de soldadura y/o en la boquilla
de corriente al final del proceso de soldadura. El valor esta preajustado de forma éptima para multiples
aplicaciones (aunque en caso necesario puede adaptarse). El valor ajustable se refiere al tiempo hasta
que la fuente de corriente de soldadura desconecta la corriente de soldadura una vez se ha detenido el
proceso de soldadura.

Comportamiento del hilo de soldadura Indicacién acerca del ajuste
El electrodo de alambre se adhiere en el bafio de soldadura Aumentar el valor

El hilo de soldadura se adhiere a la boquilla de corriente o se Reducir el valor

forma una gran bola en el hilo de soldadura

Ejecucion del programa

Determinados materiales necesitan funciones especiales para que se puedan soldar de manera mas
fiable y se asegure la mayor calidad. Para ello se utiliza el modo de operacion Especial de 4-ciclos-con
los siguientes programas:

+ Programa de inicio Pstart (€Vitacion de puntos frios al inicio de costura)
* Programa principal P, (soldadura continua)

» Programa final Pgyp) (evitacion de créateres finales mediante una reduccion térmica especifica)
Los programas contienen parametros como la velocidad del hilo (punto de trabajo), la correccién de la
longitud de arco voltaico, tiempos de vertientes, duracién del programa, etc.

A

PSTART

PA \_PEND

1,

Figura 4-12

Modos de operacion (procesos de funcién)

4.25.1 Explicacion de los simbolos y de las funciones

Simbolo | Significado
xﬁ Accione el pulsador de la antorcha

)

Suelte el pulsador de la antorcha

Accione el pulsador de la antorcha (pulsar una vez y soltar inmediatamente).

o€

Flujo del gas de proteccion

Potencia de soldadura

Se alimenta el electrodo de hilo

|- =

Alimentacion lenta de hilo

~~—

N

Burn-back

20
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0
=/ x| ™k ~§~

Corrientes anteriores de gas

Corrientes posteriores de gas

2 tiempos
H.H 4 tiempos
'|-.‘ " |4 tiempos especial
t Tiempo

Pinicio | Inicio de programa

Pa Programa principal

Penal | Programa final

4.2.5.2 Desconexion forzada
= Lamaquinade soldadura finaliza el proceso de ignicion o de soldadura en los siguientes casos:
e cuando hay un error de ignicion (la corriente de soldadura no fluye hasta 5 segundos después
de la sefial de inicio);
e seproduce un corte del arco voltaico (el arco voltaico se interrumpe durante mas de
5 segundos).
Modo de 2 tiemposa
Lo 1. ple 2. »!
o\ " '
A ¥ :
] ! ;t
I P, !
f . ' —> t
! s e —
on f ;i ﬁT no
Figura 4-13
Paso 1
» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
* Se pone en funcionamiento el gas protector (pre-flujo de gas).
» El motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”
+ Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento.
+ Cambio a la velocidad de alimentacién de alambre previamente seleccionada.
Paso 2
+ Soltar el interruptor de la pistola
» Deja de estar en funcionamiento el motor de alimentacién del alambre
+ Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre
« Transcurre el tiempo post flujo de gas
099-0M37XK-EW504 21
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Modo de 4 tiempos

b

=,

P|<71—>§ 2. %3};@4— 4—>
T N
! . ! "t
< > < =:1 =: 't

o N

Figura 4-14

Paso 1

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

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

Cambio a velocidad de alimentacién de hilo previamente seleccionada (programa principal P,).

Paso 2

Soltar interruptor de pistola (ninglin efecto)

Paso 3

Pulsar interruptor de pistola (ningin efecto)

Paso 4

Soltar interruptor de pistola
Deja de funcionar el motor de alimentacion del alambre
Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del alambre

Transcurre el tiempo post flujo de gas.

22
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Modo 4 tiempos, especial
1. —>« 3>ie—— 4. —>

iy v F¥

1Y

v

0 PSTART

PEND

| P, —

v
-+

& —

o 4

Figura 4-15

v

(€]

ler. ciclo

» Accione y mantenga presionado el pulsador de la antorcha.

» Sale gas de proteccién (corrientes de avance de gas).

* El motor de alimentacién de hilo funciona a "velocidad de insercién lenta".

» El arco voltaico se enciende después de que el electrodo de hilo choca con la pieza de trabajo, fluye
corriente de soldadura. (Programa de inicio Pyicio)-

2°. ciclo
» Suelte el pulsador de la antorcha.

» Vertiente de bajada en programa principal Pa.
3er. ciclo

+ Accione y mantenga presionado el pulsador de la antorcha.

+ Vertiente de bajada en programa final Pgjyar-
4°, ciclo

» Suelte el pulsador de la antorcha.
» El motor de la alimentacion de hilo se detiene.
» Elarco voltaico se apaga una vez haya transcurrido el tiempo de burn back.

» Transcurre el tiempo de corrientes posteriores de gas.
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4.2.6

Pistola MIG/MAG normal

El pulsador del quemador del soldador MIG sirve, basicamente, para iniciar y finalizar el proceso de
soldadura.

Elementos de manejo | Funciones
Pulsador del * Iniciar / finalizar la soldadura
D quemador

Ademas de esto, hay més funciones disponibles segun el tipo de aparato y la configuracion del
control si se presiona el pulsador del quemador > Véase capitulo 4.4:

» Cambiar programas de soldadura (P8).
+ Seleccion de programa antes de iniciar la soldadura (P17).

+ Conmutacién entre soldaduras por impulsos y soldaduras estandar en el modo de operacion de 4
tiempos especial.

+ Cambiar entre aparatos de alimentacién de alambre en la operacion doble (P10).

4.2.6.1 Conmutacién entre modo Push/Pull y arrastre intermedio

A ADVERTENCIA

Ninguna reparacion o modificacidén no autorizada.
6 Para evitar lesiones y dafios en el aparato, el aparato s6lo debe ser reparado o
modificado por personal cualificado y experto en la materia.
La garantia no sera vélida en caso de intervenciones no autorizadas.
» En caso de reparacion, déjelo a cargo de personal autorizado (personal de servicio
formado).
6 iPeligros debidos a no haber realizado una verificacion tras la modificacion!

Antes de volver a poner en servicio el aparato, se debe llevar a cabo una "Inspecciéon y
verificacion durante la operacion" conforme a IEC / UNEEN 60974-4 "Equipos de
soldadura eléctrica por arco - Inspeccion y ensayos periédicos".

» jRealizar la verificacion segun IEC / DIN EN 60974-4!

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

en X24 Funcionamiento con el quemador push/pull (preajustado de fabrica)
en X23 Funcionamiento con traccién intermedia
4.3 Soldadura MMA
4.3.1 Seleccion de las tareas
Figura 4-16
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4.3.2 Ajuste de laintensidad de soldadura

4.3.3 Arcforce

R
—’[Fr’n’EHA]

Figura 4-18
Ajuste:
» Valores negativos: tipos de electrodo rutilo
» Valores en torno a cero: tipos de electrodo basico
» Valores positivos: tipos de electrodo de celulosa

434 Hotstart
Del encendido seguro del arco voltaico y del calentamiento suficiente en el material base todavia frio al
inicio de la soldadura se encarga la funcion Arranque en caliente (hotstart). En este caso, el encendido
se realiza con una intensidad de corriente elevada (corriente de arranque en caliente) durante un tiempo
concreto (tiempo de arranque en caliente).
14+ .g. = Corriente de arranque en caliente
= Tiempo de arranque en caliente
= Corriente principal
= Corriente
> = Tiempo
Figura 4-19

kO

4.3.5 Funcién 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

v

Figura 4-20
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4.4  Paradmetros especiales (Ajustes avanzados)

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

Estos ajustes no se realizan directamente en el control de aparato, ya que por regla general no es
preciso ajustar los pardmetros periédicamente. La cantidad de pardmetros especiales seleccionables
puede diferir entre los distintos controles controles del aparato utilizados en el sistema de soldadura
(véase el correspondiente manual de instrucciones estandar). En caso necesario, los parametros
especiales pueden restablecerse a los ajustes de fabrica > Véase capitulo 4.4.1.6.

4.4.1 Como seleccionar, cambiar y guardar parametros

Indicacién

Figura 4-21

Ajuste / Seleccion

P

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

P S

4T y modo pulsacién breve 4T

0= sin 4 tiempos modo a pasos
1= 4 tiempos modo a pasos posibles (de fabrica)

P N." Funcion HOLD

rd 0= valores hold no visualizados

1= valores hold visualizados (Preajust ado en fabrica)

PI_JL{ Visualizacion de tensiéon nominal o de correccion
0=-m- Visualizacion de tension de correccion (de fabrica).
1= Visualizacion de tension nominal absoluta.

26
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Indicacioén |Ajuste/SeIecci()n

PEQ Sistema de unidades > Véase capitulo 4.4.1.5
0=--—--- sistema métrico (de fabrica)
R sistema imperial

4.4.1.1 Tiempo de vertiente enhebrado de alambre (P1)
El enhebrado de alambre empieza con 1,0 m/min para 2 seg. A continuacion aumenta con una funcién
de rampa a 6,0 m/min. El tiempo de rampa se regula entre dos areas.
Durante el enhebrado de hilo, se puede modificar la velocidad mediante el botén giratorio Potencia de
soldadura. Las modificaciones no repercuten sobre el tiempo de rampa.

4.4.1.2 4ciclos/clase de presiéon de 4 ciclos (P9)
En el modo de operacion inicio presion de 4 ciclos se ha conectado el segundo ciclo mediante la presion
del pulsador del soldador sin el cual debe haber corriente.
Si se tiene que interrumpir la operacion de soldadura se pude volver a presionar el botén del soldador
una segunda vez.

4.4.1.3 Funcidn hold (P15)
Funcién hold activa (P15 =1)
» Se visualizaran por ultimo los valores medios de soldadura del parametro de programa principal.
Funcién hold inactiva (P15 = 0)
» Se visualizaran los valores tedricos de soldadura del parametro de programa principal.

4.4.1.4 Visualizacion de tension nominal o de correccidn (P24)
Cuando se ajusta la correccién del arco voltaico con el boton giratorio derecho, puede visualizarse la
tensién de correccion +- 9,9 V (de fabrica) o la tensidon nominal absoluta.

4415 Sistemade unidades (P29)
Funcién no activa
* Se representan unidades de medida métricas.
Funcién activa
» Se representan unidades de medida imperiales.

4.4.1.6 Restauracion avalores de fabrica

== Todos los parametros especiales almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes de
fabrica.
Figura 4-22
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4.5 Menu de configuracion del aparato
45.1 Como seleccionar, cambiar y guardar pardmetros
(ShA}e _A]
=
A
h 4
[5 ru ]‘B*[ A]
Figura 4-23
Indicacién Ajuste / Seleccién
[ Resistencia del cable 1
e Resistencia del cable para el primer circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
! E Resistencia de cable 2
rL Resistencia de cable para el segundo circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
E Solo personal especializado debe modificar los parametros.
cC
3 Solo personal especializado debe modificar los parametros.
c
Sb ,q Funcion temporal de ahorro energético > Véase capitulo 4.5.3
(— =" ) | Duracidn en caso de que no se utilice hasta que se active el modo de ahorro energético.
Ajuste = desconectado o valor numérico 5 min-60 min (de fabrica 20).
5 Menu de servicio
ru Las modificaciones en el menu de servicio se llevan a cabo exclusivamente por personal
autorizado de servicio.
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4.5.2

Compensacién de laresistencia del cable

El valor de resistencia de los cables puede ajustarse directamente o compensarse mediante la fuente de
alimentacion. En su estado inicial, la resistencia del cable de las fuentes de alimentacidn puede ajustarse
a 8 mQ. Este valor corresponde a una conexion de masa de 5 m, a una manguera de prolongacion de
1,5 my a una antorcha refrigerada por agua de 3 m. Por ello, en caso de paquetes de mangueras con
otras longitudes, se necesita una correccion de tension +/- para optimizar las caracteristicas de
soldadura. Con un nuevo ajuste de la resistencia del cable, el valor de correccién de tensiéon puede
ajustarse de nuevo préximo a cero. La resistencia eléctrica del cable debe volver a compensarse
después de cambiar cada componente accesorio, por ejemplo, la antorcha o la manguera de
prolongacion.

1

Figura 4-24
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Menu de configuracién del aparato

1 Preparacion

» Desconecte la maquina de soldadura.

» Desatornille la boquilla de gas de la antorcha.

» Corte el hilo de soldadura en el tubo de contacto.

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

2 Configuracion

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

» Girando el boton giratorio "Potencia de soldadura" puede seleccionar ahora los correspondientes
parametros. El parametro "rL1" debe ajustarse en todas las combinaciones de aparatos.

3 Ajuste y medicién

» Coloque la antorcha con el tubo de contacto sobre un punto limpio y limpiado de la pieza de trabajo
ejerciendo una ligera presion y presione el pulsador de la antorcha unos 2 segundos. Fluira
brevemente una corriente de cortocircuito con la que se determina y se muestra la nueva resistencia
del cable. El valor puede oscilar entre 0 mQ y 40 mQ. El nuevo valor establecido se almacena de

forma inmediata y no debera volver a confirmarse. Si en la pantalla derecha no aparece ningun valor,
la medicion no se ha realizado correctamente. La medicion debe repetirse.

4 Restablecer disponibilidad de soldadura

» Desconecte la maquina de soldadura.

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

» Enhebre de nuevo el hilo de soldadura.

45.3 Modo de ahorro energético (Standby)
El modo de ahorro energético puede activarse mediante un parametro ajustable del menu de
configuracion del aparato (modo de ahorro energético en funcién del tiempo ) > Véase capitulo 4.5.
Si el modo de ahorro energético esta activo, en las pantallas del aparato aparecera
unicamente el digito transversal medio de la pantalla.
Si se pulsa cualquier elemento de operacién (por ejemplo, se gira un botdn giratorio), se desactiva el
modo de ahorro energético, y el aparato regresa al estado listo para soldar.
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Solucién de problemas

Mostrar la version del software del control del aparato

5.1

5.2

Solucién de problemas

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

Mostrar la version del software del control del aparato

iLa consulta sobre los estados del software sirve exclusivamente como informacion para el personal de
servicio autorizado. Puede acceder a ella desde el menu de configuracion del
aparato > Véase capitulo 4.5!

Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Un error en la maquina de soldadura se mostrara mediante un cédigo de error (véase la tabla) a
través de la visualizacién del control. En caso de fallo, la unidad de potencia se desconecta.

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

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

» Sise producen varios fallos, éstos apareceran en orden.

Error | Categoria | Posible causa Ayuda
(EmMla) [b) |c)
1]- - Sobretension de red Compruebe las tensiones de red y
20- |- |x |sSubtension de red comparelas con las tensiones de conexion
de la maquina de soldadura
3(x |- |- Exceso de temperatura de la | Deje que la maquina se enfrie (interruptor
maquina de soldadura principal en «1»)
4(x |[x |- |Fallo de refrigerante Llene de refrigerante
Accione el eje de la bomba (bomba de
refrigerante)
Compruebe el disparador de sobrecorriente
del aparato de refrigeracién por aire
5[x |- |- Error en alimentador de hilo, |Compruebe el alimentador de hilo
error del tacometro El generador del tacometro no envia
ninguna sefal,
M3.51 defectuoso > Informe al Servicio
Técnico.
6(x |- |- Error del gas de proteccion Verifique el suministro de gas de proteccion
(méaquinas con control de gas de proteccion)
71- |- |x |Sobretension secundaria Error del inversor > Informe al Servicio
Técnico
8|- - |x | Error del hilo Separe la conexién eléctrica entre el hilo de
soldadura y la carcasa o el objeto conectado
a tierra
9|x |- |- |Desconexion rapida Solucione el error del robot
(interfaz para autdmatas)
10|- ([x |- |Corte del arco voltaico Compruebe la alimentacion de hilo
(interfaz para automatas)
11)- |[x |- Error de ignicién (tras 5 s) Compruebe la alimentacion de hilo
(interfaz para autématas)
13|x |- |- |Desconexion de parada de Compruebe la conexién de la parada de
emergencia emergencia de la interfaz para autdmatas
14]- [x |- Deteccion del alimentador de | Compruebe las conexiones de cable
hilo
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Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

Error [ Categoria |Posible causa Ayuda
Emla) [b) |c)
Error en la asignacion de los | Corrija los nimeros de identificacion
numeros de identificacion
(2DV)
15|- [x |- Deteccidn del alimentador de | Compruebe las conexiones de cable
hilo 2
16| - - |x |Error en la reduccion de Informe al Servicio Técnico.
tensién en vacio (VRD)
17|- [x |x |Deteccién de sobrecorriente | Compruebe que la alimentacion de hilo
del sistema de arrastre de hilo | marcha suave
18(- |x |x |Falloen la sefial del Compruebe la conexién y, en particular, el
tacogenerador tacogenerador del segundo alimentador de
hilo (sistema de arrastre de hilo esclavo).
56 | - - |x |Caida de fase de red Compruebe las tensiones de red
59| - - |x |Aparato incompatible Compruebe la utilizacién del aparato
60 | - - |x | Es preciso actualizar el Informe al Servicio Técnico.
software

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

b) El mensaje de error puede restablecerse accionando un pulsador:
Control del aparato Pulsador

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / no es posible
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

c) El mensaje de error solo puede restablecerse apagando y volviendo a encender el aparato.

El error del gas de proteccion (Err 6) puede restaurarse pulsando la tecla «Parametro de soldadura».

5.3 Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica
> Todos los parametros de soldadura almacenados segun el cliente se sustituyen por los ajustes
de fabrica.
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Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

5.3.1 Reseteo de un solo JOB (tarea)

Figura 5-1

5.3.2 Reseteo de todos los JOB (tareas)

[ Sereiniciaran los trabajos 1-128 + 170-256.
Se mantendran los trabajos 129-169 especificos del cliente.

Figura 5-2
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JOB-List

6 Anexo A
6.1 JOB-List

J0B
188
J0B J0B
13| 4|5 235(237|238|239
6(8|9]|10 240 242|243 | 244
11|13 |14 |15 260|261
Figura 6-1
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Anexo B

Vista general de parametros - Rangos de ajuste

7
7.1
7.1.1

7.1.2

Anexo B

Vista general de parametros - Rangos de ajuste

Soldadura MIG/IMAG

Nombre Representacion Rango de
ajuste
()
k)
3 8| 3
BT (8= g c %
\ Q = \@©
S |fis| 5 | € £
Corriente de inicio e 0 - 200
Correccion de la longitud de arco voltaico en el programa de 5 VvV [-99 - 99
inicio PstarT
Tiempo de vertiente (t vertiente) del programa del programa de |{£ 55| - g S 0O - 20
inicio PstarT €N el programa principal Pp
Tiempo de vertiente (t vertiente) del programa principal P,en el - s 0o - 20
programa final Pgnp
Corriente de crater final TEdl M| % | o - 200
Correccion de la longitud de arco voltaico en el programa final = vV |99 - 99
PEND
Tiempo de burn back 54| " - 0 - 333
Correccion de tension 0 \Y -9,9 9,9
Velocidad del hilo, absoluta (programa principal Pa) - 'm/min|0,00 - 20,0
M en funcién del trabajo de soldadura (JOB)
Soldadura MMA
Nombre Representacion |Rango de
ajuste
[}
)
E —~~
$ |28 8 |
° 8 s = c b3
Ne) Q = \©
S |fs| 5| € £
Arcforce Arcll O -40 - 40
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8 Anexo C
8.1 Busqueda de distribuidores
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers
"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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