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Notas generales
A ADVERTENCIA

-| Lea el manual de instrucciones.

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

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

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

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

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

Deben poder reconocerse y leerse con claridad.

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

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

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

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

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

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

Una instalacion incorrecta puede causar dafios materiales y por ende lesiones personales. Por ello, no
asumimos ningun tipo de responsabilidad por pérdidas, dafios o costes, que hayan resultado de una in-
stalacion defectuosa, de una operacion incorrecta o de un uso y mantenimiento erréneos o bien que
tengan algun tipo de relacién con las causas citadas.

© EWM AG

Dr. Giunter-Henle-StralRe 8

56271 Mundersbach, Alemania

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

Correo electronico: info@ewm-group.com
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El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.
La reproduccion, incluso parcial, Unicamente esta permitida con autorizacién por escrito.

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

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

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

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

6 099-5TLPXQ-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

\ Bl Bl g BB

Valor numérico/ajustable

Navegar

7/
\

S

N
’

La senal de iluminacion se ilumina en
verde

Salida

()

La senal de iluminacion parpadea en
verde

S TOIEASICIGIE:

Representacion del tiempo (por eje-
mplo: 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 herrami-
enta

=

Herramienta necesaria/utilice la herra-
mienta

099-5TLPXQ-EW504
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Para su seguridad ev\;hq
Normas de seguridad

2.3 Normas de seguridad

A

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.

iPeligro de lesiones por tensién eléctrica!

Las tensiones eléctricas pueden producir descargas eléctricas y quemaduras con pe-

ligro de muerte en caso de contacto. Incluso las tensiones de bajo nivel pueden desen-

cadenar accidentes a causa del sobresalto producido por el contacto.

* No toque directamente ninguna pieza que pueda presentar tensidén, como zécalos de cor-
riente 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.

» jEl 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 «Instalaciéon 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 vol-

taico hasta que sean inspeccionados y pueda garantizarse que no se superara la ten-

sién en vacio permitida.

» Solo un técnico especializado debe conectar el aparato.

» Sialgunas fuentes de alimentacién se ponen fuera de servicio, todos los conductos de cor-
riente 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 radiacion 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 pro-
teccion (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.

099-5TLPXQ-EW504
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Normas de seguridad

A ADVERTENCIA

iPeligro de lesiones debido a vestimenta inadecuada!

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 in-

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

» Equipo de proteccion respiratoria, contra sustancias y mezclas nocivas para la salud (ga-
ses de humo y vapores), o bien aplicar otras medidas adecuadas (aspiracion de humos,
etc.).

» Casco de soldadura con equipamiento de proteccién contra la radiacién ionizante (radia-
cion 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 e-
léctrica.

* Proteccion auditiva contra niveles de ruido nocivos.

iPeligro de explosion!

Los materiales aparentemente inofensivos dentro de contenedores cerrados cuya

presiéon 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!

jPeligro 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 facilimente inflamables, como p. €j. cerillas o0 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.

099-5TLPXQ-EW504 9
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Normas de seguridad

()

A ATENCION

jHumo y gases!

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

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

vapores del disolvente (hidrocarburo clorado) en fosfato téxico!

» jProcurese suficiente aire fresco!

* iMantenga 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 dainos permanentes en el

oido.

» jUtilizar proteccion para el oido adecuada!

+ 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 compatibi-

lidad electromagnética (encontrara mas informacion sobre la clase CEM en los Datos

técnicos):

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

Iéctrica se obtiene de la red publica de suministro de baja tensién. A la hora de garantizar la

compatibilidad electromagnética de aparatos de clase A pueden surgir problemas por pertur-

baciones 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 conexion a la red publica de suministro de baja tension.

Instalacion y funcionamiento

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

cirse, en algunos casos, perturbaciones electromagnéticas, aunque todos los aparatos de

soldadura cumplan los limites para las emisiones que establece la norma. De las perturbacio-
nes 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 audifo-
nos;

» dispositivos de medicién y de calibracion;

+ la resistencia 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 ejempilo, filtro de red adicional o apantallamiento con tubo metalico;

* 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;

» conexiodn a tierra de la pieza de trabajo; cuando no sea posible conectar directamente a
tierra la pieza de trabajo, la conexion debera realizarse mediante condensadores adecua-
dos;

+ 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

jCampos 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 electronico de datos, aparatos CNC, cables de
telecomunicaciones, cables de red, de sefial 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 naci-

onales.

* 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.

» Comprobacion periddica del aparato segun IEC 60974-4.

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

valida!

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

* Inserte y bloquee los componentes accesorios en el z6calo de conexién unicamente cuando
la fuente de alimentacion 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 conexidn 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 fijacién insuficiente de las
bombonas de gas de proteccion!

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

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

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

099-5TLPXQ-EW504 11
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Para su seguridad ev\;hq
Transporte e instalacion

A ATENCION

iPeligro de accidentes por cables de alimentacién!

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

de control, etc.) pueden provocar riesgos, como p. ej., de vuelco de aparatos conecta-

dos y lesiones a otras personas.

+ Desconecte los cables de alimentacion antes del transporte.

iPeligro de vuelco!

Durante el desplazamiento y la colocacion el aparato puede volcar, herir a otras per-

sonas 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 refrigeracién calentado y sus conexio-

nes!

El liquido de refrigeracion utilizado y sus puntos de conexion y/o unién pueden calen-

tarse mucho durante el funcionamiento (modelo con 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.

I  Su utilizacion en posiciones no permitidas puede provocar dafios en el aparato.
» Transporte y utilizacién exclusivamente de pie.

== Debido a una conexion incorrecta, los componentes accesorios y la fuente de alimentacion pu-

eden resultar dafiados!

e Inserte y bloquee los componentes accesorios en el zécalo de conexion correspondiente uni-
camente cuando el aparato de soldadura esté apagado.

e jPara descripciones detalladas, consulte el manual de instrucciones de los componentes ac-
cesorios correspondientes!

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

ps> 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.
e jEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de protec-
cién de polvo!

12
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em;f‘n Utilizaciéon de acuerdo a las normas

Utilizacién y funcionamiento exclusivamente con los siguientes aparatos

3

3.1

3.2

3.3

Utilizacion de acuerdo a las normas
/A ADVERTENCIA

iPeligros por uso indebido!
§ Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado de la técnica, asi como con las
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, ani-
males o valores materiales. jNo se asumira ninguna responsabilidad por los dafios que
de ello pudieran resultar!
» iEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y solo por personal
experto o cualificado!
* iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

Utilizacion y funcionamiento exclusivamente con los siguientes apa-

ratos
Esta descripcion unicamente debe aplicarse a aparatos con control de aparato M3.7X-N o M3.7X-O.

Documentacién 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 versién de software:

X.X.X.X
La version de software del control del aparato puede visualizarse en el ment de configuracion del
aparato (menu Srv) > Véase capitulo 4.10.

099-5TLPXQ-EW504 13
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Utilizacidon de acuerdo a las normas ev\;hq

Parte de la documentacion general

3.4 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 ilustracién muestra un ejemplo general de un sistema de soldadura.

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

Pos. |Documentacion

A.1 | Alimentador de hilo

A.2 | Control remoto

A.3 |Control

A.4 |Fuente de corriente de soldadura
A.5 |Antorcha

A Documentaciéon completa

14
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

4 Panel de control — elementos funcionales

4.1 Vista general de controladores

El control del aparato se ha dividido para su descripcion en dos partes (A y B) 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 6.2.

X3 - Process

.

Standard

Pulse
nr

Position

J f weld

Soft = Dynamics < Hard

Pos |Simbolo

Descripcion

Figura 4-1

1 Controlador A
> Véase capitulo 4.1.1
2 Controlador B

> Véase capitulo 4.1.2
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Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Vista general de controladores
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

Pos [Simbolo |Descripcion
1 ‘{h Pulsador de trabajo de soldadura (JOB)

L Si se presiona la tecla brevemente: Conmutacion rapida de los procesos de
soldadura disponibles en los parametros basicos seleccionados (mate-
rial/hilo/gas).

Lt Si se presiona la tecla unos segundos: Seleccionar el trabajo de soldadura
(JOB) en la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST) > Véase capitulo 4.4.3.
2 — Boton giratorio (Click-Wheel) Potencia de soldadura
o - Ajuste de la potencia de soldadura > Véase capitulo 4.4.5
R Ajuste de varios valores de parametros en funcién de la seleccién previa.
(Con la iluminacién de fondo activada pueden llevarse a cabo ajustes).
3 v Pulsador de modos de operacion (procesos de funcion) > Véase capitulo 4.4.9
R 2 tiempos
HHR-- 4 tiempos
[ La sefial de iluminacién se enciende en verde: 2 tiempos especial
=0 ----La sefial de iluminacion esta roja: Puntos MIG
R 4 tiempos especial
4 ﬁ: Pulsador para tipo de soldadura > Véase capitulo 4.4.4
5 Visualizaciéon de la dinamica del arco voltaico
Se muestran la altura y alineacion de la dinamica del arco voltaico ajustada.
6 | Correccion Click-Wheel de la longitud del arco voltaico
i R Ajuste Correccioén de la longitud del arco voltaico > Véase capitulo 4.4.5.2
R Ajuste dinamica del arco voltaico > Véase capitulo 4.4.5.3
R Ajuste de varios valores de parametros en funcion de la preseleccion.
Con la iluminacion de fondo activada pueden llevarse a cabo ajustes.
7 5% Pulsador - Favoritos JOB > Véase capitulo 4.3.5
e Pulsacion breve: cargar favorito
o Pulsacion larga (>2 s): guardar favorito
D Pulsacion larga (>12 s): borrar favorito
8 }7 Pulsador test de gas / purgado del paquete de mangueras > Véase capitulo 4.3.7
9 Retorno de hilo > Véase capitulo 4.4.2
_8<' Retorno libre de tension y gas del hilo de soldadura.
10 Pulsador Enhebrado de hilo
_8'> Enhebrado libre de tensién y gas del hilo de soldadura > Véase capitulo 4.4.1.
11 End Senal de iluminacién Sensor de reserva de hilo (opcién de

fabrica) > Véase capitulo 4.7.2
Se enciende si el hilo de soldadura no alcanza aprox. el 10 % de la cantidad residual.

099-5TLPXQ-EW504
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

ewn

4.1.2 Controlador B

Pos

@

Simbolo

ONONOROJONORONONDRD)

Figura 4-3

Descripcion

>

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

i
O ------- Tras accionar durante 3 s, el aparato cambia a la funciéon de blo-
queo > Veéase capitulo 4.3.4.

Seial de iluminacion Unidad de la velocidad del hilo
m/min --- El valor de parametros se muestra en metros por minuto.
ipm------- El valor de parametros se muestra en pulgadas por minuto.

Conmutacion entre el sistema métrico o imperial mediante el parametro especial
"P29" > Véase capitulo 4.12.

Senal de iluminaciéon Espesor de material
Visualizacién del espesor de material seleccionado.

Senal de iluminacién Corriente de soldadura
Visualizacion de la corriente de soldadura en amperios.

Indicador luminoso, Velocidad de alambre
Se ilumina si se visualiza la velocidad de alambre.

Senal de iluminaciéon Funcién de bloqueo
Conexién y desconexion mediante el pulsador Pantalla a la izquierda / funcién de blo-
queo.

Seial de iluminaciéon del programa de soldadura > Véase capitulo 4.4.6
Visualizacion del numero del programa actual en la indicacion de datos de soldadura.

Seiial de iluminacién Tension de correccion de la longitud del arco voltaico
Visualizacion de la tension de correccion de la longitud del arco voltaico en voltios.

Senal de iluminaciéon Potencia de soldadura
Visualizacion de la potencia de soldadura en kilovatios.

10

Senal de iluminacién Regulacién electrénica del caudal de gas OW
DGC > Véase capitulo 4.7.1
Muestra el caudal de gas en la pantalla del aparato.

18
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Panel de control — elementos funcionales

Vista general de controladores

Pos [Simbolo |Descripcion

11 4 Pulsador Pantalla a la derecha
Pantalla principal de la correccion de la longitud del arco voltaico y otros parametros y
su valores.

12 Seial de iluminacion Corriente del motor
Durante el enhebrado de hilo, se muestra la corriente del motor actual (sistema ar-
rastre hilo) en amperios.

13 000! |Pantalla a la derecha - Pantalla principal de la tension de soldadura
En esta pantalla se muestra la tension de soldadura, la correccién de la longitud del
arco voltaico, el programa o la potencia de soldadura (conmutaciéon mediante el pulsa-
dor Pantalla a la derecha). Ademas, se representan la dinamica y varios valores de
parametros de soldadura en funcién de la preseleccion. Tiempos de parametrizacion o
valores hold > Véase capitulo 4.2.

14 Senal de iluminacién de exceso de temperatura / Error del refrigerador de an-
torcha de soldadura
Para mensajes de error > Véase capitulo 5

15 Seial de iluminacién Error del refrigerante
Sefaliza un fallo de caudal y/o una falta de refrigerante.

16 S Sefial de iluminacién Segundos
El valor indicado se representa en segundos.

17 VRD [Senal de iluminacién del dispositivo de reduccion de tensiéon
(VRD) > Véase capitulo 4.9

18 000! | Pantalla Numero JOB (trabajo de soldadura) > Véase capitulo 4.4.3

19 0 Senal de iluminacién Indicacion de estado (Hold)
Visualizacién de los valores medios durante toda la soldadura.

20 % Sedial de iluminacién Porcentaje
El valor indicado se representa en porcentaje.

21 wm inch Seial de iluminaciéon 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 4.12.

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

En esta pantalla se muestra la potencia de soldadura, como velocidad del hilo, cor-
riente de soldadura o espesor de material (conmutacion mediante el pulsador Pantalla
a la izquierda). Ademas, se representan varios valores de parametros de soldadura en
funcion de la preseleccion. Tiempos de parametrizacion o valores

hold > Véase capitulo 4.2.
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Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Datos de soldadura

4.2

Datos de soldadura

A izquierda y derecha junto a las pantallas de parametros se hallan los pulsadores para la seleccién de
parametros. Estos sirven para seleccionar parametros de soldadura que deben visualizarse y sus valo-
res.

Cada vez que se presione una tecla, el indicador pasa al siguiente parametro (las sefiales de iluminacion
indican la seleccidn). Después de alcanzar el ultimo parametro, vuelve a comenzar otra vez con el pri-
mero.

Figura 4-4

MIG/MAG
Parametro Valores teéricos ! Valores reales 2 Valores hold B!

Corriente de soldadura

Grosor del material

Velocidad del hilo

Tension de soldadura

Potencia de soldadura

Corriente del motor

Gas de proteccion

QISHAQHIBIS
OO0 O|®®
®®O0C®®

WIG
Parametros Valores teéricos [ Valores reales 2 Valores hold [

Corriente de soldadura @ @ @

Tensién de soldadura @ @ @

Potencia de soldadura ® @ @

Gas de proteccion @ @ ®

Sold. manual electrodos
Parametros Valores teéricos [ Valores reales 2 Valores hold [

Corriente de soldadura @ @ ®

Tensién de soldadura @ @ ®

Potencia de soldadura ® @ ®

En caso de que se realicen modificaciones de ajuste (p. €j. velocidad del hilo), el indicador cambia inme-
diatamente al ajuste del valor tedrico.

1 Valores tedricos (antes de la soldadura)
[2 Valores reales (durante la soldadura)
Bl Valores hold (tras la soldadura, visualizacion de los valores medios durante toda la soldadura)

20
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Manejo del control del aparato

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

Manejo del control del aparato

Vista principal

Tras conectar el aparato o cuando finaliza un ajuste, el control del aparato cambia a vista principal. Esto
significa que se aplican los ajustes antes seleccionados (eventualmente visualizado mediante sefiales de
iluminacién) y el valor 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 tedrico de la tensién de soldadura en funcién

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

Ajuste de la potencia de soldadura

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

Ajuste MIG/MAG

La potencia de soldadura (aporte de calor al material), puede variarse mediante ajuste de los tres
parametros siguientes:

» Velocidad del hilo &
» Grosor del material #
« Corriente de soldadura A

Estos tres parametros dependen entre si y varian siempre conjuntamente. La magnitud relevante es la
velocidad del hilo en m/min. Esta velocidad del hilo puede ajustarse en pasos de 0,1 m/min (4.0 ipm). La
corriente de soldadura vinculada y el grosor de material correspondiente se determinan a partir de la ve-
locidad del hilo.

La corriente de soldadura visualizada y el grosor de material deben interpretarse como valores orienta-
tivos para el usuario, y se redondean a un niumero entero de amperios y al grosor de material de 0,1 mm.
Un cambio de la velocidad del hilo por ejemplo en 0,1 m/min, conlleva segun el diametro de hilo de
soldadura seleccionado a un mayor o menor cambio en la indicacién de la corriente de soldadura o en la
indicacion del grosor de material. La indicacion de la corriente de soldadura y el grosor de material de-
penden también del diametro de hilo seleccionado.

Por ejemplo con un cambio en la velocidad del hilo de 0,1 m/min y un diametro de hilo seleccionado de
0,8 mm resulta un cambio menor en el grosor del material o bien de corriente, que un cambio en la ve-
locidad del hilo de 0,1 m/min y un diametro de hilo seleccionado de 1,6 mm.

Dependiendo del diametro del hilo a soldar, es posible que se produzcan saltos menores o mayores en la
representacién del grosor del material o de la corriente de soldadura, o sean visibles después de realizar
varios "clics" en el botén giratorio. Tal como se describié anteriormente, la causa es el cambio en la ve-
locidad del hilo en 0,1 m/min por clic y el cambio resultante en el grosor o del material o bien de corriente
dependiendo del diametro del hilo de soldadura preseleccionado.

También debe tenerse en cuenta que el valor orientativo de la corriente de soldadura que se muestra
antes de la soldadura puede diferir del valor orientativo durante la soldadura, dependiendo del stick-out
real (extremo de hilo con el que se realiza la soldadura).

La causa radica en el precalentamiento del extremo de hilo libre originado por la corriente de soldadura.
Por ejemplo el precalentamiento en el hilo de soldadura se incrementa con un stick-out de mayor lon-
gitud. Por consiguiente si se aumenta el stick-out (extremo de hilo libre), la corriente de soldadura real
disminuye debido a un mayor precalentamiento en el hilo. Si se reduce el extremo de hilo libre, aumenta
la corriente de soldadura real. De este modo el soldador puede influir dentro unos limites en el aporte de
calor al componente, variando la distancia de la antorcha.

Ajuste TIG / eléctrica manual:

La potencia de soldadura se ajusta mediante el parametro ,corriente de soldadura®, esta puede regularse
en pasos de 1 amperio.

Cambio de ajustes basicos (menu de configuraciéon del aparato)

Las funciones basicas del sistema de soldadura pueden ajustarse en el menu de configuracién del apa-
rato. Los ajustes se modificaran unicamente por personal especializado > Véase capitulo 4.10.
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Manejo del control del aparato

4.3.4 Funcion de bloqueo

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

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

4.3.5 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 sefales 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 funcion

Xbutton.
Cl‘ a» a» (@ ] a»
, | | | | |
@—{) () (%) (%) (5x)
Figura 4-5
Pos [Simbolo |Descripcion

1 Seiial 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 ajus-

tes del favorito y del ajuste de aparato actual no son idénticos (p. ej. se modi-
fico el punto de trabajo)

——————————— La sefal de iluminacion no se enciende: favorito no cargado (p. €j. numero
JOB modificado)

2 5% Pulsador - Favoritos JOB > Véase capitulo 4.3.5
L Pulsacion breve: cargar favorito
L Pulsacion larga (>2 s): guardar favorito
e Pulsacion larga (>12 s): borrar favorito

4.3.5.1 Guardado de los ajustes actuales en Favorito

=R
Ts

+ Mantenga accionado el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos durante 2 s (la sefal de ilumi-
nacién de estado de favorito se enciende en verde).

Figura 4-6

099-5TLPXQ-EW504
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Manejo del control del aparato

4.3.5.2 Carga de un favorito guardado

D O
TH

Figura 4-7

» Accione el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos durante (la sefial de iluminacion de estado

de favorito se enciende en verde).
@ O @ O O

Figura 4-8

4.3.5.3 Borrado de un favorito guardado

R —
5%

—

» Accione el pulsador Lugar de almacenamiento de favoritos y manténgalo pulsado.
Después de 2 s se enciende la sefal de iluminacién 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.

4.3.5.4 Caracteristicas Funcionales
4.3.6 Suministro gas protector (cilindro de gas protector para equipo de soldar)
4.3.7 Ajuste de la cantidad de gas de proteccion

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

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

+ Activar funcion Test de gas > Véase capitulo 4.3.7.1 (la tension 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 aplicacion.

099-5TLPXQ-EW504
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Manejo del control del aparato

Indicaciones de ajuste

Proceso de soldadura Cantidad de gas de proteccion recomendada

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

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

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

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

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

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

4.3.71 Prueba de gas

Figura 4-9

4.3.7.2 Limpieza del paquete de mangueras

Figura 4-10

099-5TLPXQ-EW504
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44 Soldadura MIG/MAG

441 Enhebrado de hilo
La funcion Enhebrado de hilo sirve para el enhebrado sin tension y sin gas de proteccién del hilo de
soldadura tras el cambio de la bobina de hilo. Mediante una pulsacién 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 4.12.1.1) 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.

( E A
R .
\. J
Figura 4-11

4.4.2 Retorno de hilo
La funcion Retorno de hilo sirve para el retorno sin tension y sin gas de proteccion del hilo de soldadura.
Pulsando y manteniendo presionados simultaneamente los pulsadores Enhebrado de hilo y Test de gas
aumenta la velocidad de retorno de hilo en una funciéon de rampa (pardmetro especial
P1 > Véase capitulo 4.12.1.1) 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.
Durante el proceso debe girarse manualmente el rodillo de hilo en el sentido horario para volver a enrol-
lar el hilo de soldadura.

4
+
.
.
Figura 4-12
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ewn

443

4431

Seleccion 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 proteccion) y

el proceso de soldadura (seleccionar y entrar el numero 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
Parametros basicos de soldadura
Al principio, el usuario debe determinar los parametros basicos (tipo de material, diametro del hilo y tipo
de gas de proteccion) del sistema de soldadura. A continuacion, estos parametros basicos se comparan
con la lista de trabajos de soldadura (JOB-LIST). La combinacion de los parametros basicos da como

resultado un numero JOB, que debe entrarse en el control del aparato. Este ajuste basico unicamente
debe comprobarse y/o adaptarse de nuevo al cambiar el hilo o el gas.

El alcance de funciones depende de la serie del aparato:

Serie de aparatos

MIG/MAG XQ

forceArc XQ |wiredArc XQ |rootArc XQ |coldArc XQ

Titan XQ

@ @ @ @

Phoenix XQ

@ ® @ ®

Taurus XQ

@ ® © ®

| G
—
.
—
0
A —
)

—/

Figura 4-13
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4.4.3.2 Proceso de soldadura

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

B S—

JoB

-~

O rootArc
O coldArc
7= |
| L

3s

—
Figura 4-14

XA - Process

4.4.3.3 Modo de trabajo

El modo de operacién determina la secuencia de proceso controlada con la antorcha. Descripciones de-
talladas de los modos de operacién > Véase capitulo 4.4.9.

N\
Figura 4-15
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44.4

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 tensién del arco voltaico, aqui pueden utilizarse
para la soldadura los tipos de arco voltaico: arco por cortocircuito, arco voltaico de transicion y arco volta-
ico de difusion.

Pulse (Soldadura con arco pulsado)

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

Positionweld (Soldadura en posiciones fijas)

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

El alcance de funciones depende de la serie del aparato:

Serie de aparatos Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ 1]
Taurus XQ @ ® ®

'l Trabajos de soldadura con aluminio

Q Standard
O Ha

o
EO weld

J

Figura 4-16

28
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4.4.5

4451

Potencia de soldadura (punto de trabajo)

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

soldadura > Véase capitulo 4.4.5.2.

’
~

,
A 4
|
P N
‘-

111
o
A

J

Figura 4-17

Ejemplo de aplicacion (ajuste por grosor del material)

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

+ Seleccionar JOB 76 trabajo de soldadura( > Véase capitulo 4.4.3): material = AIMg, gas = Ar 100%,
diametro del hilo = 1,2 mm.

» Cambiar la visualizacion a grosor del material.

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

+ Ajustar el valor medido, por ejemplo 5 mm en el control del aparato.

Este valor ajustado corresponde a una determinada velocidad del hilo. Cambiando la visualizacién a
este parametro se puede mostrar el valor respectivo.

5 mm de grosor del material corresponden en este ejemplo a 8,4 m/min de velocidad del hilo.
En los programas de soldadura, los datos sobre grosores del material suelen hacer referencia a

soldaduras en angulo en posicion de soldadura PB, deben considerarse como valores de referencia y
pueden diferir en otras posiciones de soldadura.

Accesorios para la regulacion del punto de trabajo

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

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

099-5TLPXQ-EW504
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4.4.5.2 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 4-18

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

Figura 4-19

4454 Copiar JOB (trabajo de soldadura)

Figura 4-20

099-5TLPXQ-EW504
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446 Programa (Pa1-15)
Los diferentes trabajos de soldadura o posiciones de una pieza de trabajo precisan diferentes programas
de soldadura (puntos de trabajo). En cada programa se guardan los siguientes parametros:

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

4.4.7 Selecciony ajuste

Figura 4-21
El usuario puede modificar los parametros de soldadura de los programas principales con los siguientes
componentes.
099-5TLPXQ-EW504 3 1
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{

© [ [
— 5 © o c
3 3 3 El 8 z |2
< < < o 9 T | o
0 0 o) ) 5 o c
§ g § § o 2 g ; k :g 3
Se| 2 S ol © ® T o =) o =
EL | E Eo| o = o o ) £
c ca| € Q| & 2 -3 k! Ec ‘@
02| co| 08| =& o o .2 ® ) £
Oal|l OS5 O ol O o = £ > O w [a]
M3.7 -1/J PO
Control del alimentador de @ @
hilo P1-15
PC 300.NET ® @ PO @ ®
Soft
oftware P1-15 @
MT Up-/Down PO @
Antorcha @ ® @ @
P1-9 ®
MT 2 Up-/Down PO
Antorcha @ ® @ @
P1-15
MT PC 1 PO @
Antorcha @ ® @ @
P1-15 ®
MT PC 2 PO @
Antorcha @ ® @
P1-15 ®
PM 2 Up-/Down PO @
Antorcha @ ® @
P1-15 ®
PM RD 2 PO @
Antorcha @ ® @
P1-15 ®
PM RD 3 PO
Antorcha @ ® @ P1-15 @
Ejemplo 1: Soldadura de piezas de trabajo con chapas de diferente espesor (2 tiempos).
A PA9
|
P
| PA1
PAU
"t
Figura 4-22
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448

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

|
Py

Figura 4-23

Ejemplo 3: Soldadura de chapa de aluminio de diferentes espesores (2 tiempos o, modo especial
4 tiempos)

P
P
N
¥|

Figura 4-24

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

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

A excepcion del programa PO: El ajuste del punto de trabajo se realiza manualmente en este caso.
iLas modificaciones de los parametros de soldadura se guardan inmediatamente!

\ 4

Ejecucién del programa

Determinados materiales como por ejemplo el aluminio necesitan funciones especiales para que se pue-
dan soldar de manera més segura y se asegure la mayor calidad. Para ello se utiliza el modo de opera-
cion Especial de 4 ciclos con los siguientes programas:

* Programa de inicio PstarT (evitacion de puntos frios al inicio de costura)

* Programa principal Pa (soldadura continua)

* Programa principal reducido Ps (reduccién térmica especifica)

» Programa final Penp) (evitacion de crateres finales mediante una reduccién térmica especifica)

Los programas contienen parametros como la velocidad del hilo (punto de trabajo), la correccion de la
longitud de arco voltaico, tiempos de vertientes, duracién del programa, etc.

A

PSTART
o

LT\

Figura 4-25
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449 Modos de operacion (procesos de funcién)
4.49.1 Explicacion de los simbolos y de las funciones

Simbolo | Explicacion
ﬂ Pulsar interruptor de pistola

Soltar interruptor de pistola

Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola

Salida soldadura

Electrodo de alambre en movimiento

W
W
Ny
ﬂ"ﬂ Gas protector en funcionamiento
|

Movimiento lento del alambre

f‘z Post quemado alambre
T

i)
on

i)
No

H

~~—

Pre flujo gas

Post flujo gas

Modo de 2 tiempos

M, Modo especial, 2 tiempo

T Modo de 4 tiempos

Modo especial, 4 tiempos

Tiempos

Pstart | Programa de cebado

Pa Programa principal

Ps Programa principal reducido

Penp Programa final

t2 Tiempo de puntos

4.49.2 Desconexion forzada

Cuando transcurren los tiempos de error, la desconexion forzada finaliza el proceso de soldadura y pu-
ede 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).

099-5TLPXQ-EW504
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Modo de 2 tiemposa

-

¢ 1.

R
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v
[

a
A A
A
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y
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< »

on 5

Figura 4-26

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 alimentacion del alambre

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

099-5TLPXQ-EW504 35
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Modo de 2 tiempos, especial

b 1. <t 2. —»
P
il =
-.-\PSTART ;
| 2 =
~
%T L | S
N = 0

Figura 4-27

Paso 1

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

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

Rampa a programa principal Pa.

Paso 2

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

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

Transcurre el tiempo post flujo e gas.

36
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Puntos
% 1 >E< 2—».
) A
ol ]
-o-\P START ' ' t
. PEND ' '
I T P. ¥o—l i i
! ' P ot
N\ HE
81| — ™~
| < :§< ::: > :<—>:‘<—>': bt
LN t 7 L
Figura 4-28
El tiempo de inicio tsiart también debe ser calculado en tiempo de punto t..
Paso 1
* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
+ Se pone en funcionamiento el gas protector (pre-flujo de gas)
* El motor de alimentacion del alambre funciona a “velocidad lenta”
+ Cebado de arco al hacer contacto el electrodo con la pieza de trabajo; la corriente de soldadura se
pone en funcionamiento (inicio programa PstarT, inicio tiempo de puntos).
* Rampa en programa principal Pa.
* Una vez transcurrido el tiempo de punto fijado, la rampa baja a fin programa Penp.
* Se para el motor de alimentacion de alambre
» Se apaga el arco una vez transcurrido el tiempo previamente fijado para el post quemado del
alambre.
» Transcurre el tiempo de post flujo de gas.
Paso 2
» Soltar el interruptor de pistola
Al soltar el interruptor de pistola (paso 2) se interrumpe el proceso de soldadura incluso si el
tiempo de punto aun no se ha terminado (rampa a programa final Penp).
099-5TLPXQ-EW504 37
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Modo de 4 tiempos

]

ﬁi 1—>§ 2. %3+§— 4———>
ot
T ! : ¢
| >e > < =:: " t

& 5

Figura 4-29

Paso 1

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

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

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

Paso 2

Soltar interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 3

Pulsar interruptor de pistola (ningun efecto)

Paso 4

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

Transcurre el tiempo post flujo de gas.

38
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Modo 4 tiempos, especial
— 1. —» |« 2. ple3>le«— 4, —>
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Figura 4-30

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. (inicio programa PstarT)

Paso 2
» Soltar interruptor de pistola
* Rampa a programa principal Pa.

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

Una breve pulsacién" sirve para cambiar al programa principal reducido Ps.

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

Paso 3

+ Pulsar y mantener pulsado el interruptor de pistola

* Rampa a fin programa Penp.

Paso 4

+ Soltar el interruptor de pistola

» Deja de funcionar el motor de alimentacién del hilo

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

) Para evitar una breve pulsacion y liberacion dentro de 0,3 segundos

Si se va a evitar que la corriente de soldadura cambie al programa principal reducido Pg mediante
una breve pulsacion, el valor de parametro WF3 debe ser fijado en 100% (Pa = Pg) en la secuencia
de programa.
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Operacion a 4 tiempos especial con métodos alternos de soldadura mediante pulsaciones
(conmutacion entre procesos de soldadura)

Para activar o ajustar la funcién, > Véase capitulo 4.4.10
f——1. — |« 2,

I

ol >
—o= PSTART i t

~ PB PEND i
! T ; a I _._! ; > ¢
81l — n B g

on if g

Figura 4-31

1er tiempo

+ Accione y mantenga presionado el pulsador del quemador.

+ Sale gas de proteccion (preflujo de gas).

» El motor de alimentacion de alambre funciona a velocidad de insercion.

+ El arco voltaico se enciende después de que el electrodo de alambre choca con la pieza de trabajo, st
fluye corriente de soldadura. (Programa de inicio Pinicio)

2° tiempo
» Suelte el pulsador del quemador.
+ Vertiente de bajada en programa principal Pa

La vertiente de soldadura del programa principal Pa se produce como pronto tras transcurrir el
tiempo ajustado tinicio 0 como tarde, al soltar el pulsador del quemador.

La pulsacién (pulsar el pulsador del quemador menos de 0,3 seg) cambia el método de soldadura
(Ps).

Si se ha definido un método estandar en el programa principal, la pulsacion cambia al método de
impulsos, y una nueva pulsacién, de nuevo al método estandar; y asi sucesivemente.

3er tiempo

+ Accione y mantenga presionado el pulsador del quemador.

» Vertiente de bajada en programa final PrinaL

4° tiempo

» Suelte el pulsador del quemador.

* El motor AA se detiene.

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

Esta funcion se puede activar con ayuda del software PC300.Net.

Véase el manual de instrucciones del software.
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4.410 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.
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Figura 4-32

Indicacion Ajuste / Seleccion

[} 5& Corriente de inicio
L Margen de ajuste porcentual: dependiendo de la corriente principal

Margen de ajuste absoluto: Imin hasta Imax.

_ 5 & Correccidn de la longitud de arco voltaico en el programa de inicio Pstarr
L

t S t Tiempo de inicio (duracion de la corriente de inicio)

t 5 5 Tiempo de vertiente del programa del programa de inicio Pstart €n el programa
= = =) principal Pa

L' EE Tiempo de vertiente del programa principal Paen el programa final Penp

[} EE’ Corriente de crater final
Loy Margen de ajuste porcentual: dependiendo de la corriente principal

Margen de ajuste absoluto: Imin hasta Imax.
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Indicacion Ajuste / Seleccion

- E D’ Correccién de la longitud de arco voltaico en el programa final Penp

t E D’ Tiempo de corriente final (duracién de la corriente final)

b _ Tiempo de burn-back > Véase capitulo 4.4.10.1
'-—U‘ L Aumentar el valor > mas burn-back
L Disminuir el valor > menos burn-back

4.410.1 Post quemado del hilo (Burn-Back)

El parametro 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 dptima 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

4.4.11 forceArc XQ / forceArc puls XQ

Arco voltaico minimizado en calor, con estabilidad direccional y alta presién con penetracién profunda en
el rango de potencias superior.

N

——

Figura 4-33
* Menor angulo de apertura de costuras gracias a la penetracion profunda y a un arco voltaico con es-
tabilidad direccional
+ Excelente obtencion de raices y de flancos
+ Soldadura segura incluso con extremos libres muy largos (stick-out)
* Reduccion de mordeduras
» Aplicaciones manuales y automatizadas
Al seleccionar el procedimiento forceArc > Véase capitulo 4.4.3 estas caracteristicas estan a su disposi-
cion.
ilgual que en la soldadura por arco voltaico de impulsos, se debe prestar especial atencién a la
calidad de la conexién de la corriente de soldadura en la soldadura forceArc!

* jMantenga los conductos de corriente de soldadura lo més cortos posible y dimensione las secciones
de los conductos suficientemente!

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

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

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

jArco voltaico inestable!

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

provocar averias (destellos) en el arco voltaico.

* Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de quema-
dor y en caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!

099-5TLPXQ-EW504
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4.412 rootArc XQ/rootArc puls XQ
Arco por cortocircuito perfectamente modelable para facilitar el puenteado de ranuras, también especial-
mente para la soldadura de raiz en posiciones fijas.
Figura 4-34
* Reduccién de la proyeccién de virutas en comparacion con el arco por cortocircuito estandar
* Buen traspaso de materiales y deteccion de flancos segura
* Aplicaciones manuales y automatizadas
jArco voltaico inestable!
Los conductos de corriente de soldadura que no se hayan desenrollado completamente pueden
provocar averias (destellos) en el arco voltaico.
* Desenrolle completamente los conductos de corriente de soldadura, los paquetes de quema-
dor y en caso necesario, los paquetes de manguera intermedia. jEvite los ganchos!
4413 wiredArc
Proceso de soldadura con regulacién del hilo activa para relaciones de penetracion estables y uniformes
y una estabilidad del arco voltaico perfecta incluso en aplicaciones y posiciones fijas que suponen un
reto.
En un arco voltaico GMAW la corriente de soldadura (AMP) varia al modificarse el stick-out. Si por eje-
mplo se prolonga el stick-out, disminuye la corriente de soldadura con velocidad del hilo constante (DG).
Con ello, se reduce el aporte de calor en la pieza de trabajo (fundicidn) y la penetracion es mas pequefia.
@p
QO {
A
DG HA 814
AMP 1A= 3.
<&
| f \ y
1
Figura 4-35
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4414

4415

En el arco voltaico EWM wiredArc con regulacion del hilo, la corriente de soldadura (AMP) varia solo un
poco en caso de modificaciones del stick-out. La compensacion de la corriente de soldadura solo se pro-
duce mediante una regulacion activa de la velocidad del hilo (DG). Si por ejemplo se prolonga el stick-
out, aumenta la velocidad del hilo. De este modo, la corriente de soldadura permanece practicamente
constante y con ello el aporte de calor también permanece casi constante en la pieza de trabajo. A
consecuencia de ello, también se modifica solo un poco la penetracion al variar el stick-out.

Glo)

I ﬁ
OJO A
| ot
06 lw——
AMP | {A BiT

Figura 4-36

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Arco por cortocircuito minimizado en calor pobre en proyecciones para soldaduras libres de deformacio-
nes de chapas finas con un excelente puenteado de ranuras.

| \[/ |

Figura 4-37

Después de seleccionar el procedimiento coldArc > Véase capitulo 4.4.3 dispondra de las siguientes
caracteristicas:

* Menos deformaciones y colores de revenido gracias a un aporte de calor minimizado

+ Reduccién notable de la proyeccion de virutas gracias a un traspaso de materiales con un consumo
minimo

» Soldadura facil de pasadas de raiz con cualquier grosor de material y en cualquier posicién

» Perfecta unién de lados, incluso con anchos cambiantes

» Aplicaciones manuales y automatizadas

Después de seleccionar el procedimiento coldArc (véase el capitulo «Seleccion de trabajos de soldadura
MIG/MAG»), estas caracteristicas estaran a su disposicién.

iDebido a los materiales adicionales de soldadura utilizados, se debe prestar especial atencion a la bu-
ena calidad de la alimentacién de alambre en la soldadura coldArc!

+ jEquipe el quemador y el paquete de manguera del quemador conforme al trabajo! ( y el manual de
instrucciones del quemador)

iEsta funcién solo se puede activar y procesar con el software PC300.Net!
(Véase el manual de instrucciones del software)

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 quema- |+ Iniciar/ finalizar la soldadura
dor

También son posibles otras funciones, p. €j. el cambio de programa (antes o después de la soldadura)
accionando el pulsador de la antorcha (en funcién del tipo de aparato y de la configuracion del control).
Los siguientes parametros deben configurarse de forma correspondiente en el menu Pardmetros especi-
ales > Véase capitulo 4.12 .
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4.416 Quemador especial MIG/IMAG

Encontrara las descripciones de funcion y las notas siguientes en el manual de instrucciones
para el quemador correspondiente.

4.4.16.1 Funcionamiento de programa y up/down

Programm

o<1z

Figura 4-38
Pos |Simbolo |Descripci6n
1 _ Conmutador de la funcién de quemador (es necesario un quemador especial)
: &7 Conmutar programas o JOBs
A wroounmeen Ajustar la potencia de soldadura de modo continuo.

4.4.16.2 Conmutacion entre modo Push/Pull y arrastre intermedio

A ADVERTENCIA

6 Ninguna reparacion o modificacién no autorizada.

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

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

en X24 Funcionamiento con el quemador push/pull (preajustado de fabrica)
en X23 Funcionamiento con traccién intermedia
099-5TLPXQ-EW504 4 5
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4.5
4.5.1

Soldadura TIG

Seleccion de las tareas

Figura 4-39

4.5.2 Ajuste de la intensidad de soldadura

®) —<)

Figura 4-40

3s
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4.5.3 Cebado de arco
4.5.3.1 Liftarc

a) b)

Figura 4-41

El arco voltaico se encendera al contacto con la pieza de trabajo:

a) Coloque con cuidado la boquilla de gas de la antorcha y la punta del electrodo de tungsteno sobre la
pieza de trabajo (la corriente lift arc fluye, con independencia de la corriente principal ajustada)

b) 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 arco voltaico se enciende, la corriente au-
menta hasta la corriente principal ajustada).

c) Retire la antorcha y devuélvala a su posicion normal.

Finalice el proceso de soldadura: Retire la antorcha de la pieza de trabajo hasta que el arco
voltaico desaparezca.

454
4.54.1

Modos de operacion (procesos de funcion)
Explicacion de los simbolos y de las funciones

Simbolo |Explicacion

Pulsar interruptor de pistola

Soltar interruptor de pistola

Pulsar brevemente y soltar interruptor de pistola

Gas protector en funcionamiento

Intensidad soldadura

Pre flujos gas

Post flujos gas

Modo de 2 tiempos

M, Modo especial, 2 tiempos
H Modo de 4 tiempos
'|-‘|_|1" Modo especial, de 4 tiempos
t Tiempo
Pstart | Programa de cebado
Pa Programa principal
Ps Programa principal reducido
Penp Programa final
tS1 Duracién rampa desde PSTART a PA

099-5TLPXQ-EW504
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4.5.4.2 Desconexion forzada

Cuando transcurren los tiempos de error, la desconexion forzada finaliza el proceso de soldadura y pu-
ede 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).

Modo de 2 tiemposa
< 1

I
11 P 1
Ey g
on ne
Figura 4-42
Seleccion
Vi
» Seleccionar el modo de trabajo a 2 tiempos 1.
Paso 1
* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
+ Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)
El arco se ceba con Lift Arc
» Se pone en funcionamiento la corriente de soldadura con un valor de ajuste pre-fijado.
Paso 2
» Soltar el interruptor de la pistola
» El arco se apaga.
» Transcurre el tiempo post flujo de gas.
48 099-5TLPXQ-EW504
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Modo de 2 tiempos, especial

< 1. < 2. —
AN 2\ |
il .
/"
PSTART PEND i
| ‘T !_' o—! i ;t
o e
on no

Seleccion

Figura 4-43

v
+ Seleccionar el modo especial a 2 tiempos ™.

Paso1
* Pulsar y mantener pu

Isado el interruptor de la pistola

» Entra en funcionamiento el gas protector (pre flujo gas)
El arco se ceba con Liftarc.
» Se pone en marcha la corriente de soldadura con el valor prefijado en programa de inicio “Pstart”.

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

Paso 2

» Soltar el interruptor de la pistola

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

» Transcurrido el tiempo de corriente final “end” se apagara el arco.
» Transcurre el tiempo post-flujo de gas.

099-5TLPXQ-EW504
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Modo de 4 tiempos
1. >l 2. !

N Y ),

il

v

11 P,

oo
Figura 4-44
Seleccion
, . . YAVd
» Seleccionar modo de trabajo de 4 tiempos L,
Paso 1

» Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola
» Se pone en funcionamiento el gas protector (pre flujo de gas)
El arco se ceba con liftarc.

A
Y

v
[

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

Paso 2

» Soltar el interruptor de pistola (ningun efecto)
Paso 3

* Pulsar el interruptor de pistola (ningun efecto)
Paso 4

» Soltar el interruptor de pistola

» El arco se apaga

» Transcurre el tiempo post flujo de gas

50
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Modo 4 tiempos, especial
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Figura 4-45

Seleccién
nau
+ Seleccionar el modo especial de 4 tiempos ™ .

Paso 1

* Pulsar y mantener pulsado el interruptor de la pistola

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

El arco se ceba con liftarc

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

» Soltar el interruptor de la pistola.

* Rampa en programa principal "Pa".

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

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

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

Paso 3

» Pulsar el interruptor de la pistola.

* Rampa a programa final "Penp".

Paso 4

» Soltar el interruptor de pistola

» El arco se apaga

» Transcurre el tiempo post flujo de gas
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4.6 Soldadura MMA

4.6.1 Seleccion de las tareas

Figura 4-46
4.6.2 Ajuste de la intensidad de soldadura

oS

P

@) <

J

Figura 4-47

4.6.3 Arcforce

Figura 4-48

Ajuste:

+ Valores negativos: tipos de electrodo rutilo
Valores en torno a cero: tipos de electrodo basico

+ Valores positivos: tipos de electrodo de celulosa
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4.6.4

4.6.5

4.7
4,71

4.7.2

4.7.3

Hotstart
Del encendido seguro del arco voltaico y del calentamiento suficiente en el material base todavia frio al
inicio de la soldadura se encarga la funcion Arranque en caliente (hotstart). En este caso, el encendido
se realiza con una intensidad de corriente elevada (corriente de arranque en caliente) durante un tiempo
concreto (tiempo de arranque en caliente).
14 .. = Corriente de arranque en caliente
= Tiempo de arranque en caliente
= Corriente principal
= Corriente
>t = Tiempo
Figura 4-49

kO

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

Figura 4-50

Opciones (componentes adicionales)

Regulacién electronica del caudal de gas (OW DGC)
El tubo de gas conectado debe tener una presion inicial de 3-5 bar.

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

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

La seleccion del parametro se realiza presionando el pulsador Pantalla de parametros a la derecha. La
sefial de iluminacion "0 esta encendida. Las unidades de los valores pueden representarse en litros por
minuto "lI/min" y/o pies cubicos por hora "cFH" (ajustable con el parametro especial

P29 > Véase capitulo 4.12). Durante el proceso de soldadura, estos valores teéricos se comparan con
los valores reales. Si estos valores divergen entre si mas que el umbral de error ajustado (parametro es-
pecial P28), se emitira el mensaje de error "Err 8" y se detendra el proceso de soldadura en curso.

Sensor de reserva de hilo (OW WRS)

Minimiza el peligro de errores de costura mediante la detecciéon temprana vy la visualizacion (sefal de ilu-
minacion "End") con aprox. un 10 % de cantidad residual de hilo. Asimismo se reducen tiempos adiciona-
les mediante la planificacion de la produccion preventiva.

Calefaccion de la bobina de hilo (OW WHS)

Evitacion de condensacion en el hilo de soldadura mediante temperatura ajustable (parametro especial
P26 > Véase capitulo 4.12.1.23) de la calefaccion de bobina de hilo.

099-5TLPXQ-EW504
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4.8

4.9

Control de acceso

Para asegurar que los parametros de soldadura del aparato no se modifiquen por accidente o por algun
tipo de negligencia, se puede bloquear el area de entradas del control mediante un interruptor con llave.

En la posicién de llave d', todas las funciones y parametros pueden ajustarse de forma ilimitada.
En la posicién de llave @, las siguientes funciones y/o parametros no pueden modificarse:

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

» Ninguna modificacion del tipo de soldadura, modo de funcionamiento, en los programas 1-15.
+ Ningun cambio en el trabajo de soldadura (funcién modo bloqueo de JOB P16 permitida).

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

+ Guardado de favoritos o borrado bloqueado.

Disposicién de reduccién de tensién

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

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

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

4.10.1 Coémo seleccionar, cambiar y guardar parametros
Solo pueden llevarse a cabo modificaciones de los parametros de soldadura si el conmutador de
llave se halla en la posicién de llave u'.

Si la funcion Xbutton esta activada, se desactiva el conmutador de llave o su funcién (véase el
manual de instrucciones correspondiente "Control”).

c 2 A
=
A
w
c 3 ]‘B*[ -
=
A
. / _ -
SbAPA A
-~
A
h 4
[:l oy l]‘B*[ e
Figura 4-51
Indicacién Ajuste / Seleccién
1 Resistencia del cable 1
L1 Resistencia del cable para el primer circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
[ Resistencia de cable 2
L C Resistencia de cable para el segundo circuito de corriente de soldadura 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
C E Solo personal especializado debe modificar los parametros.
C 5{ Solo personal especializado debe modificar los parametros.
Ct Ej Funcién temporal de ahorro energético > Véase capitulo 4.11
Sy Duracién en caso de que no se utilice hasta que se active el modo de ahorro energético.

Ajuste = desconectado o valor numérico 5 min-60 min.
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Menu de configuracién del aparato

Indicacién |Ajuste | Seleccién

Menu de servicio
ru Las modificaciones en el menu de servicio se llevan a cabo exclusivamente por personal
autorizado de servicio.

4.10.2 Compensacion de la resistencia 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 alimentacién puede ajustarse
a 8 mQ. Este valor corresponde a una conexién de masa de 5 m, a una manguera de prolongacion de
1,5 m y a una antorcha refrigerada por agua de 3 m. Por ello, en caso de paquetes de mangueras con
otras longitudes, se necesita una correccion de tension +/- para optimizar las caracteristicas de
soldadura. Con una nueva compensacion de la resistencia del cable, el valor de correccion de tension
puede ajustarse de nuevo cerca de cero. La resistencia eléctrica del cable debe volver a compensarse
después de cambiar cada componente accesorio, por ejemplo, la antorcha o la manguera de prolonga-
cion.

Si en el sistema de soldadura se utilizara un segundo alimentador de hilo, debera medirse el parametro
del mismo (rL2). Para las demas configuraciones basta con compensar el parametro (rL1).

Figura 4-52
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Modo de ahorro energético (Standby)

4.11

412

1 Preparacién

+ 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
quedar ahora nada de hilo de soldadura.

2 Configuracion

+ Pulse el botdn giratorio "Potencia de soldadura”, manténgalo pulsado y simultaneamente conecte la

maquina de soldadura (como minimo 2 s). Suelte el botén giratorio (el aparato cambia tras otros 5 s al
primer parametro resistencia de cable 1).

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

3 Ajuste y mediciéon

+ 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 breve-
mente 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 me-
dicion no se ha realizado correctamente. La medicion debe repetirse.

4 Restablecer disponibilidad de soldadura

» Desconecte la maquina de soldadura.

+ Atornille de nuevo la boquilla de gas de la antorcha.

* Encienda la maquina de soldadura.

* Enhebre de nuevo el hilo de soldadura.

Modo de ahorro energético (Standby)

El modo de ahorro energético puede activarse mediante un parametro ajustable del menu de configura-
cién del aparato (modo de ahorro energético en funcién del tiempo [S6A)) > Véase capitulo 4.10.

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

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

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Los parametros especiales (P1 a Pn) se utilizan para configurar las funciones del aparato de forma es-
pecifica 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 pre-
ciso ajustar los parametros periddicamente. La cantidad de parametros especiales seleccionables puede
diferir entre los distintos controles controles del aparato utilizados en el sistema de soldadura (véase el
correspondiente manual de instrucciones estandar). En caso necesario, los parametros especiales pu-
eden restablecerse a los ajustes de fabrica > Véase capitulo 4.12.2.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4.12.1 Coémo seleccionar, cambiar y guardar parametros

Indicacion

Figura 4-53

Ajuste / Seleccion

[

/

/
)

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

/

[

Ny

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

Ly

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

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

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

L

Ejecucidén especial en la clase de operacion de 2 tiempos y 4 tiempos especiales
0= - normal (actualmente) 2 tiempos / 4 tiempos (Preajust ado en fabrica)
1= ejecucion AA 3 para 2 tiempos / 4 tiempos
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Indicacion Ajuste / Seleccion

Fj -7 Operacion de correccion, ajuste de valor limite
J 0= operacion de correccion desactivada (Preajust ado en fabrica)
1= operacion de correccion activada
LED "Programa principal (PA)" parpadea

] S Conmutacion del programa con antorcha estandar
/ 0 = ninguna conmutacién de programas (de fabrica)
1= 4 tiempos especial
2 = especial 4 tiempos especial (N tiempos activo)
3 = especial 4 tiempos especial (proceso de N tiempos de un programa cualquiera)
Fp Si 4T y modo pulsacién breve 4T
0 == sin 4 tiempos modo a pasos
1= 4 tiempos modo a pasos posibles (de fabrica)
ID ';S Operacion alimentacion de alambre individual o doble
0= operacion sencilla (Preajust ado en fabrica)
1= operacion doble, este aparato es el "maestro”
2= operacion doble, este aparato es el "esclavo”
P '; ’f Periodo de pasos 4 tiempos
0= funcion de pasos desconectada
1= 300 ms (Preajust ado en fabrica)
2= 600 ms
P I,E Conmutacion de listas de JOB
0= lista de JOB orientada a las tareas
1= lista de JOB real (Preajust ado en fabrica)
2= e lista de JOB real y conmutacién de JOB mediante accesorio activada
0 1 Limite inferior conmutacion remota de JOB
U] |Area JOB de la antorcha de funcién (PM 2U/D, PM RD2)
Limite inferior: 129 (de fabrica)
0o ;_’ Limite superior conmutaciéon remota de JOB
rt Area JOBde la antorcha de funcién (PM 2U/D, PM RD2)
Limite superior: 169 (de fabrica)
Fj '; Funcién HOLD
0= valores hold no visualizados
1= valores hold visualizados (Preajust ado en fabrica)
P ';5 Bloquear el programa "0"
0= Funcionamiento Block-JOB no activo (Preajust ado en fabrica)
1= Funcionamiento Block-JOB activo
P ] Seleccién de programa con el pulsador de quemador estandar
' ! 0= sin seleccion de programa (Preajust ado en fabrica)
1= La seleccion de programa es posible
P '”_-'p Visualizacién del promedios en superPuls
= 0= funcion desconectada.
1= funcion conectada (preajustado de fabrica).
PEB Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el pro-
grama PA
0 == La especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el
programa PA esta desconectada.
1= Si las funciones de superPuls y de conmutacion de procesos de soldadura

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

099-5TLPXQ-EW504
27.04.2021 59



Panel de control — elementos funcionales ev\;hq

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

41211

412.1.2

41213

Indicacion Ajuste / Seleccion

Especificacién del valor absoluto para programas relativos
! U Los programas de inicio (PstarT), de reduccién (Ps) y final (Penp) pueden ajustarse, de

forma opcional, de manera relativa con respecto al programa principal (Pa) o0 de manera

absoluta.
0= - Ajuste relativo de los parametros (de fabrica).
1= Ajuste absoluto de los parametros.
@ Regulacién electrénica del caudal de gas, tipo
/ = 1= tipo A (preajustado en fabrica)
0= - tipo B
@ Ajuste de programa para programas relativos
/ 0= - Programas relativos ajustables de forma conjunta (de fabrica).
1= Programas relativos ajustables por separado.
m Visualizacién de tensién nominal o de correccién
/ 0= - Visualizacion de tension de correccion (de fabrica).
1= Visualizacién de tensién nominal absoluta.
@ Selecciéon de JOB con modo experto
Sin funcion en esta version de aparato.
ﬁ Valor tedrico de la calefaccién de bobina de hilo (OW
/ WHS) > Véase capitulo 4.12.1.23

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

Conmutacién del modo de operacién con tipo de
soldadura > Véase capitulo 4.12.1.24

0=--- no activado (de fabrica)

1= activado

=
My
-

Umbral de error Regulacion electronica del caudal de
gas > Véase capitulo 4.12.1.25

Emisién de errores en caso de divergencia del valor tedrico de gas

5
My
0

Sistema de unidades > Véase capitulo 4.12.1.26
0=-—--- sistema métrico (de fabrica)
1= sistema imperial

‘G|
My
0

Posibilidad de seleccion del desarrollo de JOB con botén girato-
rio > Véase capitulo 4.12.1.27

0= - no activado

1= activado (de fabrica)

Fd

3

Tiempo de vertiente enhebrado de alambre (P1)

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

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

Programa "0", desbloqueando programa (P2)

El programa PO (ajuste manual) se ha bloqueado. Independientemente de la posicion del conmutador de
llave, sélo puede funcionar con P1 hasta P15.

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

Indicacién normail:

+ Funcionamiento del programa: Numero del programa

» Funcionamiento up/down: Potencia de soldadura (0O=corriente minima/9=corriente maxima)
Indicacion alternativa:

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

+ Funcionamiento up/down: Cambie la potencia de soldadura (O=corriente minima/9=corriente maxima)
y el simbolo de funcionamiento up/down
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Panel de control — elementos funcionales

Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4121.4

4121.5

412.1.6

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

+ La seleccién de los programas depende de la posicion del conmutador «Funcién del quema-
dor» > Véase capitulo 4.4.16. Los programas solo pueden ser cambiados cuando la posicion del con-
mutador esta en «Programay.

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

» Solo se pueden conmutar los programas con el «Botén giratorio, correccion de la longitud del arco
voltaico/seleccion de programa de soldadura» > Véase capitulo 4 cuando no hay conectado ningun
quemador especial ni control remoto.

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

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

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

» Programa de inicio «Pinicio»

» Programa principal «Pa»

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

* Programa de inicio «Pinicio»

* Programa principal reducido «Ps»

* Programa principal «Pa»

Operacion de correccion, fijacion del valor umbral (P7)

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

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

UV uipv]
Y >
Umax Umax
24,0V 239V yd
/ (DVGrenz = +1,9) /
21,9V 22V 7
/ 20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9) /
/ /
S S
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\} [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min

Figura 4-54
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

Ejemplo para el punto de trabajo en el modo de correccion:

La velocidad del hilo en un programa (1 a 15) se ajusta a 10,0 m/min. Esto corresponde a una tension de
soldadura (U) de 21,9 V. Si se conecta el interruptor de llave en la posicion ", en este programa solo
podra soldarse con estos valores.

Si el soldador también tiene que llevar a cabo una correccion del hilo y la tensién en el modo de pro-
grama, debe conectarse la operacion de correccion y especificarse valores limite para el hilo y la tension.

Ajuste del valor limite de correccion = DVGrenz = 20 % / UGrenz = 1,9 V. Ahora puede corregirse la ve-
locidad del hilo en un 20 % (8,0 a 12,0 m/min) y la tension de soldadura en +/-1,9 V (3,8 V).

En el ejemplo se ajusta la velocidad del hilo a 11,0 m/min. Esto corresponde a una tensién de soldadura
de 22 V. Ahora puede corregirse adicionalmente la tension de soldadura en 1,9 V (20,1 Vy 23,9 V).

Si el conmutador de llave esta conectado en la posicién @, se reinicializan los valores para la
correccion de velocidad del hilo y tension.

Ajuste del margen de correccion:

» Conectar el parametro especial «Operacion de correccion» (P7=1) y guardar > VVéase capitulo 4.12.1.
« Conmutador de llave en la posicion @.

» Ajustar como sigue el margen de correccion:

Figura 4-55

» Cuando transcurren 5 s sin que el usuario haya realizado ninguna accion, se aplican los valores
ajustados y el indicador vuelve a la visualizacién del programa.

« Volver a conectar el conmutador de llave a la posicion .
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4.12.1.7 Conmutacion del programa con el pulsador de quemador estandar (P8)
4 tiempos especial (Desarrollo del programa absoluto en 4 tiempos)
+ Tiempo 1: el programa absoluto 1 se pone en marcha
+ Tiempo 2: el programa absoluto 2 se pone en marcha después de que «tstart» haya transcurrido.

+ Tiempo 3: el programa absoluto 3 esta en marcha hasta que el tiempo «t13» haya transcurrido. A
continuacion, se pasa automaticamente al programa absoluto 4.

jLos componentes accesorios, como p.ej. el control remoto o el quemador especial, no pueden

estar conectados!

La conmutacion del programa en el control del aparato de alimentacion de alambre esta
desactivada.

A 2 "
< 1.»« 2. r<«— 3, ———>< 4,
Ll PA2 PA4
| Pa
< fstart—» <« 3 —» :t
Figura 4-56

Extra 4 tiempos especial (n tiempos)

En el transcurso del programa de n tiempos el aparato se inicia en el primer tiempo con el programa de
iniciacion Pstart de P+

En el segundo tiempo cambia al programa principal Pa1 tan pronto como el tiempo de inicio "tstart" haya
concluido. Pulsando se puede cambiar a otros programas (Pa1 hasta max. Pag).

jf—1, —> e >3 >»|le— 4. —>

F P aaaart

il :
.o.PS'rAR'r E t
\_P. i
: * P :
s "= Pe a
| LR !
N ? o fPao
! Trepnimem I
' N\ N Pt
8 1 1
e D"‘ >e <—>:<—D.d>' i
on. ¢ f: n=max. 9 f]‘: o
Figura 4-57
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

412.1.8

4121.9

La cantidad de los programas (Pan) corresponde al numero de tiempos determinado bajo n
tiempos.

1er tiempo

» Accione y mantenga presionado el pulsador del soplete.

» Sale gas de proteccion (preflujo de gas).

» El motor de alimentaciéon de alambre funciona a "velocidad de insercion".

+ El arco voltaico se enciende después de que el electrodo de alambre choque con la pieza de trabajo,
fluye corriente de soldadura. (Programa de inicializacion Pstart de Pa1)

2° tiempo
» Suelte el pulsador del quemador.
+ Vertiente sobre Programa principal Pa1.

La vertiente sobre Programa principal Pa1 se acciona como muy pronto cuando transcurre el
tiempo ajustado tstarr 0 como muy tarde al liberar el pulsador del soplete. Al pulsar a pasos
(presion y liberacién cortas dentro de 0,3 seg.) se puede cambiar a otros programas. Los
programas Pas hasta Pag son posibles

3er tiempo

* Accione y mantenga presionado el pulsador del soplete.

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

4° tiempo

» Suelte el pulsador del quemador.

+ El motor de alimentacion de alambre AA se detiene.

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

» Transcurre el tiempo de postflujo de gas.

Especial 4 tiempos especial (proceso de N tiempos de un programa cualquiera)

La descripcién funcional tiene principalmente el mismo aspecto que en n tiempos activo (ajuste de
parametros 2) con la diferencia de que tras Pstart sigue el programa seleccionado antes del inicio de la
soldadura y no Pa1. Este ajuste también puede combinarse con P17.

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

En el modo de operacion inicio presion de 4 ciclos se ha conectado el segundo ciclo mediante la presién
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.

Ajuste "Operacion sencilla o doble" (P10)

Si el sistema se ha equipado con dos alimentaciones de alambre, no se deben poner en marcha
otros componentes accesorios en el zécalo de conexién de 7 polos (digital). Esto afecta entre
otros a controles remotos digitales, interfases robéticas, interfases de documentacion,
quemadores con conexion digital de cable de control, etc.

En operaciones sencillas (P10 = 0) no se debe conectar un segundo alimentador de hilo.

+ Eliminar las conexiones al segundo alimentador de hilo.

En la operaciéon doble (P10 = 1 o0 2) se deben conectar ambos alimentadores de hilo y para este
modo de operacién ambos alimentadores de hilo deben ser configurados en los controles de
modo diferente.

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

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

Los alimentadores de hilo con conmutador de llave (opcional, > Véase capitulo 4.8) se deben
configurar como maestro (P10 = 1).

El alimentador de hilo configurado como maestro se activa al encender el aparato de soldadura.
No registran otras diferencias de funcion entre los alimentadores de hilo.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4.12.1.10 Ajuste periodo de Tipp 4 tiempos (P11)

El periodo de Tipp para conmutacién entre Programa principal y Programa principal reducido es configu-
rable en tres etapas.

0 =sin Tipp
1 = 320 mseg (Preajustado en fabrica)
2 =640 mseg

4.12.1.11 Conmutacion de listas de JOB (P12)

Va- Denominacién Explicacion

lor

0 Lista de Los numeros de JOB estan clasificados segun los hilos de soldadura

JOB orientada a las y los gases de proteccion. En la seleccion se saltaran los numeros
tareas de JOB.

1 Lista de JOB real Los numeros de JOB se corresponden con los registros de datos
propios. Cada JOB se puede seleccionar, pero en la seleccion no se
podran saltar registros de datos.

2 Lista de JOB real, Como lista de JOB real. Ademas es posible la conmutacion JOB con

conmutacién de JOB los correspondientes accesorios, p. €j. una antorcha de funcion.
activa

Crear listas de JOB definidas por el usuario

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

* Ajustar parametro especial P12 en «2».

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

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

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

» Ajustar el parametro especial P13 en el limite inferior y

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

» Fijar el conmutador «Programa o funcion Up/Down» en la posicién «Programay.

Con los componentes accesorios se pueden cambiar JOBs en el area establecida.

Copiar JOBs, funcién Copiar en

El area de destino posible se encuentra entre 129 y 169.

» Configurar el parametro especial P12 antesen P12=2 0 P12 =1.

Para copiar el JOB tras el niumero véase el manual de instrucciones correspondientes «Control».
Al repetir los Ultimos dos pasos se puede copiar el mismo JOB fuente en diversos JOBs destino.

Si el control no registra ninguna accion del usuario en mas de 5 s, el parametro vuelve a visualizarse y
finaliza la operacién de copia.

4.12.1.12Limite inferior y limite superior de la conmutacién remota de JOB (P13, P14)

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

Evita una conmutacion sin querer en JOBs no deseados o no definidos.
4.12.1.13Funcién hold (P15)
Funcién hold activa (P15 = 1)
+ Se visualizaran por ultimo los valores medios de soldadura del parametro de programa principal.
Funcién hold inactiva (P15 = 0)
+ Se visualizaran los valores teéricos de soldadura del parametro de programa principal.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4.12.1.14Funcionamiento Block-JOB (P16)

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

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

En este modo de funcionamiento, se pueden activar hasta 30 JOBs (trabajos de soldadura) con los com-
ponentes accesorios, divididos en tres bloques.

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

» Conectar el conmutador "Programa o funciéon Up/Down" en "Programa”
» Colocar la lista de JOB en la lista de JOB real (parametro especial P12 = "1")
» Activar el funcionamiento Block-JOB (parametro especial P16 ="1")

* Cambiar al funcionamiento Block-JOB mediante la seleccion de uno de los JOBs especiales 129, 130
0 131.
iNo es posible el funcionamiento simultaneo con interfaces como RINT X12, BUSINT X11, DVINT
X11 o con componentes accesorios digitales como el control remoto R40!
Asignacion de los nimeros de JOB para la visualizaciéon en los componentes accesorios
Nimero de JOB | Visualizacion/selecciéon en los componentes accesorios

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

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

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

JOB especial 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Este JOB permite ajustar el parametro de soldadura manualmente.

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

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

Posicién del conmutador de llave @ o parametro especial P2 = 1: Se puede seleccionar el JOB 0.
JOBs 1-9:

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

Los valores tedricos de la velocidad del hilo, la correccion de arco voltaico, dinamica, etc. deben gua-
rdarse previamente en estos JOB. Esto se realiza comodamente con el software PC300.Net.
Si el software no esta disponible, con la funciéon «Copy to» pueden crearse listas JOB definidas por el

usuario en las areas JOB especiales (véanse las explicaciones al respecto en el capitulo «Conmutacion
de listas JOB (P12)».

4.12.1.15Seleccién de programa con el pulsador de quemador estandar (P17)

Permite seleccionar o conmutar un programa antes de iniciar la soldadura.
Si se presiona el pulsador del quemador, se pasa al siguiente programa. Después de alcanzar el ultimo
programa liberado, se sigue con el primero.

+ Siempre que no esté bloqueado, el primer programa liberado es el programa 0.
(véase también el parametro especial P2)

« El ultimo programa liberado es el programa P15.

- Cuando los programas no estan limitados por el parametro especial P4 (véase parametro espe-
cial P4).

- O cuando para el JOB seleccionado, los programas estan limitados por el ajuste de n tiempos
(véase parametro P8).

« Para iniciar la soldadura, mantenga presionado el pulsador del quemador durante mas de 0,64 seg.

La seleccion de programas con el pulsador de quemador estandar se puede utilizar en todos los modos
de funcionamiento (2 tiempos, 2 tiempos especial, 4 tiempos y 4 tiempos especial).
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4.12.1.16Visualizaciéon de promedios en superPuls (P19)
Funcién activa (P19 = 1)
» En superPuls se visualiza en la pantalla el promedio de potencia del programa A (Pa) y el programa B
(Ps) (preajustado de fabrica).
Funcién inactiva (P19 = 0)
+ En superPuls se visualiza en la pantalla exclusivamente la potencia del programa A.
Si, estando activada la funcién, sélo aparecen en la pantalla del aparato los caracteres 000, se
trata de una combinacién incompatible y poco frecuente. Soluciéon: Desconectar el parametro
especial P19.
4.12.1.17 Especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA (P20)
Unicamente en aparatos con procesos de soldadura por arco pulsado.
Funcién activa (P20 = 1)
» Silas funciones de superPuls y de conmutacién de procesos de soldadura estan disponibles y
conectadas, el proceso de soldadura por arco pulsado se ejecuta siempre en el programa principal
PA (preajustado de fabrica).
Funcion inactiva (P20 = 0)
» La especificacion del proceso de soldadura por arco voltaico de impulsos en el programa PA esta
desconectada.

4.12.1.18 Especificacion del valor absoluto para programas relativos (P21)

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

Funcion activa (P21 = 1)

» Ajuste absoluto de los parametros.

Funcion inactiva (P21 = 0)

» Ajuste relativo de los parametros (de fabrica).

4.12.1.19Regulacién electrénica del caudal de gas, tipo (P22)

Activa exclusivamente en aparatos con regulacion de caudal de gas incorporada (opcion de fabrica).
Solo personal especializado puede realizar el ajuste (ajuste basico = 1).

4.12.1.20 Ajuste de programa para programas relativos (P23)
Los programas relativos de inicio, bajada y final pueden ajustarse de forma conjunta o por separado para
los puntos de trabajo P0-P15. Cuando el ajuste se realiza de forma conjunta, los valores de los
parametros se almacenan en JOB, al contrario del ajuste separado. Si el ajuste se realiza por separado,
los valores de los parametros seran los mismos para todos los JOB (salvo JOB especiales SP1,SP2 und
SP3).

4.12.1.21Visualizacién de tensién nominal o de correccién (P24)
Cuando se ajusta la correccion del arco voltaico con el botdn giratorio derecho, puede visualizarse la ten-
sion de correccion +- 9,9 V (de fabrica) o la tensiéon nominal absoluta.

4.12.1.22Seleccién de JOB en el modo experto (P25)
Con el parametro especial P25 puede determinarse si en el alimentador de hilo puede seleccionarse el
JOB especial SP1/2/3 o la seleccién de trabajo de soldadura segun la lista JOB.

4.12.1.23Valor teérico de la calefaccion de hilo (P26)

La calefaccion de bobina de hilo, también denominada Wire Heating System (WHS), evita residuos debi-
dos a la humedad en el hilo de soldadura reduciendo asi el peligro de poros de hidrégeno. El ajuste se
realiza de forma continua en el rango de temperatura de 25°C - 50°C, ajuste 45°C de fabrica y preferible-
mente se utiliza para suplementos de soldadura que atraen la humedad como el aluminio o hilos tubula-
res.
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Parametros especiales (Ajustes avanzados)

4.12.1.24 Conmutacion del modo de operacion con tipo de soldadura (P27)

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

Mantenga presionado el pulsador de la antorcha (mas de 300 ms): desarrollo de JOB con el modo de
operacion Especial de 4 ciclos (estandar).
Presione el pulsador de la antorcha: el aparato cambia al modo de operacién de 4 ciclos.
4.12.1.25Umbral de error Regulacion electrénica del caudal de gas (P28)
El valor porcentual ajustado representa el umbral de error, si se excede o no alcanza se emite un men-
saje de error > Véase capitulo 5.2.
4.12.1.26 Sistema de unidades (P29)
Funcién no activa
» Se representan unidades de medida métricas.
Funcién activa
+ Se representan unidades de medida imperiales.

4.12.1.27 Posibilidad de seleccién del desarrollo de JOB con el botén giratorio Potencia de soldadura (P30)
Funcién no activa

+ El botodn giratorio esta bloqueado, utilice el pulsador Parametros de soldadura para seleccionar los
parametros de soldadura.

Funcion activa
* El botdn giratorio puede utilizarse para seleccionar los parametros de soldadura.

4.12.2 Restauracion a valores de fabrica

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

S
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Figura 4-58
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Mostrar la versidn del software del control del aparato

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 disposicio-
nes. Si ninguna de las medidas descritas soluciona el problema de funcionamiento del producto, informe
a su distribuidor autorizado.

5.1  Mostrar la version 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 configuracién del apa-

rato > Véase capitulo 4.10!

5.2 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 visualizacién - control de la Representacion
maquina de soldadura
Display grafico I'I
dos visualizaciones de segmento 7 C

9 Crr

una visualizacion de segmento 7 E

La posible causa de la averia se sefaliza 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 informacién al personal del
servicio técnico.

» Si se producen varios fallos, éstos apareceran en orden.

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

* Sien un control se producen varios fallos, siempre se mostrara el fallo con el numero 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 4.

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

rato.

Error (categoria) Posible causa Ayuda

3 AB|Error de tacometro Averia del alimentador de hilo |Comprobar las conexiones (conexio-
nes, cables).
Sobrecarga permanente del ac- |No colocar el nacleo de hilo en ra-
cionamiento de hilo. dios estrechos.
Comprobar la suavidad de marcha
del ndcleo 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 ven-
defectuoso. tilador.
Entrada o salida de aire blo- Controlar la entrada y salida de aire.
queada.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)
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Error (categoria)

Posible causa

Ayuda

5

Sobretension de red

Tension de red muy alta

6

Subtensién de red

Tensién de red muy baja

Comprobar las tensiones de red y
compararlas con las tensiones de
conexion de la fuente de corriente de
soldadura.

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. 3]

Limpiar el refrigerador de agua.

La bomba no gira

Accionar el eje de la bomba.

Aire en el circuito de refri-
gerante

Purgar el circuito de refrigerante.

Paquete de mangueras no llen-
ado completamente con refri-
gerante.

Desconectar y volver a conectar el
aparato > la bomba funciona > pro-
ceso de llenado.

Funcionamiento con antorcha
con refrigeracién por gas.

Desactivar la refrigeracion de la an-
torcha.

Unir el avance y retroceso de refri-
gerante con una pasarela de
mangueras.

Fallo del fusible automatico [

Restablecer el fusible automatico.

8A’B

Error del gas de pro-
teccion

No hay gas de proteccién

Comprobar el suministro de gas de
proteccion.

Presién previa muy baja.

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

Sobretensién secunda-
ria

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 apa-
rato

Eliminar la conexion eléctrica.

11 A B|Desconexion rapida Cancelacion de la sefal logica |Solucionar el fallo en el control su-

«Robot listo» durante el pro- perpuesto.
ceso.

16 A|Arco piloto general Error en el circuito de parada  [Comprobar el circuito de parada de
de emergencia emergencia.
Error de temperatura Ver descripcion del error 4.
Cortocircuito en la antorcha Verificar la antorcha.
Solicitar asistencia técnica.

17 B|Hilo frio Error t Ver descripcién del error 3. Ver descripcion del error 3.

18 B|Error de gas de plasma |Falta de gas Ver descripcién del error 8.

19 B|Error del gas de pro-  |Falta de gas Ver descripcion del error 8.

teccion
20 B|Falta refrigerante Ver descripcién del error 7. Ver descripcion del error 7.
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Mensajes de error (Fuente de alimentacion)

Error (categoria)

Posible causa

Ayuda

22 AlExceso de temperatura

del refrigerante ]

Refrigerante sobrecalentado !

Dejar enfriar el aparato conectado.

Ventilador bloqueado, sucio o
defectuoso.

Controlar, limpiar o sustituir el ven-
tilador.

Entrada o salida de aire blo-
queada.

Controlar la entrada y salida de aire.

23 A|Reduccion HF-(alta

de temperatura

frecuencia) del exceso

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 encen-
derse.

Verificar el equipamiento de la an-
torcha.

25 B|Error de la mezcla de
hidrégeno y nitrégeno

Falta de gas

Ver descripcién del error 8.

26 A|Exceso de temperatura

del médulo Hilibo

Mddulo Hilibo sobrecalentado

Ver descripcidn del error 4.

32|Error [>0 [1]

Registro de corriente defectu-
0S0

Solicitar asistencia técnica.

33|Error UREAL [1]

Registro de tension defectuoso

Solucionar el cortocircuito en el cir-
cuito de corriente de soldadura.

Eliminar la tension del sensor ex-
terna.

Solicitar asistencia técnica.

34|Error del sistema
electrénico

Error del canal A/D

Apagar y volver a encender el apa-
rato.

Solicitar asistencia técnica.

35|Error del sistema

Error de flancos

Apagar y volver a encender el apa-

electrénico rato.
Solicitar asistencia técnica.
36|[sl-Error [sl-Condiciones no cumplidas. |Apagar y volver a encender el apa-

rato.

Solicitar asistencia técnica.

37|Error del sistema
electronico

Error de temperatura

Dejar enfriar el aparato conectado.

38|Error IREAL [

Cortocircuito en el circuito de
corriente de soldadura antes de
soldar.

Solucionar el cortocircuito en el cir-
cuito de corriente de soldadura.

Solicitar asistencia técnica.

39|Error del sistema
electrénico

Sobretensiéon secundaria

Apagar y volver a encender el apa-
rato.

Solicitar asistencia técnica.

40|(Error del sistema
electrénico

Error I>0

Solicitar asistencia técnica.

47 B|Error de Bluetooth

Observar la documentacion adjunta
para el funcionamiento del Bluetooth.

48 B|Error de ignicion

Sin ignicién al iniciar el proceso
(aparatos automatizados).

Comprobar la alimentacién de hilo

Comprobar las conexiones del cable
de carga en el circuito de corriente
de soldadura.
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Error (categoria)

Posible causa

Ayuda

En caso necesario, limpiar las super-
ficies corroidas de la pieza de trabajo
antes de la soldadura.

498

Corte del arco voltaico

Durante una soldadura con una
instalacion automatizada se ha
producido un corte del arco vol-
taico.

Comprobar la alimentacion de hilo.

Adaptar la velocidad de soldadura.

508

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

Ningun aparato DV

Tras la conexion de la instala-
cién automatizada no se de-
tectd 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: ase-
gurar el niamero 1, con 2DV un DV
con el nimero 1 y un DV con el
numero 2 respectivamente).

538

Ningun aparato DV 2

Alimentador de hilo 2 no de-
tectado.

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 sis- |Deteccion de sobrecorriente del [No colocar el nuicleo de hilo en ra-

tema de arrastre de hilo

sistema de arrastre de hilo.

dios 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 conexidn de red, el
conector y los fusibles de red.

578

Error de tacometro
esclavo

Averia aparato DV (acciona-
miento esclavo).

Comprobar las conexiones, los
cables y las uniones.

Sobrecarga permanente del ac-
cionamiento de hilo (acciona-
miento esclavo).

No colocar el nucleo de hilo en ra-
dios 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 superfi-
cies aislantes.

59

Aparato incompatible

Un aparato conectado al sis-
tema 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 especifi-
cado.

Cumplir los campos de tolerancias.

Adaptar los parametros de
soldadura.
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Error (categoria) Posible causa Ayuda
62|Componente de sis- Componente de sistema no en- [Solicitar asistencia técnica.
tema [l contrado.

63|Error en la tension de  [La tension de servicio y de red |Comprobar y/o adaptar la tension de
red son incompatibles 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.

5.3 Avisos
Segun las posibilidades de representacion de la pantalla del aparato, se muestra un mensaje de aviso
segun sigue:
Tipo de visualizacion - control del aparato | Representacion
Display grafico
dos visualizaciones de segmento 7 =T
S AEE
una visualizacién de segmento 7 P
1
La posible causa del aviso se sefializa 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.
Aviso Posible causa/Soluciones
1|Exceso de temperatura En breve puede producirse una desconexién por exceso de
temperatura.
2|Fallos de medias ondas Comprobar los parametros del proceso.
3|Aviso de refrigeracion de la an- |Verificar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, proceder a
torcha su llenado.
4|Gas de proteccién Comprobar el suministro de gas de proteccion.
5|Caudal de refrigerante Comprobar el caudal min. 12
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 automata suelto pulsando).
8|Circuito de corriente de La inductancia del circuito de corriente de soldadura es demasi-
soldadura ado alta para el trabajo de soldadura seleccionado.
9|Configuracioén alim. hilo Comprobar la configuracion alim. hilo.
10(Inversor de piezas Uno de los varios inversores de piezas no suministra corriente
de soldadura.
11|Exceso de temperatura del re- |Comprobar la temperatura y los umbrales de conexién. 12
frigerante ']
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 conexion 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.
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Aviso Posible causa/Soluciones
15|Fusible de red Se ha alcanzado el limite de potencia del fusible de red y se re-
duce la potencia de soldadura. Comprobar el ajuste del fusible.
16[|Advertencia de gas de pro- Comprobar el suministro de gas.
teccion
17|Advertencia de gas de plasma |Comprobar el suministro de gas.
18|Advertencia de gas de confor- (Comprobar el suministro de gas.
macioén
19(Aviso 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 refri- |{Comprobar el suministro de refrigerante.
gerante Verificar el nivel del refrigerante y, de ser necesario, proceder a
su llenado.
Comprobar el caudal y los umbrales de conexién. [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 tacometro Averia del alimentador de hilo - sobrecarga permanente del ac-
cionamiento de hilo.
33|Sobrecorriente motor de ar- Deteccién de sobrecorriente en el motor de arrastre.
rastre
34|JOB desconocido El JOB no se ha seleccionado porque no se conoce el numero
JOB.
35|Sobrecorriente motor de ar- Deteccién de sobrecorriente en el motor de arrastre esclavo
rastre esclavo (sistema push/push o pulsion intermedia).
36|Error de tacémetro esclavo Averia del alimentador de hilo - sobrecarga permanente del ac-
cionamiento de hilo (sistema push/push o pulsién intermedia).
37|Se ha producido un fallo en el [Alimentador de hilo no conectado (restaurar el fusible auto-
bus FST. matico del motor de arrastre mediante pulsacién).
38|Informacién sobre componente |Comprobar la gestion de componentes XNET.
incompleta
39|Fallo de semionda de red Verificar la tension de alimentacion.

Il dnicamente en la serie de aparatos XQ
[2 para los valores y/o los umbrales de conmutacion véanse los datos técnicos.
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ev\;hq Solucién de problemas
Reseteo de los JOB (tareas de soldadura) a los valores de fabrica

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

5.41 Reseteo de un solo JOB (tarea)

Figura 5-1

5.4.2 Reseteo de todos los JOB (tareas)

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

Locesse
JOB-LIST
3s

/‘

JOB-LIST
3s

Figura 5-2
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6 Apéndice
6.1 JOB-List
Numero |Proceso Material Gas Diametro
de JOB [mm]
1 Estandar GMAW G3Si1 / G4Si1 100% CO2 0,8
2 Estandar GMAW G3Si1 / G4Si1 100% CO2 0,9
3 Estandar GMAW G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,0
4 Estandar GMAW G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,2
5 Estandar GMAW G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,6
6 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
pulsado
7 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
pulsado
8 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
pulsado
9 Estandar GMAW / arco G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
pulsado
10 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
pulsado
11 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
pulsado
12 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
pulsado
13 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
pulsado
14 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
pulsado
15 Estandar GMAW / arco G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
pulsado
26 Estandar GMAW / arco CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado Nb/1.4576
27 Estandar GMAW / arco CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado Nb/1.4576
28 Estandar GMAW / arco CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado Nb/1.4576
29 Estandar GMAW / arco CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado Nb/1.4576
30 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
31 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
32 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
33 Estandar GMAW / arco CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
34 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
35 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
36 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
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Numero |Proceso Material Gas Diametro
de JOB [mm]
37 Estandar GMAW / arco CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
38 Estdandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
pulsado
39 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
pulsado
40 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulsado
41 Estandar GMAW / arco CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
pulsado
42 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
pulsado
43 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
44 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulsado
45 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
46 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 0,8
pulsado (M12)
47 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
pulsado (M12)
48 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
pulsado (M12)
49 Estandar GMAW / arco CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
pulsado (M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc Brazing CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
pulsado
75 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
pulsado
76 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
pulsado
77 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
pulsado
78 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 0,8
pulsado
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de JOB [mm]
79 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,0
pulsado
80 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
pulsado
81 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,6
pulsado
82 Estandar GMAW / arco AISi Ar-100 (11) 0,8
pulsado
83 Estandar GMAW / arco AISi Ar-100 (11) 1,0
pulsado
84 Estandar GMAW / arco AISi Ar-100 (11) 1,2
pulsado
85 Estandar GMAW / arco AISi Ar-100 (11) 1,6
pulsado
86 Estandar GMAW / arco AISi Ar-70/He-30 (I3) 0,8
pulsado
87 Estandar GMAW / arco AlISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
pulsado
88 Estandar GMAW / arco AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,2
pulsado
89 Estandar GMAW / arco AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,6
pulsado
90 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 0,8
pulsado
91 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 1,0
pulsado
92 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 1,2
pulsado
93 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-100 (11) 1,6
pulsado
94 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
pulsado
95 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
pulsado
96 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
pulsado
97 Estandar GMAW / arco Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
pulsado
98 Estandar GMAW / arco CuSi Ar-100 (11) 0,8
pulsado
99 Estandar GMAW / arco CusSi Ar-100 (11) 1,0
pulsado
100 Estandar GMAW / arco CuSi Ar-100 (11) 1,2
pulsado
101 Estandar GMAW / arco CusSi Ar-100 (11) 1,6
pulsado
102 Estandar GMAW / arco CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
103 |Estandar GMAW / arco CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
104 |Estandar GMAW / arco CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
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Numero |Proceso Material Gas Diametro
de JOB [mm]
105 Estandar GMAW / arco CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
106 Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 0,8
pulsado
107 |Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,0
pulsado
108 Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,2
pulsado
109 Estandar GMAW / arco CuAl Ar-100 (11) 1,6
pulsado
110 |Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Brazing CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 |Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 |Brazing CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 | Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 |Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116 |Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,6
118 |Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 |Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
122  |Brazing CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123 |Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,2
125 |Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6

126 Arco-aire

127 |TIG Liftarc

128 Eléctrica manual

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

133 JOB libre

134 JOB libre

135 JOB libre

136 JOB libre

137 JOB libre

138 JOB libre

139 JOB libre

140 Bloque 1/ JOB1

141 Bloque 1/ JOB2

142 Bloque 1/ JOB3

143 Bloque 1/ JOB4

144 Bloque 1/ JOB5

145 Bloque 1/ JOB6

146 Bloque 1/ JOB7

147 Bloque 1/ JOB8
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de JOB [mm]
148 Bloque 1/ JOB9
149 Bloque 1/ JOB10
150 Bloque 2/ JOB1
151 Bloque 2/ JOB2
152 Bloque 2/ JOB3
153 Bloque 2/ JOB4
154 Bloque 2/ JOB5
155 Bloque 2/ JOB6
156 Bloque 2/ JOB7
157 Bloque 2/ JOB8
158 Bloque 2/ JOB9
159 Bloque 2/ JOB10
160 Bloque 3/ JOB1
161 Bloque 3/ JOB2
162 Bloque 3/ JOB3
163 Bloque 3/ JOB4
164 Bloque 3/ JOB5
165 Bloque 3/ JOB6
166 Bloque 3/ JOB7
167 Bloque 3/ JOB8
168 Bloque 3/ JOB9
169 Bloque 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173  |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 GMAW Non-Synergic Especial Especial Spezial
189 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc Brazing AlISi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc Brazing AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Brazing ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc Brazing ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
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206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6
212 | Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo C02-100 (C1) 1,2
213 Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo C0O2-100 (C1) 1,6
216 |Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
pulsado
217 Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
pulsado
218 |Estandar GMAW / arco AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
pulsado
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 | Metal de hilo tubular FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Metal de hilo tubular FCW CrNi - metal Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 |Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234  |Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Metal de hilo tubular FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237  |Metal de hilo tubular FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 |Metal de hilo tubular FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Metal de hilo tubular FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 |Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242  |Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243  |Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Rutilo de hilo tubular FCW CrNi - rutilo Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  [forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
pulsado
259 |Estandar GMAW / arco AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
pulsado
260 |Rutilo de hilo tubular FCW Steel - rutilo C02-100 (C1) 1,2
261 Rutilo de hilo tubular FCW Steel - rutilo C0O2-100 (C1) 1,6
263 Metal de hilo tubular Aceros de alta resis- |Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
tencia / especiales
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264 Base de hilo tubular FCW Steel - basico Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 |Soldadura de recargue NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 |[Soldadura de recargue NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,6
271 Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,0
272 | Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 |Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,6
275 |Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 | Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Soldadura de recargue NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |Estandar GMAW / arco CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
280 |Estandar GMAW / arco CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
282 |Estandar GMAW / arco CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulsado
283 |Estandar GMAW / arco CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
pulsado
284 |Estandar GMAW / arco CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
pulsado
285 |Estandar GMAW / arco CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulsado
290 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Metal de hilo tubular
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Metal de hilo tubular
292  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Metal de hilo tubular
293  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Metal de hilo tubular
303 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,0
312  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 [coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc/ coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 | coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
340 | coldArc/ coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 0,9
351 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 1,0
352 Hilo tubular autoprotector |FCW Steel - rutilo Sin gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 12 3/1.4430 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AlIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 Soldadura de recargue Basado en Co Ar-100 (11) 1,2
387 Soldadura de recargue Basado en Co Ar-100 (11) 1,6
388 |Soldadura de recargue CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 Soldadura de recargue CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [1] AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 acArc puls [ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [1 AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2
(1 Unicamente activo en la serie de aparatos Titan XQ AC.
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6.2 Vista general de parametros - Rangos de ajuste

6.2.1 Soldadura MIG/IMAG

Nombre Representacion Rango de
ajuste
o
z
E —_—
$ |28 3 .
T (& ° c X
. ) E ©
S |éis| 5 | E £
Correcciodn de tension 0 Vv 9,9 9,9
Velocidad del hilo, absoluta (programa principal Pa) - m/min [ 0,00 - 20,0
Val. tedrico gas (opcional GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
6.2.2 Soldadura MMA
Nombre Representacion |Rango de
ajuste
[+}]
=2
E —
855 3 .
T || B c X
. ) A= ©
S |&s| 5| € £
Arcforce 0 40 - 40
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