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1 INTRODUCCION

A LU jIMPORTANTE!

Esta documentacion debe entregarse al usuario antes de la instalacion y del funcionamiento del apa-
rato.
Lea el manual “disposiciones de uso generales” suministrado aparte de este manual antes de instalar
y poner en funcionamiento el aparato.
El significado de la simbologia presente en este manual y las advertencias se incluyen en el manual
“disposiciones de uso generales”.
Si no se dispone del manual “disposiciones de uso generales”, es indispensable solicitar una copia al
proveedor o fabricante.
Conserve la documentacioén para consultarla posteriormente.

LEYENDA

iPELIGRO!

Este grdfico indica un peligro de muerte o lesiones graves.

Este grafico indica un riesgo de lesiones o dafios materiales.

A jADVERTENCIA!

Este grafico indica una situacion que puede ser peligrosa.

(7 /INFORMACION!

Este gréfico indica una informacién importante para el desarrollo normal de las operaciones.

© El simbolo indica una accidn que tiene lugar automaticamente como consecuencia de la accion
realizada precedentemente.

@® EIl simbolo indica una informacién adicional o remisién a otra seccién del manual en la que hay
informacién asociada.

§ El simbolo indica la remision a un capitulo.

*1 El simbolo remite a la nota numerada correspondiente.

NOTAS

Las imagenes de este manual tienen fin explicativo y pueden ser distintas de las de los aparatos reales.
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1.1 PRESENTACION
El carro devanador WF-203 permite la soldadura MIG/MAG, conectandolo a un generador de corriente.

Estan disponibles las modalidades de soldadura y los procedimientos indicados en la tabla.

MODO PROCEDIMIENTO
‘éz DOS TIEMPOS (2T)
ﬂ DOS TIEMPOS SPOT (2T-SPOT)
S MANUAL MIG/MAG MANUAL
Vi CUATRO TIEMPOS (4T)
—_ ' DOS TIEMPOS (2T)
& MIG/IMAG SINERGICO ﬂ DOS TIEMPOS SPOT (2T-SPOT)

MIG/MAG SINERGICO PULSADO
ﬂﬂﬂ (disponible en los generadores de la linea PIO- ﬂZ? CUATRO TIEMPQOS (4T)
NEER PULSE MSR)

MIG/MAG SINERGICO DOBLE PULSADO

f@ (disponible en los generadores de la linea PIO- h TRES NIVELES (3T)
NEER PULSE MSR)

ﬂ DOS TIEMPOS (2T)

= TIG

F MMA
ﬂ ARC AIR

Vi CUATRO TIEMPOS (4T)
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Lea las advertencias sefnaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

WELD THE WORLD

INSTALACION

iPELIGRO!

Elevacién y colocacion

5 (D%

ok wh

~

Monte mecanicamente los aparatos como describe el manual de instrucciones del carro portage-
nerador.

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).

Conecte el cable de alimentacion del generador de corriente al enchufe.

Fije los conectores del haz de cables al carro devanador.

Fije los conectores del haz de cables al generador de corriente.

Conecte el cable de alimentacion del grupo de refrigeracién a la toma de alimentacion auxiliar del
generador de corriente.

Conecte los tubos de alimentacion y retorno del liquido de refrigeracion de la antorcha MIG/MAG
a las conexiones para el liquido de refrigeracion del carro devanador.

Conecte los tubos de alimentacién y retorno del liquido de refrigeracion del haz de cables a las
conexiones del grupo de refrigeracion y del carro devanador.

Bloquee el haz de cables fijando el dispositivo de bloqueo.

10. Conecte el enchufe de la pinza de masa a la toma de tierra del generador de corriente.
11. Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.
12. Conecte el enchufe de la antorcha MIG/MAG a la toma de soldadura ANTORCHA EURO.
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2.1 PANEL DELANTERO

WF-203

D

=

%

Conector para mando remoto.

Predisposicion para la conexion de la antorcha push pull (comprando e instalando ese kit).
Toma de soldadura ANTORCHA EURO.

Conexién para el tubo del liquido de refrigeracion.

Antorcha — Generador

Conexién para el tubo del liquido de refrigeracion.

Generador— Antorcha

6: Toma de soldadura de polaridad negativa.

sonp=

A
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2.2 PANEL TRASERO

10

wn

AN

WF-203

A A

P

: Conector para la conexién al programador.

Se puede actualizar el software del equipo mediante el kit de programacion.

Toma macho para la conexion del cable de potencia proveniente del haz de cables.
: Conexion de gas posterior.

Es necesaria para la conexion del tubo de gas proveniente del haz de cables.
Conector de sefiales del haz de cables.

Conexién para el tubo del liquido de refrigeracion.

Generador— Unidad de refrigeracion

: Conexion para el tubo del liquido de refrigeracion.

Unidad de refrigeracion— Generador

: Puerto para conectar una llave USB para la exportacion/importacién de los JOB.

WF-203
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2.3 INSTALACION DE MIG/MAG

A {PELIGRO!

jRiesgo por descarga eléctrica!
Lea las advertencias senaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

e

=l REMOTE
~ | LcontRoL

L] — ——— =
—c— >
] 55X
f‘:’)”«/ : = FRONT
\ ® ® SIDE
o -]
.

1
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2.4 POSICION DE LA BOBINA DEL HILO

WF-203

. Abra la compuerta lateral del aparato para

acceder al espacio portabobina.
Desenrosque el tapon del portabobina.

Monte, si es necesario, un adaptador para
la bobina del hilo.

Introduzca la bobina del hilo en el portabo-
bina correctamente alojada.

Calibre el sistema de frenado del portabobi-
na mediante la fijacion/aflojamiento del tor-
nillo, para que durante el desplazamiento
el hilo no sufra demasiada traccion y que
en el momento de la detencion la bobina
se bloquee rapidamente sin desenrollar hilo
en exceso.

. Vuelva a enroscar el tapon.

12
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2.5 POSICION DEL HILO EN EL DEVANADOR

1.

Baje los dispositivos de presion del devanador.

W N

Eleve los brazos de presién del devanador.
Quite la lamina de proteccion.

Cop. 006.0001.2100
13/01/2020 V.2.3

ESPANOL

Compruebe que se hayan montado los rodillos
apropiados para el tipo de hilo que se desea utili-
zar.

§ “15.4 RODILLOS DEL DEVANADOR”

El didmetro de la ranura del rodillo y del hilo que
se utilizara debe ser el mismo.

El rodillo debe tener una forma apta segun la
composicion del material.

La ranura debe ser en “U” para materiales blan-
dos (aluminio y sus aleaciones, CuSi3).

La ranura debe ser en “V” para materiales mas
duros (SG2-SG3, aceros inoxidables).

Existen rodillos con ranura fresada para hilo con
alma.

Haga desplazarse el hilo entre los rodillos del de-
vanador yenfilelo en el punzén del enganche de
ANTORCHA MIG/MAG .

Compruebe que el hilo esté alojado correctamen-
te dentro de las ranuras de los rodillos.

© N

Cierre los brazos de presion del devanador.
Regule el sistema de presion para que los brazos
presionen el hilo con una fuerza que no lo defor-
me Yy que garantice el avance sin que patine.

11.

Vuelva a montar la lamina de proteccion.

. Coloque el interruptor del generador de corriente

en la posicion “I” (aparato encendido).

Desplace el hilo en la antorcha hasta que no sal-
ga por la punta de esta, pulsando el botdn Si-
tuado en el panel delantero del aparato.

13
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2.6 PREPARACION PARA SOLDADURAS MMA

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).
Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

Elegir el electrodo segun el tipo de material y el espesor de la pieza que se debe soldar.
Introducir el electrodo en la pinza portaelectrodo.

Conectar el cable de la pinza portaelectrodo a la toma de soldadura segun la polaridad requerida
por el tipo de electrodo utilizado.

Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.

7. Conectar la pinza masa a la pieza que se esta soldando.

aobrwb =

o

A {PELIGRO!

jRiesgo por descarga eléctrica!
Lea las advertencias sefaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

>

8. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).
9. Seleccione con la interfaz de usuario el modo de soldadura siguiente: MMA

10. Configure con la interfaz de usuario los valores de los parametros de soldadura.

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA POSTERIOR (polaridad para electrodo basico)

14
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2.7 PREPARACION PARA LA SOLDADURA TIG

NOTA: Para ver el procedimiento de ensamblaje entre la unidad de refrigeracion y el generador,
consulte el manual de instrucciones de la unidad de refrigeracion.

Nogkwdbd =

8.
9.
10.
11.
12.

13.
14.

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).
Conecte el enchufe del cable de alimentacién a la toma de corriente.

Conecte el tubo del gas proveniente de la botella al conector trasero del gas.

Abra la valvula de la botella.

Elegir el electrodo segun el tipo de material y el espesor de la pieza que se debe soldar.
Introduzca el electrodo en la antorcha TIG.

Conecte el enchufe de la antorcha TIG a la toma de soldadura segun la polaridad que requiera
el tipo de electrodo.

Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.
Conectar la pinza masa a la pieza que se esta soldando.

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).
Seleccione con la interfaz de usuario el modo de soldadura siguiente: TIG DC

Pulse el gatillo de antorcha, con ésta alejada de piezas metalicas, para que se abra la electro-
valvula del gas sin activar el arco de soldadura.

Regule con el caudalimetro la cantidad de gas que desee, mientras sale el gas.

Configure con la interfaz de usuario los valores de los parametros de soldadura.

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA POSTERIOR (polaridad para electrodo en tungsteno)

I8

e REMOTE
CONTROL

| e

@

15
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INTERFAZ DE USUARIO

-

g

g
€2

A HOLD \'
7\

7))

SIGLA

SiMBOLO

DESCRIPCION

L1

_8.,,

Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: VELOCIDAD DEL
HILO
El valor aparece en la siguiente pantalla: D1

L2

Soldadura MIG/MAG Short-Spray, pulsada y sinérgica:

Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: CORRIENTE DE
SOLDADURA

Funcién HOLD (al final de la soldadura):

Si esta encendido, indica la visualizaciéon de un valor en la siguiente unidad de medida: AM-
PERIOS

El valor aparece en la siguiente pantalla: D1

L3

Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: GROSOR DE SOL-
DADURA

(Se refiere a la soldadura en “T” de cordones en angulo con grosores iguales. Entiéndase solo
como dato sugerido).

El valor aparece en la siguiente pantalla: D1

L4

HOLD

Si se enciende indica la visualizacion del ultimo valor de tension y corriente medido durante la
soldadura.

El indicador se apaga cuando se inicia una nueva soldadura, o cuando se cambia cualquier
configuracion.

El valor aparece en la pantalla: D1-D2

LS

mm

Si esté encendido, indica la visualizacién de un valor en la siguiente unidad de medida: MILI-
METROS

Se enciende junto con el siguiente led: s

El valor aparece en la siguiente pantalla: D1
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Si esta encendido, indica la visualizacion de un valor en la siguiente unidad de medida: ME-
. TROS POR MINUTO
L6 m/mn Se enciende junto con el siguiente led: 8>
El valor aparece en la siguiente pantalla: D1
Si se enciende indica una condicién de funcionamiento incorrecta.
L7 Aparece un mensaje de alarma en la siguiente pantalla: D3
) § “7 GESTION DE LAS ALARMAS”
L8 @5 Si se enciende indica la presencia de tension en las tomas de salida.
El encendido marca la activacion de la siguiente funcion: procedimiento en 2 tiempos
L9 47 ® § “12.1 SOLDADURA MIG/MAG 2T”
El parpadeo marca la activacion de la siguiente funcién: procedimiento en 2 tiempos spot
® § “12.2 SOLDADURA MIG/MAG 2T SPOT”
L10 ‘47/7\ El encendido marca la activacion de la siguiente funcion: procedimiento en 4 tiempos
® § “12.3 SOLDADURA MIG/MAG 4T” / § “12.4 SALDADURA MIG/MAG 4T B-LEVEL”
El encendido marca la activacion de la siguiente funcién: procedimiento en 3 niveles
L11 W ® § “12.5 SALDATURA MIG/MAG 2T - 3 NIVELES” / § “12.6 SOLDADURA MIG/MAG 2T SPOT
- 3 NIVELES”/ § “SALDATURA MIG/MAG 2T"/ § “SALDATURA MIG/MAG 2T".
Durante el encendido de los siguientes led: 8>/ A /s
A La pantalla muestra el valor del pardametro seleccionado.
D1 {— Soldadura: La pantalla muestra los amperios reales durante la soldadura.
' Funciéon HOLD (al final de la soldadura): La pantalla muestra el ultimo valor medido de
corriente.
Configuracion de datos: La pantalla muestra el valor en voltios de la tensién de soldadura
Vv configurada.
D2 {— Soldadura: La pantalla muestra los voltios reales durante la soldadura.
' Funcién HOLD (al final de la soldadura): La pantalla muestra el ultimo valor medido de
tension.
Configuracion de datos: La pantalla muestra los menus de soldadura de los procesos selec-
D3 cionados.
La pantalla muestra el parametro que se ha seleccionado.
Modo MIG/MAG manual: El botén no esta activo.
$1 @ Modo MIG/MAG sinérgico: El botdn selecciona en secuencia un solo led entre los siguientes:
B /A/Ss
El botén hace volver a la pantalla principal de la pantalla D3, partiendo de cualquier otra pan-
S2 (es) talla.
El botén permite salir de cualquier menu, sin realizar modificaciones.
S3 @ El botén hace desplazar hacia arriba o hacia la derecha la seleccion realizada en los mendus.
S4 @ El botdn hace desplazar hacia abajo o hacia la izquierda la seleccién realizada en los menus.
S5 El botdn selecciona los submenus que se pueden visualizar en la pantalla siguiente: D3
S6 @ El boton selecciona el modo de soldadura.
S7 @ El botdn selecciona el procedimiento del gatillo de antorcha.
® § “12 MODO DEL GATILLO DE LAANTORCHA”
El botén habilita la gestion de los programas personalizados que aparecen en la siguiente
S8 @ pantalla: D3 ]
® § “11 GESTION DE LOS JOB”
El botdn activa la electrovalvula del gas para llenar el circuito y calibrar la presién de flujo con
S9 el regulador situado en la botella del gas.
® § “6.3 TIPO DE DISPARADOR”
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El boton activa el avance del hilo para introducirlo en la antorcha MIG/MAG .
La velocidad de alimentacién del hilo es de 2 m/min durante 3 segundos; después alcanza 10
S$10 *® m/min.
Esto sirve para tener una velocidad menor y por lo tanto mas precision en la alimentacion del
hilo cuando este entra en la boquilla de la antorcha.
Configuracion de datos: El codificador configura el parametro principal de soldadura (y siner-
E1 o) gia) visualizado en la siguiente pantalla: D1
~ Durante la soldadura con un JOB activo: El codificador modifica temporalmente el parame-
tro principal de soldadura visualizado en la siguiente pantalla: D1
Modo MIG/MAG manual: El codificador regula la tension de soldadura cuyo valor en voltios
aparece en la siguiente pantalla: D2
E2 O Modo MIG/MAG sinérgico: El codificador regula la correccion del valor configurado de fabrica
~ de la curva sinérgica seleccionada, cuyo valor aparece en la siguiente pantalla: D2
Durante la soldadura con un JOB activo: El codificador modifica temporalmente el parame-
tro principal de soldadura visualizado en la siguiente pantalla: D2
El codificador varia la configuracién del parametro seleccionado y visualizado en la siguiente
pantalla: D3
E3 @ El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo: <.
Fuera de soldadura, con un JOB cargado: Desplazamiento por los JOB pertenecientes a
una misma secuencia.
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4 ENCENDIDO DEL APARATO
Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicion “I” para encender el aparato.

Primer encendido o encendido tras el procedimiento de RESET
© El generador de corriente se predispone a soldar con valores preconfigurados de fabrica.

Encendidos siguientes
© El generador de corriente se predispone en la ultima configuracién de soldadura estable que
existid antes de apagarse.
© Durante el encendido, todas las funciones estan inhabilitadas y permanecen apagadas las si-
guientes pantallas: D1, D2
© D3: En esta pantalla aparecen en secuencia los siguientes mensajes:

Tab. 1- Mensajes durante el encendido

MOTOR BOARD _ .,
EW: XX XX XXX XX XX.XXX= version del software del devanador.
SINCRONIZACION La soldadora esta sincronizando los dos ;oftware del devanador
y del generador de corriente.
PlO,ONER 22z Z7Z7= tarado en Amperios del generador de potencia.
PW: YY.YY.YYY YY.YY.YYY= versiéon del software del generador de corriente
SOLDADURA OK O 9 :

5 RESET (CARGA DE CONFIGURACION DE FABRICA)

Para reiniciar el generador de corriente, hay que manejarlo con el mando a distancia.

El procedimiento de reinicio restablece completamente los valores, parametros y memorias a la confi-
guracion de fabrica.
Este procedimiento es util en los siguientes casos:
- Demasiadas modificaciones en los parametros de soldadura y dificultad para restablecer los
parametros de fabrica.
- Problemas de software no identificados que impiden el correcto funcionamiento del generador
de corriente.
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5.1 REINICIO PARCIAL

El procedimiento de reinicio restablece los valores, parametros y configuraciones, excepto en los si-
guientes ajustes:

- Configuracion del menu de SETUP.

- JOB almacenados.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

~

ACTIVACION HOLD

% v ¢,
o

== @G@{:::I ®
SALIDA @ ACTIVACION

MODE

LRy

o Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicion “O” para apagar el apa-
rato.

o Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion “I” para encender el
aparato.

@ o Apriete al mismo tiempo los botones $1 @ y S10 [& Realizar esta operacion an-
tes de que aparezca el mensaje “SINCRONIZACION” en la siguiente pantalla: D3]

o © REINICIO PARCIAL SELECCIONA TIPO DE REINICIO : El mensaje aparece en la pan-
talla: D3

o Salida sin confirmar
- Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion “O” para apagar el
aparato.
- Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion “I” para encender el
aparato.

o Salida con confirmacién

- Pulse S2 @ para guardar la configuracion y salir del menu.

© En la pantalla D3 aparece el mensaje: BORRADO DE TODA LA MEMORIA
- Espere a que termine la operacion de borrado de la memoria.

© El aparato prosigue con el procedimiento de encendido.
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5.2 REINICIO TOTAL

El procedimiento de reinicio restablece completamente los valores, parametros y memorias a la con-
figuracién de fabrica. jTodas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones
personales de soldadura se borraran!

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

SALIDA

ACTIVACION

Qn
O=

HOLD

g Y
210 N JEaC

1@

ACTIVACION

CONFIGURACION

Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicién “O” para apagar el apa-
rato.

Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicién “I” para encender el
aparato.

Apretar al mismo tiempo los botones $1 @ y $10 [ & Realizar esta operacion

antes de que aparezca el mensaje “SINCRONIZACION” en la siguiente pantalla: D3]

© REINICIO PARCIAL SELECCIONA TIPO DE REINICIO : El mensaje aparece en la
pantalla: D3

Mediante el codificador E3 {_), seleccionar la configuracion “REINICIO TOTAL”.

Salida sin confirmar
- Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicion “O” para apagar el
aparato.
- Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicion “I” para encender el
aparato.
Salida con confirmaciéon
- Pulse S2 @ para guardar la configuracion y salir del menu.
© En la pantalla D3 aparece el mensaje: BORRADO DE TODA LA MEMORIA
- Espere a que termine la operacién de borrado de la memoria.
© El aparato prosigue con el procedimiento de encendido.
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6 SETUP (CONFIGURACION INICIAL DEL GENERADOR DE CORRIENTE)

A

Con un estado de bloqueo activo no se puede acceder a esta funcion.

® § “6.4 PROCEDIMIENTO DE BLOQUEQ”.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

SALIDA
@E [s2()esc /

=)

%

4

=) ks
SELECCION ﬁ

|

\

HOLD

/ E 1 L5)m/min
\_/ =

CONFIGURACION © @ ACTIVACION

o

o

SET UP en el encendido del dispositivo

Coloque el interruptor de alimentacién del generador en la posicion “O” para apagar el apa-
rato.

Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicidon “I” para encender el
aparato.

Apretar y mantener apretado el botén S5 [ A Realizar esta operacion antes de que
aparezca el mensaje “SINCRONIZACION?” en la siguiente pantalla: D3]

© SET UP X/Y : El mensaje aparece durante unos segundos en la pantalla D3.

- X= numero de la pagina del menu que aparece actualmente.

- y= numero total de paginas del menu.

Mediante los botones S3 @ y S4 @ para desplazarse por la lista de las configuraciones a
modificar.

- La activacion del BLOQUEO DE AJUSTES requiere un procedimiento especifico.

- @ § “6.4 PROCEDIMIENTO DE BLOQUEQ".

©

Con el codificador E3 @ modifique el valor de la configuracion seleccionada.

o

©

Pulse S2 @ para guardar la configuracion y salir del menu.
- El aparato prosigue con el procedimiento de encendido.

NOTA: Durante el uso normal del generador, se puede entrar en el menud de SET UP manteniendo

apretado
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PAGINA : CONFIGURACION : PREDE- :
DEL MENU MIN TERMI- MAX. | NOTAS
NADO
ENGLISH
ESPANOL
FRANCAIS
DEUTSCH
ESPANOL
SETUP | sELECCION IDIOMA PORTUGUES
DUTCH
CESKY
SRBSKI
POLSKI
SUOMI
S/E-(l)— uP TIPO REFRIGERACION ON AUTO AUTO
0, o, 0,
E/E-(I)— uP CONTRASTE PANTALLA 0% 50 % 100 %
OFF Ningun mando
RCO03 n°1 potenciémetro
SET UP RC04 n°2 potenciémetros
TIPO CONTROL OFF OFF RC08
4/10 RCO05 n°1 UP/DOWN
RC06 n°2 UP/DOWN
RC08
Todas las regulaciones
OFF estan habilitadas.
LOCK 1 Todas las regulaciones
SET UP estan bloqueadas a ex-
en la “Tab. 3 - Funciones
LOCK 2 no deshabilitadas por los
Lock (bloqueos)” en la pa-
gina 28
o0 Y% | CORRECCION DEARCO | VOLTIOS | VOLTIOS | mimin
?/E-(E uP CONTADOR HORAS 0.0h 0.0h 0.0h
SETUP CALI- Acceso al submenu de los
SERVICE INFO INFO BRA- servicios de calibracion y
8/10 o
TION validacion
SETUP PUSH-PULL OFF OFF ON
9/10
Funcionamiento normal
OFF del gatillo de antorcha.
SET UP TRIGGER TYPE OFF OFF T01 Habilita la funcion de de-
10/10 splazamiento por los Job
TO1
en soldadura apretando
el gatillo de antorcha.
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Activacion del grupo de refrigeracion

- ON= El grupo de refrigeracion siempre esta encendido cuando el generador de corriente esta
encendido. Este modo es preferible para aplicaciones pesadas y automaticas.

- OFF= El grupo de refrigeracién siempre esta deshabilitado porque se esta utilizando una antor-
cha refrigerada con aire.

- AUT= Al encender la maquina, el grupo se enciende durante 15 s. En la soldadura el grupo per-
manece siempre encendido. Al terminar la soldadura, el grupo permanece encendido durante
unos 90 s mas un numero de segundos equivalente al valor de la corriente media visualizada
con la funcién HOLD.

6.1 CONTADOR HORAS DE TRABAJO

La pagina del menu muestra los contadores de las horas de elaboracion.
+ POWER ON = Total de horas en las que la maquina ha estado encendida (alimentada por la
red).
* T.ARC ON = Total de horas en las que el arco de soldadura ha estado encendido.
* P.ARC ON = Parcial de horas en las que el arco de soldadura ha estado encendido.

SET UP 710
POWER ON 7h 11
T. ARC. ON 2h 10°
P. ARC ON 2h 20’

6.2 MENU DE SERVICIO

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

~

~

HDLIJ

% o
SALIDA %z m/”“'”
Glanc=

E3
SELECCION

C
®o L,

La

VISUALIZACION

| -

SELECCION © @ACTIVACION

CONFIRMACION
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o Apretar y mantener apretado el botén S5 @ durante 3 segundos (SET UP con la maquina
encendida).

Mediante los botones S3 @ y S4 @ seleccione la linea “SET UP 8/10”.

o

Apriete el boton S5 para entrar en el menu de 2° nivel.

o

M
Con el codificador E3 @/ seleccione el campo solicitado.

Pulse el boton S5 para confirmar.

o

Mediante los botones S3 @ y S4 @ desplacese por las paginas que se quieren visualizar.

o

Pulse el boton §2 \&%),
© La salida del menu es automatica.

o

@ee e ®® &

- INFORMACION
Se visualizan las siguientes configuraciones:
o versién software y tipo de maquina (pagina 1/3)
o temperatura detectada por los sensores térmicos internos del generador de corriente (pagina 2/3)
o lectura de la tension de las tres fases de alimentacidn del generador de corriente (pagina 3/3).
- LISTA ALARMAS
Se visualizan los 12 ultimos cédigos de alarma con el valor del contador POWER ON presente
en el momento del evento de alarma. La lista se subdivide en 4 paginas.

Procedimiento de Servicio

La configuracién activa la validacion (VAL.) y la calibracion (CALIBRATION) de la maquina.

El procedimiento de SERVICE se excluye de la finalidad de este manual ya que esta dirigido a perso-
nal técnico especializado, provisto de una formacion adecuada e instrumentacion.

Las modalidades de prueba y las caracteristicas de la instrumentacion son establecidas por normati-
vas técnicas especificas.

- CURRENT VAL.

o Através de la validacién se comprueba la correcta deteccidén del valor de corriente (Amperios)
que se visualiza en la pantalla del aparato. La validacién necesita que el aparato esté conectado
a una carga estatica adecuada.

- VOLTAGE VAL.

o A través de la validacion se comprueba la correcta deteccion del valor de tensién (Voltios) de
soldadura que se visualiza en la pantalla del aparato. La validacion necesita que el aparato esté
conectado a una carga estatica adecuada.

- WIRE S. VAL.

o Através de la validacién se comprueba la correcta deteccion del valor de velocidad del hilo (m/
min.) que se visualiza en la pantalla del aparato.

- CALIBRATION

o Mediante la calibracién se calibra la corriente de la maquina.
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Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

4 N

HOLD

% .
O X -
/

g

3
® ©

®0

CONFIGURACION

| |

ACTIVACION

Reset conteo parcial

@ o Apretar y mantener apretado el botén S5 durante 3 segundos (SET UP con la maquina
encendida).

o Mediante los botones S3 (& y S4 W seleccionar la linea “SET UP 7/10”.

© o Mantener apretados al mismo tiempo los botones S3 @ y S4 @ durante 3 segundos.
© El valor PARC ON se llevaa 0.0 h

6.3 TIPO DE DISPARADOR

Si se activa la modalidad TO1 se habilita la funciéon de desplazamiento por los Job en soldadura apre-
tando el gatillo de antorcha.

En la modalidad TO1 el gatillo de antorcha funciona en 4 tiempos o 4 tiempos de 3 niveles con funcio-
nes Bilevel deshabilitadas. Por lo tanto, si los Job se han guardado con modalidades diferentes son
llevados de nuevo automaticamente a estas condiciones (que no se guardan).
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6.4 PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO

El procedimiento bloquea las regulaciones del aparato, dejando la posibilidad de variar solo algunas
segun el estado de bloqueo seleccionado. El procedimiento sirve para evitar que el operador realice
variaciones accidentales de las configuraciones del aparato y de soldadura.

Habilitacion

Si no se ha seleccionado ningun estado de bloqueo (TIPO DE BLOQUEO = OFF) y se desea configu-
rar una limitacion al uso del soldador, vea la pagina 5/10 en el menu de SETUP. Durante el uso normal
del generador, se puede entrar en el menu de SET UP manteniendo apretado el boton S5 (Mew) durante
5 segundos (asi, se accede al SET UP con la maquina encendida).

‘ Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

a4 N

HOLD

% .
e HO X
SALIDA @E .@

/

=

| \/ Es [s5/(VIODE

CONFIGURACION

SELECCION @ : CONFIRMACION

SALIDA

@ o Con el codificador E3 @ seleccione el tipo de bloqueo que desea habilitar.

o Pulse el botén S5 para confirmar.
© INTRODUCIR CONTRASENA: 000 - El mensaje aparece en la pantalla: D3
- @ Contrasefia predeterminada: 000

o Configure la contrasefia numérica de 4 cifras.

© o Mediante los botones S3 (& y S4 W seleccione la cifra a modificar.
© La cifra seleccionada parpadea.

o Mediante el codificador E3 @ configurar el valor.
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o Salida sin confirmar

- Pulse el boton 2 (&0,

© La salida del menu es automatica.
@ o Salida con confirmacion

- Pulse el boton S5 @
© El aparato prosigue con el procedimiento de encendido.
® La contrasefa se vuelve activa. Tome nota de la contraseia configurada!

Tab. 3 - Funciones no deshabilitadas por los Lock (bloqueos)
TIPO DE MANDO REMOTO

INTERFAZ
LOCK USUARIO/RCO8 RCO03 RCo04 RCO05 RC06 NOTAS
Todas las Todas las Todas las Todas las
Todas las regulaciones estan |regulaciones| regulaciones | regulaciones | regulaciones
OFF 2 . ; ] .
habilitadas. estan estan estan estan

habilitadas. habilitadas. habilitadas. habilitadas.

Seleccion del procedimiento
del gatillo de la antorcha
(botdn S7)

Visualizacion de los Correccion Correccion
parametros principales de del arco del arco
1 soldadura (boton S1) i .
Correccion del arco (potenciémetro (palanquita
(codificador E2) PoS6) UP/DOWN 2)
Alimentacion del hilo (botén
$10)
Prueba de gas (boton S9)
Seleccion del procedimiento
del gatillo de la antorcha
(botdn S7)
Visualizacion de los
parametros principales de Todas las Todas las Todas las Todas las
2 soldadura (boton S1) regulaciones | regulaciones | regulaciones | regulaciones
Correccion del arco estan estan estan estan
(codificador E2) habilitadas. habilitadas. habilitadas. | habilitadas.

Sinergia (codificador E1)
Alimentacion del hilo
(botén S10)
Prueba de gas (boton S9)

Desactivacion
Si se ha seleccionado un estado de bloqueo, se pueden modificar solo los parametros que permite el

estado de bloqueo activo. Si ha olvidado la contrasefia, puede eliminar el estado de bloqueo realizando
el procedimiento de RESET del soldador.

NOTA. El generador debe estar encendido y preparado para la soldadura.
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Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

a4 N

HOLD

% .
%7%
SALIDA ©E

A

Ha)

CONFIGURACION

CONFIGURACION @SELECCION

SALIDA

o Apretar y mantener apretado el botéon S5 @ durante 5 segundos.
@ © Se entra en el menu de SET UP con la maquina encendida.

© LOCK...ESCRIBA CONTRASENA: 000 - El mensaje aparece en la pantalla: D3
o Escriba la contrasefia numérica de 4 cifras activa.

o Mediante los botones S3 @ y S4 @ seleccione la cifra a modificar.

© La cifra seleccionada parpadea.
o Mediante el codificador E3 @ configurar el valor.

o Salida sin confirmar
- Pulse el boton S2 (&)
© La salida del menu es automatica.
© o Salida con confirmacion
- Pulse el botén S5 (Ve
© El aparato prosigue con el procedimiento de encendido.
Sale del estado de bloqueo.

6.5 REGULACION DEL FLUJO DEL GAS

Al encender el aparato, después de la sincronizacién, se activa la electrovalvula durante 1 segundo.
De este modo se carga el circuito del gas.

o Abra la electrovalvula del gas pulsando y soltando el boton S9 .
o Regule la presion del gas que sale de la antorcha mediante el caudalimetro conectado a la bo-

tella del gas.
o Cierre la electrovalvula del gas pulsando y soltando el botén S9 .
o La electrovalvula se cierra automaticamente tras 30 segundos.
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6.6 CARGA DE LA ANTORCHA

La antorcha utilizada debe estar correctamente dimensionada para la corriente de soldadura necesaria
y para el tipo de refrigeracion disponible y seleccionado. Asi se evitan peligros de quemaduras para el
operador, posibles fallos de funcionamiento, dafios irreversibles a la antorcha y al equipo.

Si se monta una antorcha o se sustituye por otra mientras la maquina esta encendida, hay que llenar
el circuito de la antorcha recién montada con el liquido de refrigeracion para evitar que, si se ceba con
corrientes altas y con el circuito sin liquido, se dane la antorcha.

Encendido con funcionamiento del grupo de refrigeracion configurado en “ON” o “AUTO”
Se realiza una comprobacion automatica de la presencia de liquido en el circuito de refrigeracion y el
grupo de refrigeracion se enciende durante 30 segundos.
Si el circuito de agua esta lleno, el generador de corriente se predispone a la ultima configuracion de
soldadura estable.
Si el circuito del agua no esta lleno, todas las funciones se inhiben y en concreto no estara presente la
potencia en la salida.

© TEST UNIDAD DE REFRIGERACION - El mensaje aparece en la pantalla: D3

o Pulse el botén S2 @ o el gatillo de antorcha para repetir la operacién de comprobacion durante
otros 30 segundos.
» Si el problema persiste hay que eliminar la causa de alarma.
» Durante la operacién de comprobacion se puede entrar en el menu de Set Up apretando el
boton S5 durante 5 segundos.

Encendido con funcionamiento del grupo de refrigeraciéon configurado en “OFF”
© El funcionamiento del grupo de refrigeracion y la alarma del grupo de refrigeracion se desactivan.
© Se suelda sin refrigeracion con liquido de la antorcha.

Cambio de antorcha con funcionamiento del grupo de refrigeracion configurado en “AUTO”
Pulse y suelte el gatillo de antorcha.
© Se activa el grupo de refrigeracion para cargar el circuito de la antorcha durante 80 segundos.

6.7 CALIBRACION DE RESISTENCIA DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

Cuando se utiliza el carro devanador con el haz de cables relativo, es conveniente detectar la resisten-
cia “r’ del circuito de soldadura mediante la funcién de calibracion. De esta manera es posible obtener
una soldadura de calidad constante al variar la longitud del haz de cables y de la antorcha. La resis-
tencia del circuito de soldadura depende del haz de cables y de la antorcha utilizados, por lo tanto, el

procedimiento de calibracion debe repetirse al cambiarse estos componentes.

CALIBRACION después del RESET del generador

En el caso de que se realice el RESET total del generador, el valor de calibracion vuelve al predeter-
minado.

En el caso de RESET parcial, el ultimo valor medido seguira salvado en la memoria.

La calibracion no es obligatoria, por lo tanto, si el usuario decide no realizarla, la maquina tendra un
valor predeterminado.
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PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION

‘ Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

a4 N

HOLD

% &
o " %795

L SA

®I_ sp\/ Menu @

CONFIGURACION

L
SALIDA

El generador debe estar encendido y no debe estar en soldadura.
Debe activarse el control de generador desde el control remoto.

o Apretar y mantener apretado durante 3 segundos los botones S3 @ y S4 @ .
© TOCAR CON LA PUNTA GUIAHILO LA PIEZA Y APRETAR EL GATILLO ANTORCHA
@ - El mensaje aparece en la pantalla: D3
© CAL - El mensaje aparece en la pantalla: D1
© La pantalla D2 visualiza el valor de la resistencia del circuito de soldadura (mQ) detectado
con la ultima calibracion. Después del RESET total se visualiza el valor predeterminado.

Quitar la boquilla del gas de la antorcha y apoyar la punta guiahilo (sin el hilo) en la superficie de la
pieza a elaborar, haciendo que se adhiera bien; controlar que el contacto entre la punta guiahilo y la

pieza en elaboracion sea sobre una parte limpia de la superficie de la pieza. Apretar el gatillo de antor-
cha para efectuar la calibracion.
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Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

g A\ A o Y
SALIDA %i’l‘; \/ ;:in

s \J

L&\ [55(MODE

CONFIGURACION

Ll
SALIDA

Calibracion realizada correctamente

© CALIBRACION COMPLETADA CON EXITO - El mensaje aparece en la pantalla: D3.
© El valor de calibracion aparece en la pantalla: D2.
Es posible efectuar mas calibraciones consecutivas apretando y soltando el gatillo antorcha.
En este caso se memoriza el ultimo valor detectado.
o Salida sin memorizar

- Pulse el boton S2 @
o Salida memorizando
- Pulse el boton S5 @

Calibracion no realizada correctamente

© CAL. Err. - El mensaje aparece en las pantallas: D1 - D2.

© REPETIR MEDICION E| mensaje aparece en la pantalla: D3.
© Apretar el gatillo antorcha para efectuar la calibracion.
o Salida sin memorizar

- Pulse el boton S2 @
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7 GESTION DE LAS ALARMAS
Este led se enciende si se produce una condicién de funcionamiento incorrecta.
© Aparece un mensaje de alarma en la pantalla: D3.
Tab. 4 - Mensajes de alarma
CcODIGO DE
MENSAJE SIGNIFICADO EVENTO COMPROBACIONES
"Todas las funciones estan des-
ALARM NTC DISCONNECTED | 3ctvadas. . y
. Excepciones: Es necesaria la intervencion de
E02 Indica que al menos una de las ) . C . o
3 « el ventilador de refrigeracion. personal técnico cualificado.
NTC esta desconectada . - . .
* el grupo de refrigeracion (si esta
activo)
Todas las funciones estan desac-
ALARM PRIMARY CURRENT tivadas.
£03 Indica que el cableado de la Excepciones: Es necesaria la intervencion de
corriente principal esta desco- « el ventilador de refrigeracion. personal técnico cualificado.
nectado * el grupo de refrigeracion (si esta
activo)
Compruebe que en el encen-
dido del generador no haya un
Todas las funciones estan desac- | cortocircuito entre las tomas de
E04 ALARMA, FALTA DE TENSION tivadas. soldadura.
EN VACIO Excepciones: Si el problema persiste: es nece-
» el ventilador de refrigeracion. saria la intervencién de personal
técnico cualificado para el mante-
nimiento
ALARM TRIGGER PRESSED .
. . « Compruebe que el gatillo de la
Indica que durante el encendido
. L antorcha
de la instalacion de soldadura, ]
X L no esté pulsado, bloqueado o
o después del restablecimiento . . o
; Todas las funciones estan desac- | cortocircuitado.
debido a una alarma, se ha de- .
L tivadas. » Compruebe que la antorcha y el
EO05 tectado un cortocircuito . .
. Excepciones: conector antorcha MIG/MAG
en la entrada del gatillo . . e .
« el ventilador de refrigeracion. estén integros.
dela antorcha. . .
* Si el problema persiste:
Cuando cese el problema, se . . .
es necesaria la intervencion de
restablece el generador o o
. - personal técnico cualificado.
de corriente de forma automatica.
ALARMA CORRIENTE DE . . e
ES necesaria la intervencion de
TIERRA . o
E26 . » . personal técnico cualificado para
Recirculacion de la corriente en o L
L . la reparacion/mantenimiento.
circuito de tierra
Se enciende el led ROJO al lado
ALARM UNDERVOLTAGE del interruptor ON/OFF. Compruebe que la tensién de
E27 Indica que la tensioén en al menos | Todas las funciones estan desac- | alimentacién de la instalacién de
una fase es inferior al umbral tivadas. soldadura cumpla con los valores
minimo Excepciones: de placa.
» el ventilador de refrigeracion.
Se enciende el led al lado del
ALARM OVERVOLTAGE interruptor ON/OFF. Compruebe que la tensién de
E28 Indica que la tension en al menos | Todas las funciones estan desac- | alimentacion de la instalacion de

una fase es superior al umbral
maximo

tivadas.
Excepciones:
» el ventilador de refrigeracion.

soldadura cumpla con los valores
de placa.
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cODIGO DE
MENSAJE SIGNIFICADO EVENTO COMPROBACIONES
Se enciende el led al lado del
ALARM PHASE MISSING interruptor ON/OFF. - Compruebe si estan presentes
. Todas las funciones estan desac- .

E29 Indica la falta de una fase en la tivadas todas las fases en la linea de

linea de alimentacion del equipo. " . alimentacién del aparato.
Excepciones:
» el ventilador de refrigeracion.

ALARM PRIMARY OVERCUR-

RENT

Indica la intervencién de la pro- Todas las funciones estan desac-

teccion por sobreintensidad del tivadas.

E30 primario. Excepciones: Es necesaria la intervencién de
Salida del estado de alarma « el ventilador de refrigeracion. personal técnico cualificado.
realizando una de las siguientes | « el grupo de refrigeracion (si esta
acciones: activo).

» Apague el generador.
* Apriete la siguiente tecla: ESC
ALARM PRIMARY OVERTEM- .
» Compruebe que la potencia que
PERATURE .
. . e requiere el proceso de soldadura
Indica la intervencion de la : . -
PSR . . en curso sea inferior a la potencia
proteccién térmica por sobreca- Todas las funciones estan desac- s
; . maxima declarada.
lentamiento del generador de tivadas.
: . . » Compruebe que el esfuerzo de
corriente. Excepciones: . :

E31 . . . ) . L funcionamiento sea conforme a la

Deje el equipo encendido para * el ventilador de refrigeracion.
. SN . - . . | placa de datos del generador de
refrigerar mas rapidamente las * el grupo de refrigeracion (si esta corriente
piezas sobrecalentadas. activo) ) . e
» Compruebe que la circulacién
Cuando cese el problema, se res- .
. de aire alrededor del generador
tablece el generador de corriente .
et de corriente sea adecuada.
de manera automatica.
ALARM SECONDARY OVER- » Compruebe que la potencia que
TEMPERATURE mp quefap q
. . L requiere el proceso de soldadura
Indica la intervencién de la L -
Y . . en curso sea inferior a la potencia
proteccion térmica por sobreca- | Todas las funciones estan desac- e
; . maxima declarada.
lentamiento del generador de tivadas.
: . . » Compruebe que el esfuerzo de
corriente. Excepciones: . :

E32 . . . : . L funcionamiento sea conforme a la
Deje el equipo encendido para « el ventilador de refrigeracion.

. S . A . | placa de datos del generador de
refrigerar mas rapidamente las « el grupo de refrigeracion (si esta corriente
piezas sobrecalentadas. activo) ) . .

» Compruebe que la circulacién
Cuando cese el problema, se res- .
. de aire alrededor del generador
tablece el generador de corriente .
e de corriente sea adecuada.
de manera automatica.
ALARM MAGNETIC OVERTEM- .
» Compruebe que la potencia que

PERATURE )

. . L requiere el proceso de soldadura
Indica la intervencién de la : ) -

S . . en curso sea inferior a la potencia
proteccién térmica por sobreca- Todas las funciones estan desac- s
; . maxima declarada.

lentamiento del generador de tivadas.

: . . » Compruebe que el esfuerzo de
corriente. Excepciones: . :

E35 funcionamiento sea conforme a la

Deje el equipo encendido para
refrigerar mas rapidamente las
piezas sobrecalentadas.

Cuando cese el problema, se res-
tablece el generador de corriente
de manera automatica.

« el ventilador de refrigeracion.
« el grupo de refrigeracion (si esta
activo)

placa de datos del generador de
corriente.

» Compruebe que la circulacién

de aire alrededor del generador
de corriente sea adecuada.
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CcODIGO DE

MENSAJE SIGNIFICADO EVENTO COMPROBACIONES
ALARM CURRENT LEVEL
EXCEEDED » Compruebe que el valor de ten-
Indica la intervencion de la pro- Todas las funciones estan desac- | sion del arco configurado no sea
teccién por sobreintensidad del tivadas. demasiado elevado para el grosor

E37 generador de corriente. Excepciones: de la pieza que se va a soldar.
Salida del estado de alarma « el ventilador de refrigeracion. » Compruebe que los parametros
realizando una de las siguientes | « el grupo de refrigeracion (si esta | de soldadura sean correctos.
acciones: activo). « Efectue un RESET de los para-

» Apague el generador. metros.

* Apriete la siguiente tecla: ESC

ALARM CAN BUS COMMUNI- Cable e conexion outre el gene
CAT|ON Todas las funciones estan desac- rador de corriente y el devanador
Indica que .hlay un problema en la twadas.' . y que los conectores estén bien

E40 comunicacion CAN. Excepciones: . y sujetos.

Salida del estado de alarma + el ventilador de refrigeracion. . o
realizando una de las siguientes | * el grupo de refrigeracion (si esta * Si el problema persiste: |
) . es necesaria la intervencioén de
acciones: activo)
. - personal
* Apriete la siguiente tecla: ESC técnico cualificado.
ALARM DATALOSS Todas las funciones estan desac-

E49 Indica que la tarjeta ha perdido tivadas. Es necesaria la intervencion de
los datos de las configuraciones | Excepciones: personal técnico cualificado.
de fabrica » el ventilador de refrigeracion.

Todas las funciones estan desha-

bilitadas.

Excepciones: » Compruebe que la conexion al

+ El ventilador de refrigeracion. grupo de refrigeracion sea co-

Aparece el tipo de alarma hasta rrecta.

que se realice una accion cual- | + Compruebe que el interruptor

quiera en la interfaz del usuario. "O/I" esté en posicion "I" y que
ALARMA DEL GRUPO DE RE- La sefialacion de la alarma depen- se ilumine cuando se active la
FRIGERACION de de la siguiente configuracion: bomba.

E50 Indica la falta de presién dentro * Coo = on: se indica la alarma si | « Compruebe que en el grupo de
del circuito de refrigeracion de la el grupo de refrigeracion esta refrigeracion haya liquido de re-
antorcha. conectado con el generador y si frigeracion.

esta encendido. » Compruebe que el circuito de re-
» Coo = oFF: nunca se indica la| frigeracion esté integro, en con-
alarma, en ningun caso. creto los tubos de la antorcha, el
* Coo = Aut: se indica la alarma fusible y las conexiones internas
si el grupo de refrigeracion esta del grupo de refrigeracion.
conectado con el generador y si
esta encendido.
ALARM INTERNAL POWER . .
SUPPLY 'I_'odas las funciones estan desac- _ _ y
. . tivadas. Es necesaria la intervencion de

E58 Indica un problema en la ali- . . . o

mentacion de una de las tarjetas Excepcu_)nes. _ 3y personal técnico cualificado.
o « el ventilador de refrigeracion.
electronicas
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8 ACTIVACION DE LOS PARAMETROS

Los parametros de soldadura estan disponibles en funcién de la modalidad y el procedimiento de sol-
dadura que se ha seleccionado.

La disponibilidad de algunos parametros puede depender de la habilitacién previa o la configuracién de
otros parametros o funciones del aparato.

La tabla indica cuales son las configuraciones necesarias para obtener la habilitacién de cada para-
metro.

\ : siempre disponible

1: disponible en los generadores de la linea HSL, cuando se selecciona una de las curvas «PF» (por
ejemplo: SG2/SG3 PF)

2: disponible cuando se selecciona una de las curvas “PR” (por ejemplo: SG2/SG3 PR)

3: disponible en los generadores de la linea PIONEER PULSE MSR

MoDO = - & n &
MElNU PROCETMIENTO é] JZZ? é] é]ﬁ "?\__‘5 é] JZZ? "?\__‘5 é] JZZ? "?\_—‘5
PARAMETRO
|
Correccion del arco en voltios v v v 3 3 3 3 3 3

Correccion derln?r:tl::t)oen metros por v v v 3 3 3 3 3 3

Correccién de arco con Power Root 2 2
1° Inductancia v v
2° Inductancia v 4 4
2° PR Start 2 2 2
2° Arc set 3 3 3 3 3 3
2 Pre gas v v v v v 3 3 3 3 3 3
2° Soft start v v v v v 3 3 3 3 3 3
2 Burn back v v v v v 3 3 3 3 3 3
2 Post gas v v v v v 3 3 3 3 3 3
2° Power focus 1 1 1
2° Spot time v v 3 3
2° B-level v 4 3 3 3 3
2° Start 3liv v 3 3
2° Crater 3liv v 3 3
2° Rampa 3liv 1 v 3 3
2° Rampa 3liv 2 v 3 3
2° Corr. 3lev1 v
2° Corr. 3lev2 v
2° Freq 2puls 3 3 3
2° Range 2puls 3 3 3
2° Cycle 2puls 3 3 3
2° Arc2 2puls 3 3 3
2° Arc2 2puls 3 3 3

36



Cop. 006.0001.2100
WF-203 13/01/2020 V.2.3

ESPANOL

WELD THE WORLD

8.1 PARAMETROS DE SOLDADURA MIG/MAG

» Correccion del arco en voltios
o El parametro corrige el valor sinérgico de la tension relativo al punto sinérgico de los procesos
MIG/MAG sinérgico y pulsado mientras gestiona la correccion de la tension del valor alto en el
proceso MIG/MAG doble pulsado.
o 0.0 V es el valor predeterminado para soldaduras en plano y en plano frontal.
- NOTA. Un valor >0 conlleva el alargamiento del arco de soldadura, mientras que un valor <0
conlleva un arco mas corto.

* Correccion del arco en metros por minuto
o El parametro corrige el valor sinérgico de la velocidad de hilo relativa al punto sinérgico de los
procesos MIG/MAG sinérgico y pulsado mientras gestiona la velocidad de hilo del valor alto en el
proceso MIG/MAG doble pulsado.
o 0.0 V es el valor predeterminado para soldaduras en plano y en plano frontal.
- NOTA. Un valor <0 conlleva el alargamiento del arco de soldadura, mientras que un valor >0
conlleva un arco mas corto.

e Correccion del arco con Power Root
o El parametro corrige la dinamica del arco en el proceso POWER ROOT.
o El valor predeterminado es 0.
- NOTA. Un valor > 0 significa una soldadura mas «blandax». mientras que un valor < 0 significa
una soldadura mas «duray.

* INDUCTANCIA (MIG/MAG manual)

- Consecuencias de un aumento del valor:
+ Soldadura mas "blanda".
* Menos proyecciones.
+ Salida menos segura.

- Consecuencias de una disminucion del valor:
« Soldadura mas "dura".
+ Mas proyecciones.
» Salida mas segura.

* INDUCTANCIA
o El valor SYN=0 indica el valor de inductancia sinérgica optima que elige el fabricante.
o NOTA IMPORTANTE: Este valor de inductancia no corresponde al nimero equivalente configu-
rado en soldadura MIG/MAG manual.
- Consecuencias de un aumento del valor:
* Soldadura mas "blanda".
* Menos proyecciones.
+ Salida menos segura.
- Consecuencias de una disminucion del valor:
» Soldadura mas "dura".
+ Mas proyecciones.
+ Salida mas segura.

* PR START
o El valor SYN=0 indica el valor de inductancia sinérgica optima que elige el fabricante.
o NOTA IMPORTANTE: Este valor de inductancia corresponde a la salida con las curvas POWER
ROOT.
- Consecuencias de un aumento del valor:
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+ Salida menos segura.
Consecuencias de una disminucion del valor:

+ Salida mas segura.

* ARC SET

O

En la soldadura sinérgica pulsada este parametro actua directamente en la dimension de los
impulsos de soldadura.

El valor SYN=100 indica el valor sinérgico éptimo que elige el fabricante.

NOTA IMPORTANTE: Modifique lo menos posible este parametro. Para correqir la sinergia se

aconseja utilizar la correccion de arco mediante el parametro de tension. Este parametro puede

ser util si el material o gas utilizado es distinto del de la curva sinérgica.

Si se configura un valor distinto de SYN, este valor se almacena y permanece fijo.
Consecuencias de un aumento del valor:

* Soldadura mas caliente.
Consecuencias de una disminucion del valor:

* Soldadura mas fria.

* PRE GAS

O

Tiempo de emision del gas anterior al cebado del arco de soldadura.

- ATENCION: si es demasiado largo, ralentiza el procedimiento de soldadura. A menos que se

requiera, el valor se mantiene en general en 0.0 s 0 muy bajo.

Consecuencias de un aumento del valor:
» El parametro crea un ambiente inerte eliminando las impurezas al principio de la soldadura.

* SOFT START (MIG/MAG manual)

(@]
(©]

El SOFT START es la velocidad de aproximacion del hilo a la pieza de soldadura.
El valor se expresa en porcentaje sobre la velocidad configurada.

Consecuencias de una disminucién del valor:

» La salida de la soldadura es mas “blanda’.

Consecuencias de un aumento del valor:

» La salida de la soldadura puede resultar dificil.

* SOFT START

(©]
(©]
(©]

El SOFT START es la velocidad de aproximacion del hilo a la pieza de soldadura.

El valor se expresa en porcentaje sobre la velocidad configurada.

En la soldadura sinérgica el valor 6ptimo de SOFT START (indicado con SYN) varia en general
al variar los parametros sinérgicos.

En la soldadura sinérgica si se selecciona el valor SOFT START = SYN, la soldadora tendra siem-
pre configurado el valor 6ptimo de SOFT START al cambiar el parametro principal de soldadura.
Si se configura un valor distinto de SYN, este valor se almacena y permanece fijo.
Consecuencias de una disminuciéon del valor:

» La salida de la soldadura es mas “blanda”.

Consecuencias de un aumento del valor:

* La salida de la soldadura puede resultar dificil.

* BURN BACK (MIG/MAG manual)
o El valor de BURN BACK esta ligado a la cantidad de hilo que se quema al final de la soldadura.
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Consecuencias de un aumento del valor:

* Hilo muy introducido en la boquilla de la antorcha.
Consecuencias de una disminucion del valor:

» El stick out en la salida es mas largo.
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* BURN BACK

o El valor de BURN BACK esta ligado a la cantidad de hilo que se quema al final de la soldadura.

o En la soldadura sinérgica el valor 6ptimo de BURN BACK (indicado con SYN) varia en general al
variar los parametros sinérgicos.

o En la soldadura sinérgica si se selecciona el valor BURN BACK = SYN, el soldador tendra siem-
pre configurado el valor éptimo de BURN BACK al cambiar el parametro principal de soldadura.

o Si se configura un valor distinto de SYN, este valor se almacena y permanece fijo.

- Consecuencias de un aumento del valor:
* Hilo muy introducido en la boquilla de la antorcha.

- Consecuencias de una disminucion del valor:
» El stick out en la salida es mas largo.

* POST GAS
o Tiempo de emision del gas posterior al apagado del arco de soldadura.
o Resulta util con soldaduras con corrientes altas o con material que se oxida facilmente para favo-
recer la refrigeracion del bafio de soldadura en un entorno no contaminado.
o En ausencia de necesidades concretas, el valor se mantiene en general bajo.
- Consecuencias de un aumento del valor:
» Mayor decapado (mejora estética de la parte final de la soldadura).
* Mayor consumo de gas.
- Consecuencias de una disminucion del valor:
* Menor consumo de gas.
» Oxidacion de la punta (peor cebado).

* POWER FOCUS
o El parametro modifica la concentracion del arco eléctrico, aumentando o reduciendo la energia
transferida a la pieza.
- Consecuencias de un aumento del valor:
» Concentracion del arco de soldadura.
* Aumento de la penetracion.

* TIEMPO SPOT
o Si pulsa el gatillo de antorcha, el arco de soldadura dura el tiempo configurado con el parametro.
o Vuelva a pulsar el gatillo de antorcha para retomar de nuevo la soldadura.
o No se puede interrumpir el proceso de soldadura una vez iniciado.
o Cuando se pulsa el gatillo de la antorcha y antes de que transcurran 10 segundos no se ceba el
arco de soldadura, el proceso se interrumpe.
o Durante el proceso de soldadura, se pueden modificar los parametros de soldadura.

* B-LEVEL

o El parametro activa un funcionamiento especial del gatillo de antorcha.

o Al pulsar y soltar rapidamente el gatillo de antorcha mientras se esta soldando (en el 2° tiempo),
se pasa de la corriente principal a una corriente secundaria.

o Al pulsar y volver a soltar el gatillo de antorcha, se pasa de la corriente secundaria a la corriente
principal. Este cambio se puede realizar todas las veces que el operador lo desee.

o Para cerrar el ciclo de soldadura (3er tiempo), pulse durante mas tiempo el gatillo de antorcha. Al
soltarlo, se cierra la soldadura (4° tiempo).

* START 3LIV
* Inicio en funcionamiento 3 niveles
o El parametro regula la velocidad del hilo del 1° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo
configurada para la soldadura (2° nivel).
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o El operador determina el tiempo segun cuanto tenga pulsado el gatillo de antorcha durante el
tercer tiempo.

o Resulta util para empezar la soldadura con otro aporte térmico respecto a la soldadura normal.

o Las aleaciones de aluminio suelen requerir valores elevados (p. ej. 130 %) para crear el bafio de
soldadura.

* CRATER 3LIV
* Crater en funcionamiento 3 niveles
o El parametro regula la velocidad del hilo del 3° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo
configurada para la soldadura (2° nivel).
o El operador determina el tiempo segun cuanto tenga pulsado el gatillo de antorcha durante el
tercer tiempo.
o Resulta util para terminar la soldadura con otro aporte térmico respecto a la soldadura normal.
o Esta funcion suele ser necesaria en general con aleaciones de aluminio, donde se debe llenar el
crater final.
- Consecuencias de una disminucion del valor:
* Menos formacion del crater final de soldadura (crater filler).

* RAMPA 3LIV 1
* Rampa inicial en funcionamiento 3 niveles
o El parametro regula el tiempo de la rampa de unién entre el nivel HOT START vy el nivel de sol-
dadura.
o La configuracion esta ligada a las necesidades del soldador.
o Los valores entre 0.5 s y 1.0 s pueden ser validos en gran parte de las aplicaciones.

* RAMPA 3LIV 2
* Rampa final en funcionamiento 3 niveles
o El parametro regula el tiempo de la rampa de union entre el nivel de soldadura y el nivel de re-
lleno de crater.
o La configuracion esta ligada a las necesidades del soldador.
o Los valores entre 0.5 s y 1.0 s pueden ser validos en gran parte de las aplicaciones.

* CORR 3NIV 1
* Correccion inicial en funcionamiento 3 niveles
o El parametro corrige el valor sinérgico de la velocidad del hilo o de la tension de arco durante el
tiempo de Hot Start.

* CORR 3NIV 2
* Correccion final en funcionamiento 3 niveles
o El parametro corrige el valor sinérgico de la velocidad del hilo o de la tension de arco durante el
tiempo de la rampa de bajada.

* FREQ 2PULS
* Frecuencia del doble pulsado
o El pardmetro regula la frecuencia con la que se alternan las dos velocidades de hilo configuradas
con el parametro RANGO 2PULS.
o La configuracion va ligada a las necesidades del soldador.
o Se obtienen los mejores resultados con frecuencias alrededor de 1.5 Hercios.
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* RANGE 2PULS
* Rango del doble pulsado
o El parametro genera las dos velocidades de hilo (alta y baja) utilizadas en el doble pulsado, las
cuales se alternan con la frecuencia que define el parametro FREQ 2PULS.
o Se prefieren valores no demasiado elevados para la estabilidad del arco de soldadura.
o Se expresa en % sobre la velocidad de hilo configurada y determina el valor de velocidad alta y
baja segun esta ley:
o Velocidad de hilo alta= velocidad de hilo (D1) + [velocidad de hilo (D1)*RANGE 2PULS]}/2
o Velocidad de hilo baja= velocidad de hilo (D1) - [velocidad de hilo (D1)*RANGE 2PULS]/2
o Ejemplo: si se configura 5 m/min en el ajuste principal (en la pantalla D1) (velocidad media) y 40
% en RANGE 2PULS (en la pantalla D4), la velocidad del hilo variara entre 4 m/min (velocidad
baja) y 6 m/min (velocidad alta).

A Velocidad de hilo (m/min)

10—+
94
s+ Freq 2puls

velocidad alta 6 {

velocidad media 5 ---f---f-------

velocidad baja 4 +
21 |

I
ol Ciclo 2puls

14

1 1 1 1 1 »
1 1 1 1 1 1 1 =

1 2 3 4 5 6 minutos

* CYCLE 2PULS
* Factor de marcha del doble pulsado
o El parametro regula el tiempo de la velocidad alta.
o El valor se expresa en porcentaje sobre el periodo de la frecuencia de pulsacion.

* ARC2 2PULS
* Tension Arc2 en doble pulsado
o El parametro corrige el valor sinérgico de la tensién relativo al valor bajo de velocidad de hilo del
doble pulsado.
- NOTA. Un valor >0 conlleva el alargamiento del arco de soldadura, mientras que un valor <0
conlleva un arco mas corto.

* ARC2 2PULS
* Velocidad de hilo Arc2 en doble pulsado
o El parametro corrige el valor sinérgico de la velocidad de hilo relativo al valor bajo de tension del
doble pulsado.
- NOTA. Un valor <0 conlleva el alargamiento del arco de soldadura, mientras que un valor >0
conlleva un arco mas corto.
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PARAMETROS DE SOLDADURA MMA

* CORRIENTE DE SOLDADURA

o

Este parametro regula el valor de la corriente de soldadura principal.

* HOT-START

o

Este parametro ayuda al electrodo a fundirse en el momento del cebado. Se configura como por-
centaje referido al valor del siguiente parametro: CORRIENTE DE SOLDADURA. El valor esta
limitado a 250 A maximos.

Consecuencias de un aumento del valor:

» Facilidad en el cebado; Mas proyecciones en la salida; Aumento de la zona de cebado.
Consecuencias de una disminucion del valor:

» Dificultad en el cebado; Menos proyecciones en la salida; Disminucién de la zona de cebado.

* ARC-FORCE

o

8.3

Este parametro ayuda al electrodo a no pegarse durante la soldadura. Se configura como por-

centaje referido al valor del siguiente parametro: CORRIENTE DE SOLDADURA.

Consecuencias de un aumento del valor:

+ Aglomeracion en la soldadura; Estabilidad del arco de soldadura; Mayor fusién del electrodo
dentro de la pieza; Mas proyecciones de soldadura.

Consecuencias de una disminucion del valor:

» El arco se apaga con mas facilidad; Menos proyecciones de soldadura.

PARAMETROS DE SOLDADURA TIG

* RAMPA DE BAJADA

o

Tiempo en que la corriente alcanza desde la de soldadura a la final mediante una rampa. Impide
la formacién de crateres durante el apagado del arco. El parametro no se utiliza durante la solda-
dura cuando existe la siguiente configuracion: MULTI TACK = ON

* CORRIENTE FINAL

o

o

O

O

En la soldadura con aporte de material, el parametro permite obtener un depésito uniforme desde
el principio al fin de la soldadura, llenando el crater del depdsito con una corriente que deposita
una ultima gota de material de aporte.

El valor del parametro es configurable como porcentaje respecto a la corriente de soldadura o
como valor absoluto expresado en Amperios.

El parametro se visualiza pero no se utiliza durante la soldadura cuando existe la siguiente con-
figuracién: MULTI TACK = ON

Manteniendo pulsado el gatillo de antorcha durante el 3° tiempo se mantiene la corriente de lle-
nado del crater (crater filler current) que permite llenar 6ptimamente el crater hasta soltar el gatillo
de antorcha (4° tiempo) que inicia el tiempo de post gas.

* TIEMPO DE POST GAS

o

42

Tiempo de emision del gas posterior a apagar el arco de soldadura.
Consecuencias de un aumento del valor:

* Mayor decapado (mejora estética de la parte final de la soldadura).
* Mayor consumo de gas.

Consecuencias de una disminucién del valor:

* Menor consumo de gas.

» Oxidacion de la punta (peor cebado).
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El menu muestra la configuracién de los parametros (o de las configuraciones sinérgicas) mas impor-
tantes de soldadura del proceso de soldadura seleccionado.

Acronimo del proceso de solda-
dura seleccionado.

SYN: Esta sigla indica que la configuracion de los parametros es sinérgica.
MAN: Esta sigla indica que la configuracion de los parametros es manual.

'

MAT: Este parametro configura
el material del hilo utilizado para
soldar.

GAS: Este parametro configura
el gas utilizado para soldar.

SHORT/SPRAY SYN
MAT = SG2/SG3 9:1.2
GAS: [80% Ar/20% CO2 R4
JOB: [FE55 MARIO K1

Nombre del JOB cargado.

9.2 2°NIVEL

Cuando el indicador es “=” se puede modifi-
car el valor del parametro.

El valor se almacena automaticamente.

Tras pulsar el gatillo de antorcha o tras 10 se-
gundos de inactividad, el indicador se convier-
te en “”

Para reactivar la funcion de modificacion del
valor del parametro, pulse uno de los siguien-
tes botones: (47,

red

f

@: Este parametro configura el
diametro del hilo utilizado para
soldar.

R: Tipo de mando remoto habi-
litado.

Si no se ha habilitado ningun
RC, no aparecera nada escrito.

K: Tipo de bloqueo habilitado.
Si no se ha cargado ningun blo-
queo, no aparecera nada escri-
to.

El mend muestra para cada seleccion de proceso los parametros “secundarios” de soldadura que pue-
den variarse respecto a sus valores sinérgicos.
Si en un proceso se varia el tipo de hilo, gas o diametro, los parametros de segundo nivel vuelven a
los valores predeterminados.
Los parametros variados se guardan para esa seleccion de proceso (MIG/IMAG manual, sinérgico,
sinérgico pulsado, sinérgico doble pulsado).
Para guardar y poder seleccionar las modificaciones realizadas, hay que guardar con el procedimiento

de guardar los JOB.

Si no aparece la mensaje DEFAULT (PREDETERMI-
NADO) sino SYN significa que el valor varia en fun-
cion de la curva sinérgica seleccionada.

| Cursor de flecha. |

| Nivel menu

\ /

.

MENU 2

\ /

xly

e

| Parametro seleccionado.

L.

0.0s

PRE GAS \ ->

= numero de la pagina del
menu que aparece actual-
mente.
y = numero total de paginas del
menu.

X

™

Valor minimo (MIN), maximo
(MAX) y de fabrica (DEFAULT)
del parametro seleccionado.

. N .
- MIN -PREDETERMINADO——MAX-

Valor configurado.

0.0s 0.0s 10.0s
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9.3 3°NIVEL

El menu muestra las configuraciones y los valores que rara vez se cambian y que se configuran la
primera vez que enciende el aparato.

Los parametros modificados permanecen guardados hasta una nueva modificacion o reset del aparato.
§ “6 SET UP (CONFIGURACION INICIAL DEL GENERADOR DE CORRIENTE)".

|Nive| menu I_* SET UP X |y [—x = numero de la pagina del
menu que aparece actual-
mente.

y = numero total de paginas del

|Parémetro seleccionado. |——> TIPO REFRIGERACION menu.

ON <—| Valor configurado.

10 CONFIGURACION DE SOLDADURA

10.1 SELECCION DE LAS CURVAS DE SOLDADURA

SHORT/SPRAY SYN
MAT = SG2/SG3 9:1.2
GAS: 80% Ar/20% CO2 R4
JOB: FE55 MARIO K1

o Seleccione el parametro MAT mediante los botones S3 @ y S4 @ .
- Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado.

o Seleccione el parametro @ mediante los botones S3 (2) y S4 w :
- Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado.

o Seleccione el parametro GAS mediante los botones S3 (&) y S4 W .
- Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado.

10.1.1 Curvas especiales: POWER FOCUS y POWER ROOT

No debe realizarse ningun procedimiento especifico para activar estas curvas. Las curvas especiales
aparecen en la lista junto a las curvas estandares.
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CURVAS POWER FOCUS: las curvas se encuentran en los generadores de la serie HSL, en el modo
MIG/MAG SHORT SPRAY SINERGICO.

La diferencia entre un arco Standard MIG MAG y Power Focus esta en su concentracion y presion.
La concentracién del arco POWER FOCUS permite focalizar la alta temperatura del arco en la parte
central del depésito, evitando sobrecalentar los lados de la soldadura. La zona térmicamente alterada
con el arco Power Focus es menos extensa.

Se diferencian de las otras curvas estandares porque tras el cédigo de referencia del material del hilo
de soldadura aparece el acronimo PF.

Ejemplo:

SHORT/SPRAY SYN

MAT = SG2/SG3 PF 9:1.2
GAS: 80% Ar/20% CO2 R4

JOB: FE55 MARIO K1

CURVAS POWER ROOT: las curvas se encuentran en el modo MIG/IMAG SHORT SPRAY SINERGI-
CO.

Power Root es una transferencia de arco corto optimizada con la caracteristica de tener una transfe-
rencia por gota fria. Power Root permite una calidad muy elevada en las pasadas de raiz.

Se diferencian de las otras curvas estandares porque tras el cédigo del material del hilo de soldadura
aparece el acrénimo PR.

Ejemplo:

SHORT/SPRAY SYN

MAT = SG2/SG3 PR| @:1.2
GAS: 80% Ar/20% CO2 R4

JOB: FE55 MARIO K1
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10.2 SOLDADURA MIG/MAG MANUAL

La soldadura es de tipo Short/Spray.

La configuracion de los parametros principales de soldadura, velocidad del hilo y tensién, se deja inte-
gramente al operador. Hay que encontrar el punto de trabajo éptimo para la soldadura deseada.
Durante la soldadura con un JOB activo, es posible variar temporalmente los parametros visualizados
en las pantallas D1 y D2 con los codificadores correspondientes para probar las modificaciones mo-
mentaneas de la soldadura. Cuando se termina la soldadura (y se sale de HOLD) se restablecen los
valores del JOB cargado.

Cuando no se esta en soldadura y hay activo un JOB, mediante el codificador E3 es posible desplazar-
se por los JOB pertenecientes a su secuencia.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

A
B8 Y\ ey
% A [ L5ym/min
b & J o
7\
&) //4‘\ /
<
@l: ) $(Merw)  [5(MODE
SELECCION

>

@ SELECCION

CONFIGURACION @

SELECCION

S6 @ Con este botdn seleccione la siguiente modalidad de soldadura:

MIG/MAG MANUAL

®

s7 (o)
J
a

Con este botén seleccione uno de los siguientes procedimientos del gatillo de antorcha:

2 TIEMPOS
2 TIEMPOS SPOT: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se configura a un
valor distinto de “OFF”.

4 TIEMPOS

Tab. 5 - Configuracion y visualizacién principal en la modalidad MIG/MAG MANUAL

PANTALLA D1 PANTALLA D2
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Configuracion de datos

Muestra la velocidad del hilo configura-
da en m/min y que puede modificarse
con el codificador siguiente: (E1).

Muestra la tension de soldadura confi-
gurada y que puede modificarse con el
codificador siguiente: (E2).

Soldadura

Muestra la corriente media medida en
la soldadura.

Muestra la tensién media medida en la
soldadura.

Funcién HOLD
(Al final de la soldadura)

Muestra la corriente media medida en
la ultima soldadura realizada.

Muestra la tensién media medida en la
Ultima soldadura realizada.

10.2.1 Configuraciéon de parametros MIG/MAG manual (1er nivel): configuracion de la

inductancia.

o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.

de el menu principal.

IND: El parametro permite la configuracion
electronica de la inductancia de soldadura des-

Y

SHORT/SPRAY
IND =>100

MAN

10.2.2 CONFIGURACION DE PARAMETROS MIG/MAG SINERGICO (2° NIVEL)

@ o Apriete el boton S5 @ para entrar en el menu de 2° nivel
@ o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 (8) y S4 @
o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.
Tab. 6 - Parametros del menu 2° nivel en la modalidad MIG/MAG MANUAL
. . PREDE- .
PROCEDIMIENTO PARAMETRO MiN | TERMI- | MAX. NOTAS
NADO
INDUCTOR | (linea 1/6) | -100 0 100
PRE GAS (linea2/6) | 0.0s 00s 10.0s
7 SOFT START | (linea3/6) | 1% 35 % 100 %
2 TIEMPOS BURN BACK | (linea4/6) | 1% 25% | 200 %
2TIEMPOS SPOT [ posTGAS | (lineas®)| 0.0s | 1.0s | 100s
SPOTTIME | (inea6/6) | 0.1 oFf |250s| ® ;::‘;rfaﬂap:ignoegg :slj'argli‘f:“a
INDUCTANCIA | (linea 1/5) | -100 0 100
PRE GAS (linea2/5) | 0.0s 00s 10.0s
a7 SOFT START | (linea3/5) | 1% 35 % 100 %
4 TIEMPOS BURN BACK | (linea4/5)| 1% 25% | 200 %
POST GAS | (linea5/5)| 0.0s 10s 10.0s
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10.3 SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA

Se deben configurar los datos de la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), visualizados
en la pantalla D4 y un solo parametro de soldadura, entre Velocidad de hilo, Amperios y Grosor del
material, visualizado en la pantalla D1.

NOTA: Las curvas sinérgicas han sido realizadas en soldaduras en angulo en posicion PB (plano fron-
tal) con stick-out (distancia desde la antorcha a la pieza) de 10 mm.

En general se fija la velocidad del hilo (ligada al depdsito de material de soldadura) y la soldadora si-
nérgica configura automaticamente la tensién de soldadura mas adecuada.

Se puede actuar con el codificador E2 en la correccion de arco visualizada en la pantalla D3 para rea-
lizar ajustes que convengan. Durante la soldadura con un JOB activo, es posible variar temporalmente
los parametros visualizados en las pantallas D1 y D2 con los codificadores correspondientes para pro-
bar las modificaciones momentaneas de la soldadura. Cuando se termina la soldadura (y se sale de
HOLD) se restablecen los valores del JOB cargado.

Cuando no se esta en soldadura y hay activo un JOB, mediante el codificador E3 es posible despla-
zarse por los JOB pertenecientes a su secuencia. El soldador también regula automaticamente otros
arametros secundarios y utiles para la calidad de la soldadura.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

A HOLD
O
[L&)m/min

[

SELECCION

CONFIGURACION © % @ @ SELECCION

SELECCION
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S6 Con este botdn seleccione la siguiente modalidad de soldadura:

MIG/MAG SINERGICO

S7 @ Con este botdn seleccione uno de los siguientes procedimientos del gatillo de antorcha:

2 TIEMPOS

2 TIEMPOS SPOT: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se configura a un
valor distinto de “OFF".

4 TIEMPOS

4 TIEMPOS B-LEVEL: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se configura a un
valor distinto de “OFF”

J

a

2 TIEMPOS 3 NIVELES

[F“=o=, 2 TIEMPOS SPOT 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se
configura a un valor distinto de “OFF”. En el procedimiento 3 NIVELES, si esta activo el parametro
“SPOT TIME”, su valor se refiere al tiempo en que se suministra la corriente principal de soldadura.
4 TIEMPOS 3 NIVELES

[™=— 4 TIEMPOS B-LEVEL 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se

configura a un valor distinto de “OFF”

Tab. 7- Configuracién y visualizacién principal en la modalidad MIG/MAG SINERGICO

PANTALLA D1

PANTALLA D2

Configuracion de datos

Muestra el parametro principal de
sinergia (velocidad del hilo, amperios
y grosor aconsejado) y que puede
modificarse con el codificador siguien-
te: (E1).

Muestra la tension de soldadura confi-
gurada y que puede modificarse con el
codificador siguiente: (E2).
Muestra la correccién de arco que rea-
liza el soldador mediante el codificador
(E2).

El parametro corrige la dinamica del
arco en el proceso POWER ROOT.

Soldadura

Muestra la corriente media medida en
la soldadura.

Muestra la tensién media medida en la
soldadura.

Funcién HOLD
(Al final de la soldadura)

Muestra la corriente media medida en
la ultima soldadura realizada.

Muestra la tensiéon media medida en la
Ultima soldadura realizada.

10.3.1 Configuracién de parametros MIG/MAG sinérgico (1°" nivel): ajuste de curva si-

nérgica.

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 (B) y S4 \J

©

o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.

10.3.2 Configuraciéon de parametros MIG/MAG sinérgico (2° nivel)

®

o Apriete el boton S5 para entrar en el menu de 2° nivel

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

©

o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.
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Tab. 8 - Parametros del ment 2° nivel en la modalidad MIG/MAG SINERGICO

PREDE-
PROCEDI- PARAMETRO MIN | TERMI- | MAX. NOTAS
MIENTO
NADO
INDUCTANCIA | (linea 1/6) -100 SYN 100
. Este parametro solo esta presente con
X TIéIZEM- PR START (Iinea 1/6) 1 SYN 200 POWER ROOT
POS PRE GAS (linea 2/6) 0.0s 0.0s 10.0s
SOFT START (linea 3/6) 1% SYN 100 %
2 TIEM- BURN BACK (linea 4/6) 1% SYN 200 %
POS POST GAS (linea 5/6) 0.0s 1.0s 10.0 s
SPOT ;
SPOT TIME (linea 6/6) 01s OFF 250's El valor del parametro se almacena
para cada modo de soldadura.
INDUCTANCIA | (linea 1/6) -100 SYN 100
. Este parametro solo esta presente con
. szM PRSTART | (linea 1/6) 1 SYN 200 |52 RAERETO
POS PRE GAS (linea 2/6) 00s 00s 10.0 s
SOFT START (linea 3/6) 1% SYN 100 %
4 TIEM- BURN BACK (linea 4/6) 1% SYN 200 %
POS POST GAS (linea 5/6) 00s 10s 10.0 s
B-LEVEL 5
B-LEVEL (linea 6/6) 1% OFF 200 % El valor del parametro se almacena
para cada modo de soldadura.
INDUCTANCIA | (linea 1/14) -100 SYN 100
. Este parametro solo esta presente con
PR START (linea 1/14) 1 SYN 200 POWER ROOT
PRE GAS (linea 2/14) 0.0s 0.0s 10.0 s
SOFT START | (linea 3/14) 1% SYN 100 %
[ﬂl—gﬁ:, START% 3LIV | (linea 4/14) 10 % 130 % 200 %
3 NIVELES START TIME (I|:nea 5/14) 0.0s 05s 10.0 s
2 TIEM- RAMPA 3LIV 1 | (linea 6/14) 0.1s 05s 10.0 s
POS , 99V 0.0V 9.9V
CORRSLEV1 | (linea 7/14) | 4 o rymin | 0.0 mimin | 4.0 m/min
3 NIVELES| RAMPA3LIV 2 | (linea 8/14) 0.1s 05s 10.0 s
2 TIEM- ] 99V 0.0V 9.9V
POS CORRBLEVZ | (linea 9/14) -4.0 m/min | 0.0 m/min | 4.0 m/min
SPOT | CRATER% 3LIV [ (linea 10/14)[ 10 % 80 % 200 %
CRATER TIME | (linea 11/14) 0.0s 05s 10.0 s
BURN BACK | (linea 12/14) 1% SYN 200 %
POST GAS (linea 13/14) 00s 10s 100 s
SPOTTIME | (linea 14/14)| 0.1s OFF 250 |E! valor del parametro se almacena
para cada modo de soldadura.
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PREDE-
i1oaH S0 PARAMETRO MIN | TERMI- | MAX. NOTAS
MIENTO
NADO
INDUCTANCIA | (linea 1/12) -100 SYN 100
. Este parametro solo esta presente con
PR START (linea 1/12) 1 SYN 200 POWER ROOT
PRE GAS (linea 2/12) 0.0s 0.0s 10.0 s
M= SOFT START | (linea 3/12) 1% SYN 100 %
3 NIVELES |_START% 3LIV (Ilinea 4/12) 10 % 130 % 200 %
4TIEM- LRAMPASLIV 1 | (linea 5/12) 0.1s 05s 10.0 s
POS . 99V o0V 99V
CORR.ILEVI | (linea 6/12) | 4 o min | 0.0 m/min | 4.0 m/min
3 NIVELES| RAMPA3LIV 2 | (linea 7/12) 0.1s 05s 10.0s
4 TIEM- ) 99V 0.0V 9.9V
POS CORR.3LEVZ | (linea 8/12) | 4 o i | 0.0 m/min | 4.0 m/min
B-LEVEL [ CRATER% 3LIV | (linea 9/12) 10 % 80 % 200 %
BURN BACK | (linea 10/12) 1% SYN 200 %
POST GAS | (linea 11/12)| 0.0s 1.0s 10.0 s
B-LEVEL (linea 12/12) 1% OFF 200 % El valor del parametro se almacena
para cada modo de soldadura.
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10.4 SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA PULSADA
(disponibile nei generatori della linea PIONEER PULSE MSR)

Se deben configurar los datos de la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), visualizados
en la pantalla D4 y un solo parametro de soldadura, entre Velocidad de hilo, Amperios y Grosor del
material, visualizado en la pantalla D1.

NOTA: Las curvas sinérgicas han sido realizadas en soldaduras en angulo en posicion PB (plano fron-
tal) con stick-out (distancia desde la antorcha a la pieza) de 10 mm.

En general se fija la velocidad del hilo (ligada al depdsito de material de soldadura) y la soldadora si-
nérgica configura automaticamente la tension de soldadura mas adecuada.

Se puede actuar con el codificador E2 en la correccion de arco visualizada en la pantalla D3 para rea-
lizar ajustes que convengan. Durante la soldadura con un JOB activo, es posible variar temporalmente
los parametros visualizados en las pantallas D1 y D2 con los codificadores correspondientes para pro-
bar las modificaciones momentaneas de la soldadura. Cuando se termina la soldadura (y se sale de
HOLD) se restablecen los valores del JOB cargado.

Cuando no se esta en soldadura y hay activo un JOB, mediante el codificador E3 es posible despla-
zarse por los JOB pertenecientes a su secuencia. El soldador también regula automaticamente otros
parametros secundarios y utiles para la calidad de la soldadura.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

% A HOLD
e %z <>

SELECCION

SELECCION 1 r
l
CONFIGURACION @ @

O m—

SELECCION
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S6 Con este botdn seleccione la siguiente modalidad de soldadura:

S7 @ Con este botdn seleccione uno de los siguientes procedimientos del gatillo de antorcha:

MIG/MAG SINERGICO PULSADO

2 TIEMPOS

2 TIEMPOS SPOT: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se configura a un
valor distinto de “OFF".

4 TIEMPOS

4 TIEMPOS B-LEVEL: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se configura a un
valor distinto de “OFF”

2 TIEMPOS 3 NIVELES

2 TIEMPOS SPOT 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se
configura a un valor distinto de “OFF”. En el procedimiento 3 NIVELES, si esta activo el parametro
“SPOT TIME”, su valor se refiere al tiempo en que se suministra la corriente principal de soldadura.

4 TIEMPOS 3 NIVELES

4 TIEMPOS B-LEVEL 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se
configura a un valor distinto de “OFF”

Tab. 9 - Configuracién y visualizacién principal en la modalidad MIG/MAG SINERGICO PULSADO

PANTALLA D1 PANTALLA D2 PANTALLA D3

datos

Configuracion de

Muestra la correccién de
arco que realiza el soldador
mediante el codificador (E2).
Las pantallas D2 y D3 varian
a la vez pero, mientras que la
pantalla D2 muestra el valor

absoluto, la pantalla D3 mues-
tra la correccion respecto al
valor estandar y 6ptimo que
propone el fabricante.

Muestra la correccién de
arco que realiza el soldador
mediante el codificador (E2).
Las pantallas D2 y D3 varian

a la vez, pero, mientras que la
pantalla D2 muestra el valor
absoluto, la pantalla D3 mues-
tra la correccion respecto al
valor estandar y 6ptimo que
propone el fabricante. El para-
metro corrige la dindmica del
arco en el proceso POWER
ROOT.

Muestra el parametro principal
de sinergia (velocidad del hilo,
amperios y grosor aconsejado)
y que puede modificarse con el
codificador siguiente: (E1).

Muestra la tensién de solda-
dura configurada y que puede
modificarse con el codificador

siguiente: (E2).

Soldadura

Muestra la corriente media medida | Muestra la tensidon media medi- | Muestra la correccion de arco
en la soldadura. da en la soldadura. que realiza el soldador.

soldadura)

Funcion HOLD
(Al final de la

Muestra la tensiéon media
medida en la ultima soldadura
realizada.

Muestra la correccion de arco
que realiza el soldador.

Muestra la corriente media medida
en la ultima soldadura realizada.
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10.4.1 Configuracion de parametros MIG/MAG Sinérgico pulsado (1°" nivel): ajuste de

curva sinérgica.

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

@ o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.

10.4.2 Configuracion de parametros MIG/MAG Sinérgico pulsado (2° nivel).

@ o Apriete el botén S5 @ para entrar en el menu de 2° nivel

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

@ o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.

Tab. 10 - Parametros del ment 2° nivel en la modalidad MIG/MAG SINERGICO PULSADO

PROCEDIMIENTO PARAMETRO MiN PREDE- MAX. NOTAS
TERMINA-
DO
4] ARC SET (linea 1/6) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/6) 00s 00s 100s
2 TIEMPOS -
SOFT START (linea 3/6) 1% SYN 100 %
2 TIEMPOS SPOT ™"BURNBACK | (inea4/6) | 1% SYN 200 %
POST GAS (linea 5/6) 00s 10s 10.0s
SPOT TIME (linea 6/6) 0.1s OFF 25.0 s | El valor del parametro se al-
macena para cada modo de
soldadura.
JZZ? ARC SET (linea 1/6) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/6) 00s 00s 10.0s
4 TIEMPOS
SOFT START (linea 3/6) 1% SYN 100 %
4 T'EMPOSLB'LEV' BURN BACK | (inea4/6) | 1% SYN 200 %
POST GAS (linea 5/6) 00s 10s 10.0s
B-LEVEL (linea 6/6) 1% OFF 200 % | El valor del parametro se al-

macena para cada modo de
soldadura.
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|ﬁ\_—‘\:' ARC SET (linea 1/12) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/12) 00s SYN 10.0 s
3 NIVELES 2 TIEM- -
POS SOFT START (linea 3/12) 1% SYN 100 %
0, H 0, o, 0,
2 TIEMPOS SPOT START% 3LIV (linea 4/12) 10 % 130 % 200 %
START TIME (linea 5/12) 0.0s 05s 10.0 s
RAMPA 3LIV 1 (linea 6/12) 0.1s 05s 10.0s
RAMPA 3LIV 2 (linea 7/12) 0.1s 05s 10.0s
CRATER% 3LIV | (linea 8/12) 10 % 80 % 200 %
CRATER TIME (linea 9/12) 0.0s 05s 10.0s
BURN BACK (linea 10/12) 1% SYN 200 %
POST GAS (linea11/12) | 0.0s 10s 10.0s
SPOT TIME (linea12/12) | 0.1s OFF 25.0 s | El valor del parametro se al-
macena para cada modo de
soldadura.
|ﬁ\_—‘\:' ARC SET (linea 1/10) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/10) 0.0s SYN 10.0s
3 NIVELES 4 TIEM-
POS SOFT START (linea 3/10) 1% SYN 100 %
0, H 0, 0, [s)
4 TIEMPOS START% 3LIV (linea 4/10) 10 % 130 % 200 %
RAMPA 3LIV 1 (linea 5/10) 0.1s 05s 10.0s
B-LEVEL -
RAMPA 3LIV 2 (linea 6/10) 0.1s 05s 10.0s
CRATER% 3LIV | (linea 7/10) 10 % 80 % 200 %
BURN BACK (linea 8/10) 1% SYN 200 %
POST GAS (linea 9/10) 00s 10s 10.0s
B-LEVEL (linea 10/10) 1% OFF 200 % | El valor del parametro se al-

macena para cada modo de
soldadura.
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10.5 SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA DOBLE PULSADO
(disponibile nei generatori della linea PIONEER PULSE MSR)

Se deben configurar los datos de la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), visualizados
en la pantalla D4 y un solo parametro de soldadura, entre Velocidad de hilo, Amperios y Grosor del
material, visualizado en la pantalla D1.

NOTA: Las curvas sinérgicas han sido realizadas en soldaduras en angulo en posicién PB (plano fron-
tal) con stick-out (distancia desde la antorcha a la pieza) de 10 mm.

En general se fija la velocidad del hilo (ligada al depésito de material de soldadura) y la soldadora
sinérgica configura automaticamente la tension de soldadura mas adecuada. Se puede actuar con el
codificador E2 en la correccion de arco visualizada en la pantalla D3 para realizar ajustes que conven-
gan. Durante la soldadura con un JOB activo, es posible variar temporalmente los parametros visuali-
zados en las pantallas D1y D2 con los codificadores correspondientes para probar las modificaciones
momentaneas de la soldadura. Cuando se termina la soldadura (y se sale de HOLD) se restablecen
los valores del JOB cargado.

Cuando no se esta en soldadura y hay activo un JOB, mediante el codificador E3 es posible despla-
zarse por los JOB pertenecientes a su secuencia. El soldador también regula automaticamente otros
parametros secundarios y utiles para la calidad de la soldadura. Esta modalidad prevé una pulsacion
variable en frecuencia entre dos parametros de la curva Sinérgica Pulsada.

‘ Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203 ‘

A HOLD

\"
De) &
[ L5ym/min /EZ @@ @
[L6ymm 5

SELECCION

SELECCION

SELECCION i i
l
CONFIGURACION © @

) m—
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S6 Con este botdn seleccione la siguiente modalidad de soldadura:

S7 @ Con este botdn seleccione uno de los siguientes procedimientos del gatillo de antorcha:

J
a
P
M

MIG/MAG SINERGICO DOBLE PULSADO

2 TIEMPOS

2 TIEMPOS SPOT: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se configura a un
valor distinto de “OFF”.

4 TIEMPOS

4 TIEMPOS B-LEVEL: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se configura a un
valor distinto de “OFF”

2 TIEMPOS 3 NIVELES

2 TIEMPOS SPOT 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “SPOT TIME” se
configura a un valor distinto de “OFF”. En el procedimiento 3 NIVELES, si esta activo el parametro
“SPOT TIME”, su valor se refiere al tiempo en que se suministra la corriente principal de soldadura.

4 TIEMPOS 3 NIVELES

4 TIEMPOS B-LEVEL 3 NIVELES: El procedimiento esta activo cuando el parametro “B-LEVEL” se

configura a un valor distinto de “OFF”

Tab. 11 - Configuracién y visualizacién principal en la modalidad MIG/MAG SINERGICO DOBLE PULSADO

PANTALLA D1

PANTALLA D2

PANTALLA D3

Configuracion de
datos

Muestra el parametro principal
de sinergia (velocidad del hilo,
amperios y grosor aconsejado)
y que puede modificarse con el
codificador siguiente: (E1).

Muestra la tensién de solda-
dura configurada y que puede
modificarse con el codificador

siguiente: (E2).

Muestra la correccion de
arco que realiza el soldador
mediante el codificador (E2).
Las pantallas D2 y D3 varian
a la vez pero, mientras que la
pantalla D2 muestra el valor

absoluto, la pantalla D3 mues-
tra la correccion respecto al
valor estandar y 6ptimo que
propone el fabricante.

Soldadura

Muestra la corriente media medida
en la soldadura.

Muestra la tensidon media medi-
da en la soldadura.

Muestra la correccion de arco
que realiza el soldador.

Funcion HOLD
(Al final de la
soldadura)

Muestra la corriente media medida
en la ultima soldadura realizada.

Muestra la tensiéon media
medida en la ultima soldadura
realizada.

Muestra la correccion de arco
que realiza el soldador.

10.5.1 Configuracion de parametros MIG/MAG sinérgico doble pulsado (1° nivel): ajuste
de curva sinérgica.

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

©

o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.

10.5.2 Configuracion de parametros MIG/MAG sinérgico doble pulsado (2° nivel).

©®

o Apriete el boton S5 @ para entrar en el menu de 2° nivel

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 (8) y S4 @

©

o Con el codificador E3 @ modifique el valor del parametro seleccionado
@ El valor se almacena automaticamente.
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Tab. 12 - Parametros del menu 2° nivel en la modalidad MIG/MAG SINERGICO DOBLE PULSADO

PROCEDIMIEN- A ‘ PREDETER- A
To PARAMETRO MIN MINADO MAX. NOTAS
ARC SET (linea 1/10) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/10) 00s 0.0s 10.0s
SOFT START (linea 3/10) 1% SYN 100 %
BURN BACK (linea 4/10) 1% SYN 200 %
éz POST GAS (linea 5/10) 0.0s 10s 10.0 s
2 TIEMPOS SPOT TIME (linea 6/10) 01s OFF 250's El valor del parametro se almacena para
cada modo de soldadura.
2 TIEMPOS FREQ 2PULS (linea7/10) | 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
SPOT RANGE 2PULS | (linea 8/10) | 10 % 50 % 90 %
CYCLE 2PULS (linea 9/10) 10 % 50 % 90 %
ARC2 2PULS (linea 10/10) 99V - 0.0V - 99V -
-4.0 m/min | 0.0 m/min 4.0 m/min
ARC SET (linea 1/10) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/10) 00s 0.0s 10.0s
SOFT START (linea 3/10) 1% SYN 100 %
ﬂz? BURN BACK (linea 4/10) 1% SYN 200 %
POST GAS (linea 5/10) 0.0s 10s 10.0 s
4 TIEMPOS B-LEVEL (linea 6/10) 1% OFF 200 % El valor del parametro se almacena para
cada modo de soldadura.
FREQ 2PULS (linea 7/10) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
4;_'52"\/?_5 RANGE 2PULS | (linea 8/10) | 10 % 50 % 90 %
CYCLE 2PULS (linea 9/10) 10 % 50 % 90 %
) -9.9V 0.0V 9.9V
ARC22PULS [ (linea 10110) o o o1 0.0 mimin | 4.0 m/min
ARC SET (linea 1/16) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/16) 00s SYN 10.0s
SOFT START (linea 3/16) 1% SYN 100 %
START% 3LIV (linea 4/16) 10 % 130 % 200 %
START TIME (linea 5/16) 0.0s 05s 10.0s
RAMPA 3LIV 1 (linea 6/16) 0.1s 05s 10.0s
[ﬁ\—_\\:; RAMPA 3LIV 2 (linea 7/16) 0.1s 0.5s 10.0 s
CRATER% 3LIV | (linea 8/16) 10 % 80 % 200 %
3 NIVELES CRATER TIME (linea 9/16) 00s 05s 10.0s
2 TIEMPOS BURN BACK [ (linea 10/16) 1% SYN 200 %
2 TIEMPOS POST GAS (linea 11/16) 0.0s 10s 10.0 s
SPOT SPOT TIME (linea 12/16) 01s OFF 250s El valor del pardmetro se almacena para
cada modo de soldadura.
FREQ 2PULS (linea 13/16) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
RANGE 2PULS | (linea 14/16) 10 % 50 % 90 %
CYCLE 2PULS | (linea 15/16) 10 % 50 % 90 %
. -9.9V 0.0V 9.9V
ARC2 2PULS (linea 16/16) - - -
-4.0 m/min | 0.0 m/min | 4.0 m/min

58



Cop. 006.0001.2100
WF-203 13/01/2020 V.2.3

ESPANOL

WELD THE WORLD

ARC SET (linea 1/14) 1 SYN 200
PRE GAS (linea 2/14) 0.0s SYN 10.0s
SOFT START (linea 3/14) 1% SYN 100 %
START% 3LIV (linea 4/14) 10 % 130 % 200 %
RAMPA 3LIV 1 (linea 5/14) 0.1s 05s 10.0s
[% RAMPA 3LIV 2 (linea 6/14) 0.1s 0.5s 10.0 s
CRATER% 3LIV (linea 7/14) 10 % 80 % 200 %
3 NIVELES BURN BACK (linea 8/14) 1% SYN 200 %
4 TIEMPOS POST GAS (linea 9/14) 0.0s 10s 10.0s
4 TIEMPOS B-LEVEL (linea 10/14) 19 OFF 200 % El valor del parametro se almacena para
B-LEVEL cada modo de soldadura.
FREQ 2PULS (linea 11/14) 0.1 Hz 1.5 Hz 10.0 Hz
RANGE 2PULS | (linea 12/14) 10 % 50 % 90 %
CYCLE 2PULS (linea 13/14) 10 % 50 % 90 %
i -9.9V 0.0V 99V
ARC22PULS  (linea 14/14) o in | 0.0 mimin | 4.0 mimin
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10.6 SOLDADURA MMA

WF-203

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

CONFIGURACION /

® &/

SALIDA

®C

(38 Meru

SELECCION

[L6pmm

J

\

m

| [
CONFIGURACION @ ©

SELECCION

@ SELECCION

@ S6 Con este botén seleccione la siguiente modalidad de soldadura: MMA

Tab. 9 - Configuraciones y visualizaciones principales en la modalidad MMA

PANTALLA D1 PANTALLA D2
. L. Muestra la corriente de soldadura Muestra la tension presente entre las
Configuracion de datos '
configurada. tomas de soldadura.
Muestra la corriente media medida en | Muestra la tensién media medida en la
Soldadura
la soldadura. soldadura.
Funcion HOLD Muestra la corriente media medida en | Muestra la tensidon media medida en la
(Al final de la soldadura) la ultima soldadura realizada. ultima soldadura realizada.

10.6.1 Configuracion de los parametros MMA (1er nivel): configuracion corriente de soldadura

® El valor se almacena automaticamente.

)
o Con el codificador E1 @/ modifique el valor de la corriente de soldadura.

10.6.2 Configuracidén parametros MMA (2° nivel)

© o Apriete el botén S5 para entrar en el menu de 2° nivel.
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©)

o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

®

® El valor se almacena automaticamente.

/)
o Con el codificador E3 @/ modifique el valor del parametro seleccionado.

Salida con conformacion

o Pulse el botén S2
© La salida del menu es automatica.

®

Tab. 10 - Parametros del ment 2° nivel: modo MMA

PREDE-
Flitele ot PARAMETRO MiN TERMI- MAX. NOTAS
MIENTO
NADO
VRD (linea 1/3) OFF OFF ON
MMA HOT START (linea 2/3) % 50 % 100 %
ARC FORCE | (linea 3/3) % 30 % 100 %

10.7 SOLDADURA ARC AIR

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

CONFIGURACION

@

- Y
% HOLD

©®

SELECCION

L]

L5)m/min D2
[Leym

SALIDA® e s;?s; /
7\
=)

~

\'

]

CONFIGURACION @ ©

SELECCION

@ SELECCION

®

S6 Con este botén seleccione la siguiente modalidad de soldadura: ARC AIR

Tab. 11- Configuraciones y visualizaciones principales en la modalidad ARC AIR

PANTALLA D1 PANTALLA D2
. L. Muestra la corriente de soldadura Muestra la tensién presente entre las
Configuracion de datos '
configurada. tomas de soldadura.
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Soldadura

Muestra la corriente media medida en
la soldadura.

Muestra la tensidon media medida en la
soldadura.

Funcién HOLD
(Al final de la soldadura)

Muestra la corriente media medida en
la Gltima soldadura realizada.

Muestra la tensién media medida en la
Gltima soldadura realizada.

10.7.1 Configuraciéon de parametros ARC AIR (1er nivel): configuracién de la corriente

N\
o Con el codificador E1 @/ modifique el valor de la corriente
® El valor se almacena automaticamente.

10.7.2 Configuraciéon de parametros ARC AIR (2° nivel)

© o Apriete el botén S5 para entrar en el menu de 2° nivel.

@ o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 @ y S4 @

M\
@ o Con el codificador E3 @/ modifique el valor del parametro seleccionado.
@ El valor se almacena automaticamente.

Salida con conformacion

® o Pulse el botén S2 @
© La salida del menu es automatica.

Tab. 12 - Parametros del menu 2° nivel: modalidad ARC AIR

PREDE-
el ol PARAMETRO MiN TERMI- MAX. NOTAS
MIENTO
NADO
ARC AIR VRD | (linea 1/1) OFF OFF ON
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‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

CONFIGURACION f

@

SALIDA

HoLD
O

L5ym/min

[

)
®|: SN/

SELECCION

CONFIGURACION ® ©

@ SELECCION

SELECCION

@ S6 Con este botén seleccione la siguiente modalidad de soldadura: TIG

Tab. 13 - Configuracion y visualizacion principal en la modalidad TIG

DISPLAY D1

DISPLAY D2

Configuracién de datos

Muestra la corriente de soldadura
configurada.

Muestra la tensidn presente entre las
tomas de soldadura.

Soldadura

Muestra la corriente media medida en
la soldadura.

Muestra la tensién media medida en la
soldadura.

Funcion HOLD
(Al final de la soldadura)

Muestra la corriente media medida en
la dltima soldadura realizada.

Muestra la tensién media medida en la
Ultima soldadura realizada.

10.8.1 Configuracion de los parametros TIG (1er nivel): configuracién corriente de soldadura

A
o Con el codificador E1 @/ modifique el valor de la corriente de soldadura.
@ El valor se almacena automaticamente.

10.8.2 Configuraciéon de parametros TIG (2° Nivel)

©

o Apriete el botén S5 para entrar en el menu de 2° nivel.
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@ o Desplacese por la lista de los parametros a modificar apretando los botones S3 (2) y S4 @

A\
@ o Con el codificador E3 @J modifique el valor del parametro seleccionado.
@ El valor se almacena automaticamente.

Salida con conformacion

® o Pulse el botén S2 @
© La salida del menu es automatica.

Tab. 14 - Parametros del menu 2° nivel: modo TIG

PREDE-
. PARAMETRO MiN TERMI- MAX. NOTAS
MIENTO
NADO
RAMPA BAJADA| (linea 1/3) 00s 00s 25.0s
TIG | FINAL (linea 2/3) 5% 5 % 80 %
POST GAS (linea 3/3) 0.0s 10.0 s 10.0s
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11 GESTION DE LOS JOB

Se pueden guardar y cargar configuraciones de soldadura personalizadas en ubicaciones de memoria
denominadas JOB.

Hay 99 job disponibles (j01-j99).

La configuracién del menu de SETUP no se guarda.

11.1 GUARDAR JOB

La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

A HOLD \Y
e \“5-
[ L5ym/min QQ @'-
[Lymm \ O

®

SELECCION ACTIVACION
l

© SELECCION

@ o Mantenga apretado el botén S8 @@ para activar el menu de los job.
© ElI menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.

o Apretando los botones S3 [ y S4 W seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ = ”.
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o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion GUARDA.

o Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro JOB.
® Se muestra la primera ubicacion de memoria libre.
Si las ubicaciones de memoria estan todas ocupadas, parpadeara JOB y se vera el pri-

mer JOB
© Si la ubicacion de memoria ya la ocupa otro JOB, al guardar en ella se sobrescribe el
nuevo JOB.
Los nombres de los Job aun sin nombrar son de forma predeterminada
cio desde el numero correspondiente a la ubicacion de almacenamiento.
§ “11.2 DAR NOMBRE A LOS JOB”.

“ow

tras un espa-

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

~

\
o o
<31 C

@
é

0 10

®

SALIDA

SELECCION @@ SELECCION

Guardar sin sobrescribir
o Con el codificador E3 @ seleccione un job entre los que no estan ocupados.
Salida sin confirmar

@ o Pulse el botén S2 (&),
© La salida del menu es automatica.

Salida con confirmacion

o Pulse el botén S8 <9
© La salida del menu es automatica.
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Guardar sobrescribiendo
o Con el codificador E3 @ seleccione un job entre los que estan ocupados.
o Pulse el botén S8
© CONFIRMA MODIFICA PROGRAMA: E| mensaje aparece en la pantalla D3
Salida sin confirmar
Con el codificador E3 @ seleccione la funcion NO”
o Pulse el botén S8
© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacién
Con el codificador E3 @ seleccione la funcion SI”
o Pulse el botén S8
© La salida del menu es automatica.

11.2 DAR NOMBRE A LOS JOB

Los JOB pueden recibir nombre o renombrarse (maximo 9 caracteres) entrando en el MENU JOB,

CARGAR o GUARDAR. La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

=

HOLD

A
[L6ymm

_8_>

Lo )
2

()0 A N
[=(jsc
SELECCION / \

\./
A
(=

SELECCION

CONFIRMACION

“H—0®

SELECCION ©

©

ACTIVACION

TIVACION

SALIDA

o Mantenga apretado el boton S8 para activar el menu de los job.
© El menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.

o Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ = ”.
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Con el codificador E3 @ seleccione la funcion CARGAR/GUARDAR.
Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro JOB.
Con el codificador E3 @ seleccione la posicion del job que desea renombrar.
@ Mantenga pulsado durante 3 segundos el botén S8 .
© Parpadea la primera letra del nombre.
Con el codificador E3 @ variar la letra.
Pulse el botén S8 @ para confirmar.
Apretando los botones S3 (A) y S4 [V, seleccione el caracter a modificar.

O O O O

O

o O

Salida sin confirmar

o Pulse el boton S2 @
© Vuelve al menu job.

@ o Pulse otra vez el botén S2 @para salir.

Salida con confirmacion

o Mantenga pulsado durante 3 segundos el boton S8 .
© Vuelve al menu job.

o Vuelva a apretar otra vez el boton S8 @@

11.3 CARGA DE JOB DE USUARIO

Si se utiliza una antorcha con UP/DOWN, se puede desplazar los JOB cargados para consultarlos.
Se puede salir del JOB cargado de las siguientes formas:
+ girando los codificadores E1 - E2 para modificar la corriente de soldadura o el voltaje.
* pulsando el botén de seleccion del modo de soldadura (botén S6).
+ pulsando el botén siguiente: (&)
Si no hay JOB cargados, con los botones UP/DOWN de la antorcha se modifica la corriente de soldadura.
La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

~

A HOLD \
-8 B0
HOIER-
% $ / [L6ymm
SALIDA

[=(esc
SgCION / \

O] m=)1 i

H

B

un)

©r=y = ®
i ACTIVACION
SELECCION
l
SALIDA

SELECCION @
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o Mantenga apretado el botén S8 para activar el menu de los job.
© El menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.

o Apretando los botones S3 (A'y S4 V) seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ = ”.

o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion CARGAR.

o Apretando los botones S3 @ y S4 W) seleccione el parametro JOB.
© EI JOB visualizado es el ultimo utilizado.

GRAMA
o Con el codificador E3 @ seleccione un job entre los que estan presentes.

© El siguiente mensaje aparece en la ultima fila cuando no hay job guardados: NO PRO-

Salida sin confirmar
o Pulse el botdon S2 @
© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacion
o Pulse el boton S8
© La salida del menu es automatica.

)

11.4 BORRAR JOB

La funcidn esta habilitada cuando no se esta soldando.

‘ Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

~

A HOLD

_8_>

o 2
%

De)
A [y
=\ / D
SALIDA
@[ 52/ gsC
SELECCION /\

® =y 7
© =y o)

1®

ACTIVACION

SELECCION

SALIDA

o Mantenga apretado el boton S8 para activar el menu de los job.
© El menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.
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o Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ = .

o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion BORRAR.
o Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro JOB.
@ © EI JOB visualizado es el ultimo utilizado.
© El siguiente mensaje aparece en la Gltima fila cuando no hay job guardados: NO PROGRAMA
o Con el codificador E3 @ seleccione un job entre los que estan presentes.

Salida sin confirmar
o Pulse el boton S2 .
© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacion
o Pulse el botén S8
© El mensaje “CONFIRMA BPRRADO DEL PROGRAMA’ aparece en la pantalla D3.
@ o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion NO”
o Pulse el boton S8
© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacion
o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion NO”
o Pulse el boton S8
© La salida del menu es automatica.

11.5 EXPORTACION/IMPORTACION JOB (mediante USB)

Através de una llave USB es posible exportar los JOB almacenados en el panel e importarlos a otro
sitio.

Cuando se conecta una llave USB, en el MENU JOB aparecen los campos relativos al procedimiento
de importacion y exportacion.

JATENCION! Los JOB son exportados a la llave USB con el nombre de la posicion en la cual
se han almacenado en el panel. Si se modifican los nombres de los archivos de los JOB presentes
en el interior de la llave USB con el uso de un ordenador, cuando éstos seran importados al panel de
destino seran guardados, de todas maneras, en la posicion original. Esto comporta que, si en el panel
de destino ya hay JOB guardados en la misma posicion que aquellos exportados a la llave, éstos se
sobrescribiran.

Se aconseja no modificar los nombres de los archivos exportados a la llave USB. La extensién
(.bin) de los archivos no debe modificarse nunca.

Al panel de destino se deben enviar los JOB que se quiere conservar en una posicion diferente
que la de aquellos exportados a la llave USB.

La llave debe ser formateada como FAT32 para poder ser utilizable.
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‘ Ejemplo de panel de mandos (valido para modelo WF-203) ‘

A HOLD
B e
A L5ym/min
[Leymm

> /
SSSS
3

%
SALIDA e %

SELECCION

®rE)
=) a®
asooon ©

o Introducir la llave en el puerto USB.
o Mantenga apretado el botén S8

para activar el menu de los job.

© El menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.

o Apretando los botones S3 (A'y S4 V) seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ =» ”.

@ ®|&

o Con el codificador E3 @ seleccione la funcion USB EXPORT.
© El siguiente mensaje aparece en la Gltima fila cuando no hay job guardados: NO PROGRAMA

©®

Salida sin confirmar
o Pulse el botén S2 .

© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacion

o Pulse el botén S8 &8

Tab. 13 - Mensajes operaciones de exportacion JOB

MENSAJE

SIGNIFICADO

COMPROBACIONES

USB DEVICE NOT FOUND

Dispositivo USB no encontrado

- llave no introducida correctamente.
- llave quitada antes de que se terminara la opera-
cion.

EXPORT FAILED

Procedimiento de exportacion
fallido

- USB no formateada como FAT32.

- error genérico no identificable: volver a introducir la
llave e intentar nuevamente.

- el soporte USB conectado esta dafiado.

EXPORT IN PROGRESS

Los JOB presentes en el panel
estan en fase de exportacion
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Procedimiento de exportacién

EXPORT COMPLETE )
terminado

11.7 IMPORTACION JOB

‘ Ejemplo de panel de mandos (vélido para modelo WF-203) ‘

4 N

HDLD
SALIDA

% v .
2o
©L
SELECCIO /\
[3

C )

g

ﬂ
RO

1®

ACTIVACION

©®

SALIDA

SELECCION ©

o Introducir la llave en el puerto USB.
o Mantenga apretado el botén S8 para activar el menu de los job.
© El menu JOB se visualiza en la siguiente pantalla: D3.

o Apretando los botones S3 @ y S4 @ seleccione el parametro OPT.
© El parametro seleccionado se marca con el siguiente simbolo “ = ”.

o Con el codificador E3 @ seleccione la funcién USB IMPORT.

Salida sin confirmar
o Pulse el boton S2 (esc).

© La salida del menu es automatica.
Salida con confirmacion

o Pulse el botén S8 )

© |©9® &
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Tab. 14 - Mensajes operaciones de importacién JOB
MENSAJE SIGNIFICADO COMPROBACIONES

- llave no introducida correctamente.

- llave quitada antes de que se terminara la
operacion.

FILE NOT FOUND Archivo no encontrado - no hay JOB cargados en la llave USB.

- USB no formateada como FAT32.
Procedimiento de impor- | - error genérico no identificable: volver a

tacion fallido introducir la llave e intentar nuevamente.
- el soporte USB conectado esta dafiado.

Dispositivo USB no

USB DEVICE NOT FOUND
encontrado

IMPORT FAILED

Los JOB presentes en la
IMPORT IN PROGRESS llave USB estan en fase
de importacion

Procedimiento de impor-

IMPORT COMPLETE e .
tacion terminado

11.8 SELECCION DE LOS JOB MEDIANTE LAS TECLAS UP/DOWN DE LA ANTORCHA

Cuando se ha instalado una antorcha UP/DOWN se pueden seleccionar los JOB que pertenecen a una
secuencia de JOB con las teclas de la antorcha.
Solamente es posible desplazarse por los JOB cuando no se esta en soldadura.
Durante la soldadura (con un JOB activo) es posible variar temporalmente los valores de los parame-
tros visualizados con las teclas UP/DOWN; cuando se termina la soldadura se restablecen los valores
originales.
Cuando se instala una antorcha DIGIMANAGER son posibles las operaciones descritas anteriormente
con las siguientes diferencias:

- es posible cargar un job directamente desde la antorcha

- es posible desplazarse por los job con independencia de la secuencia de pertenencia.

Secuencia 1 JOB no Secuencia 2 JOB no Secuencia 3
guarda- guarda-
J.01 J.02 J.03 do J.05 J.06 J.07 do J.09 J.10 J.11

Con la interfaz de usuario del generador seleccionar y cargar uno de los JOB pertenecientes a la se-
cuencia deseada (por ejemplo J.06).

Con las teclas de la antorcha ahora sera posible desplazarse por los JOB de la secuencia 2 (J.05, J.06,
J.07).
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12 MODO DEL GATILLO DE LA ANTORCHA

12

12

12

12

74

.1 SOLDADURA MIG/MAG 2T

1. Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

2. Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

© El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacién eléctrica de las salidas del soldador.
Se ceba el arco y la velocidad del hilo alcanza el valor configurado.

3. Suelte (2T) el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

© Contintia el suministro del gas por un tiempo equivalente al post gas (tiempo ajustable).

.2 SOLDADURA MIG/MAG 2T SPOT

1. Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

2. Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

© El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacion eléctrica de las salidas del soldador.
Se ceba el arco y la velocidad del hilo alcanza el valor configurado.
Permanece en soldadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el pa-
rametro spot time.
Empieza el procedimiento para completar la soldadura.
El arco eléctrico se apaga.
Continua el suministro del gas por un tiempo equivalente al post gas (tiempo ajustable).

.3 SOLDADURA MIG/MAG 4T

1. Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

2. Pulse (1T) y suelte (2T) el gatillo de antorcha.

© El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacion eléctrica de las salidas del soldador.
Se ceba el arco y la velocidad del hilo alcanza el valor configurado.

3. Pulse (3T) el gatillo de antorcha para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

© Contintia el suministro del gas hasta que suelte el gatillo de antorcha.

4. Suelte (4T) el gatillo de antorcha para iniciar el procedimiento de post gas (tiempo ajustable).

.4 SALDADURA MIG/MAG 4T B-LEVEL

1. Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

2. Pulse (1T) y suelte (2T) el gatillo de antorcha.

© El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacion eléctrica de las salidas del soldador.
Se ceba el arco y la velocidad del hilo alcanza el valor configurado.
Durante la velocidad normal de soldadura, pulse y suelte inmediatamente el gatillo de antorcha
para pasar a la segunda corriente de soldadura.

® EIl botén no debe permanecer pulsado mas de 0.3 segundos, o se iniciara la fase de complecion
de la soldadura.
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Pulsando y soltando rapidamente este boton, se vuelve a la corriente de soldadura.

Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.
Continua el suministro del gas hasta que suelte el gatillo de antorcha.

Suelte (4T) el gatillo de antorcha para iniciar el procedimiento de post gas (tiempo ajustable).

SALDATURA MIG/MAG 2T - 3 NIVELES

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

Pulse (1T) el gatillo de antorcha.

El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacién eléctrica de las salidas del soldador.

El arco de soldadura se ceba y la velocidad del hilo alcanza el primer nivel de soldadura (hot
start) que se configura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

Este primer nivel sirve para crear el bafio de soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura
de aluminio configurar un valor del 130 %.

El nivel hot start persiste durante el tiempo de inicio configurable en segundos. Se pasa al valor
de velocidad normal de soldadura mediante la rampa de inicio configurable en segundos.

. Suelte (2T) el gatillo de antorcha para pasar al tercer nivel de soldadura (crater filler) que se con-

figura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

El cambio del nivel de soldadura al nivel de crater tiene lugar mediante la rampa de crater confi-
gurable en segundos.

Este tercer nivel sirve para completar la soldadura y llenar el crater final (crater filler) en el bafio
de soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura de aluminio configurar un valor del 80 %.

. El nivel de crater filler persiste durante el tiempo de crater configurable en segundos; al final se

cierra la soldadura y se realiza el post gas.

SOLDADURA MIG/MAG 2T SPOT - 3 NIVELES

El proceso de soldadura es igual al de 2T- 3 NIVELES, con la diferencia de que, permanece en sol-
dadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el parametro tiempo de spot.
Spot Time.

La soldadura se cierra como en la modalidad de 2T- 3 NIVELES.

12.7

1.
2.
©

SALDATURA MIG/MAG 4T - 3 NIVELES

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.

Pulse (1T) el gatillo de antorcha.

El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras sumi-
nistrar 10 cm de hilo no se produce el cebado del arco eléctrico, se bloquea el suministro de hilo
y se interrumpe la alimentacién eléctrica de las salidas del soldador.

El arco de soldadura se ceba y la velocidad del hilo alcanza el primer nivel de soldadura (hot
start) que se configura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

Este primer nivel sirve para crear el bafio de soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura
de aluminio configurar un valor del 130 %.

Suelte (2T) el botdn para pasar a la velocidad normal de soldadura. Se pasa al valor de velocidad
normal de soldadura mediante la rampa de inicio configurable en segundos.

. Pulse una segunda vez (3T) el gatillo de antorcha para pasar al tercer nivel de soldadura (crater

filler) que se configura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

El cambio del nivel de soldadura al nivel de crater tiene lugar mediante la rampa de crater confi-
gurable en segundos.

Este tercer nivel sirve para completar la soldadura y llenar el crater final (crater filler) en el bafio
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de soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura de aluminio configurar un valor del 80 %.

5. Suelte una segunda vez el gatillo de la antorcha (4T) para cerrar la soldadura y realizar el post
gas.

12.8 SALDATURA MIG/MAG 4T B-LEVEL - 3 NIVELES

@ El proceso de soldadura es igual al de 4 tiempos - 3 NIVELES, con la diferencia de que, si se
pulsa y se suelta inmediatamente el gatillo de antorcha durante la velocidad normal de soldadura,
se pasa a la segunda corriente de soldadura.

El botén no debe permanecer pulsado mas de 0,3 segundos, o se iniciara la fase de complecion
de la soldadura.

Pulsando y soltando rapidamente este botén, se vuelve a la corriente de soldadura.

1. Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de relleno de crater.
® La soldadura se cierra como en la modalidad de 4T - 3 NIVELES.
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Residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)

Compatibilidad electromagnética (EMC)

Directivas aplicadas

Baja tension (LVD)

Restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas (RoHS)

Normativas de fabricacion

EN 60974-5; EN 60974-10 Class A

ce Equipo conforme a las directivas europeas vigentes

S Equipo idéneo para un uso en entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica

Marcados de conformidad

== Equipo conforme a la directiva RAEE

rons EQuipo conforme a la directiva RoHS

Tensién de alimentacion 48 V a.c.

Dimensiones (P x A x H) 669 x 280 x 384 mm

Peso 15.8 kg

Grado de proteccion 1P23

Maxima presion de gas 0.5 MPa (5 bar)

Tension de soldadura MIG/IMAG 142V -39.0V

Velocidad del motor 1.0-24.0 m/min

Bobina del hilo (9 / peso) 200 mm /5 kg — 300 mm /15 kg
Temperatura ambiente 40°C

Modalidad de soldadura MIG/MAG

Caracteristica estatica ':

Ciclo de trabajo 60 % 100 %
Corriente de soldadura 450 A 400 A
Tension de trabajo 36.5V 340V
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14 ESQUEMA ELECTRICO

14.1 ESQUEMA ELECTRICO WF-203
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14.2 CABLE GENERADOR — WF-203

WF-203

FIX WITH HOSE CLAMP

cod. 016.5001.0822
cod. 016.5001.0823

cod. 045.0001.0013

FIX WITH HOSE CLAMP

cod. 016.5001.0822
cod. 016.5001.0823

cod. 021.0004.1006

I
cod. 021,001,006 E
/%

cod. 018.0002.0000
FIX WITH HOSE CLAMP

4006 0002.0031

cod. 006.0002.0031

c0d. 021.0004.1002 c0d. 02100041006

A A

B
c c
D D
E E
F F
G G
H H
| I
J J

[ EXTERNALSHEELD |

Nt
cod. 021.0004.1500
~~_cod. 021.0001.0169

LI cog. 018.0002.000
ui]

FIX WITH HOSE CLAMP)

CABLE
3X2X0.34mmgq
+4X1mmgq
SHIELD

RED 0.34mmq
BLACK 0.34mmq
WHITE 0.34mmq
BLUE 0.34mmgq
11mmgq

21mmq

31mmgq

4 1mmq

YELLOW 0.34mmq
BROWN 0.34mmgq

14.3 CONECTOR PARA CONTROL REMOTO

 a

,-"': _ .__:::;h‘\‘\
/ B Qi - N
f 00 o
i c 1 K ) I'II
| ©0 0o

N v () @ (®lc ;j

5

Nombre | Tensién |Entrada/Salida

) i

+HV 5Vd.c.

(2p salida

AN2 (5 V) | P\ 05V |Entrada &)

ANT(5V) | F\; 05V |Entrada -62)

GND GND

(Z» salida

DN | JL 0-5V|Entrada 43)

B
C

o D
© E
F

AN2 (10V)| 4 0-10 V| Entrada )

®

D3-ouT | JL 05V| {3® Salida

AN1 (10V)| iy 010 V| Entrada )

D2N | JL 0-5V/|Entrada )

="

J RC - No usado
K No usado
L No usado
M No usado
N No usado
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14.3.1 RC03: Esquema eléctrico

14.3.2 RC04: Esquema eléctrico

MAX +5V_150 A

RIF AN1(5V)

N.C. B

0C

MIN GND_ISO

o0

N.C. E

N.C. F
N.C. G

N.C.
— o H

N.C. |

J

Py

m/min-syn

PRES. RC

N.C. K

N.C. L
N.C. M

N.C. N

Potenciometro 10 kOhmios - 100 kOhmios

MAX +5V_ISO ~A

RIF AN2(5V)

L

oB

RIF AN1(5V]

o C

MIN GND_ISO

oD
N.C. E
N.C. -
N.C. G
N.C. H

N.C. I

J

e

N.C. K

N.C. L
N.C. M

N.C. N

volt

m/min-syn

PRES. RC

Potenciometro 10 kOhmios - 100 kOhmios

14.3.3 RC05: Esquema eléctrico

14.3.4 RC06: Esquema eléctrico

MAX +5V_ISO A
A4
NG, MAX +5V_1SO ot
X o oB uP .
X—O' z C <+— | DOWN " volt
N.C. D NG
_ —"" 9 C.
- ——"—9D
q_bl uP £ "—Dl uP
(0] © o ofF
N.C.
% oF N.C. .
)(Le G m/min XLO G m/min
N.C. H % N.C. H syn
DOWN é DOWN ol
o PRES.RC - FRES,RC
NC. " w— NG ok
—6
——-=oL NG
N.C. . x———=oM
—8
o N.C. N
G N X 0

14.4 PUSH-PULL (OPCIONAL)

="

in| Name

Voltage

ov

42V d.c.
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15 RECAMBIOS

15.1 WF-203
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Cop. 006.0001.2100

13/01/2020 V.2.3
ESPANOL

4
o

copIGO

DESCRIPCION

014.0002.0002

KNOB

013.0023.0801

FRONT PANEL LABEL

050.5329.0000

COMPLETE LOGIC FRONT PANEL

018.0002.0004

QUICK CLUTCH

017.0003.0055

NIPPLE CONNECTOR

021.0001.2004

PLASTIC HOUSING

011.0014.0001

FRONT PLATE

o |IN|jo|la|lb~|lwWIN|~

021.0001.2027

CAPILLARY TUBE

©

021.0001.2000

COUPLING EURO

-
o

021.0001.2017

STING

—_
=N

021.0001.2010

CURRENT CLAMP FOR BRASS GUIDE FOR EURO CONNECTOR

-
N

002.0000.0022

WIRE FEED MOTOR

-
w

011.0014.0020

LOGIC PROTECTION PLATE

-
N

011.0000.0631

DOOR

-
a

011.0006.0003

SLIDE CLOSURE

N
(e}

011.0006.0007

PLASTIC HINGE

-
~

011.0002.0039

WIRE FEED MOTOR-STING BLOCK BRACKET

RN
oo

011.0014.0029

WIRE FEED MOTOR SUPPORT PLATE

-
(o]

011.0014.0008

UPPER COVER SUPPORT PLATE

N
o

022.0002.0153

RS232 CABLE

N
-

011.0014.0002

POSTERIOR PLATE

N
N

011.0006.0021

HANDLE

N
w

012.0000.0003

LOWER SPOOL COVER

N
S

012.0000.0004

UPPER SPOOL COVER

N
(¢}

016.0008.0003

CYLINDRICAL PLUG

N
o

002.0000.0287

CAP FOR SPOOL HOLDER

N
B

011.0006.0062

COMPLETE SPOOL SUPPORT

N
e8]

011.0014.0006

SPOOL SUPPORT PLATE

N
©

011.0014.0026

SUPPORT CABLE BUNDLE PLATE

w
o

011.0014.0027

FIXING CABLE BUNDLE PLATE

w
-

011.0000.0651

UPPER COVER

w
N

021.0014.0302

RS232 CONNECTOR CAP

w
w

011.0002.0018

SOLENOID VALVE PLATE

w
N

017.0001.5542

SOLENOID VALVE

w
(&)}

022.0002.0349

REMOTE CONNECTOR CABLE

w
(e}

021.0001.0379

FIX PLUG 500A 95mmq

w
by}

011.0014.0005

LOWER COVER

w
o]

050.0032.0078

MOTOR BOARD

w
©

016.0009.0003

RUBBER FOOT

N
o

046.0004.0013

PLASTIC SUPPORT

N
—

016.5001.3040

SLEEVE HOSE ADAPTER FOR RUBBER HOSE=6mm F=1/8 F

N
N

011.0014.0024

INTERNAL PLATE

N
w

011.0014.0076

USB PLATE

IS
N

011.0014.0025

PANEL PROTECTION SUPPORT

N
(&)}

012.0000.0016

PLEXIGLASS PROTECTION

N
(e}

050.0001.0171

USB(A) BOARD
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WF-203

NO

coDIGO

DESCRIPCION

47

021.0015.0002

USB(A) CAP

48

045.0006.0120

WF-203 MOTOR BRACKET

49

045.0006.0121

WF-203 SOCKET BRACKET

50

021.0001.0479

FIX SOCKET 500A 95mmq

51

010.0000.0066

PLEXIGLASS PROTECTION KIT

52

012.0013.0010

UPPER SPOOL COVER CLOSER

15.2 KIT WF-203
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cODIGO

DESCRIPCION

011.0014.0023

HF SUPPORT PLATE

004.0000.0210

WF SUPPORT

011.0014.0009

WHEEL PLATE

004.0001.0007

WHEEL

010.0000.0012

KIT WHEELS

011.0014.0012

BASE SLIDE METAL PLATE

N|jojloa|lbh|lwIN]|-~

010.0000.0013

SLIDING KIT
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4
°

cODIGO

DESCRIPCION

002.0000.0254

MOTOR COIL

002.0000.0062

COMPLETE WIRE FEEDER

002.0000.0391

SPACER RING

016.0300.0411

COUNTERSUNK SCREW M6x12

002.0000.0349

M6 HEXAGONAL NUT

002.0000.0384

M5 HEXAGONAL NUT

002.0000.0373

FEED PLATE

o IN|ojla|b~|lWIN]|~

002.0000.0297

INLET GUIDE WITH SOFT LINER

©

002.0000.0385

M6 SQUARE NUT

-
o

002.0000.0324

SCREW M5x10

N
N

002.0000.0387

SCREW M6x25

N
N

002.0000.0294

INTERMEDIATE GUIDE

-
w

002.0000.0300

MAIN GEAR DRIVE

—
N

002.0000.0374

SHAFT

15

002.0000.0299

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE BUSHING)

002.0000.0309

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BALL BEARING)

16

002.0000.0142

FEED ROLL

17

002.0000.0383

RETAINING SCREW M4

18

002.0000.0382

SCREW M5x30

19

002.0000.0388

INTERNAL PROTECTION

20

002.0000.0386

M5 SQUARE NUT

21

002.0000.0315

DISTANCE RING 1

22

002.0000.0303

SMOOTH DRIVE ROLL

23

002.0000.0314

DISTANCE RING 2

24

002.0000.0318

SCREW M4x8

25

002.0000.0379

RIGHT PRESSURE ARM

26

002.0000.0317

SPRING

27

002.0000.0378

LEFT PRESSURE ARM

28

002.0000.0375

JOINT AXLE

29

002.0000.0381

COMPLETE PRESSURE DEVICE

30

002.0000.0319

PIN

31

002.0000.0380

PRESSURE ROLL AXLE

32

002.0000.0304

SCREW M4x10

33

002.0000.0376

COMPLETE LEFT PRESSURE ARM

34

002.0000.0377

COMPLETE RIGHT PRESSURE ARM

91



Cop. 006.0001.2100
13/01/2020 V.2.3 WF-203

ESPANOL

WELD THE WORLD

15.4 RODILLOS DEL DEVANADOR

Estandar

CODIGO @ HILO TYPE @ Rodillo TIPO DE RANURA

002.0000.0140 |0.6-0.8

002.0000.0141 | 0.8-1.0

Ranura en V D=37x12/d=19V | 35°V
Hilo lleno

002.0000.0142 |1.0-1.2

002.0000.0143 | 1.2-1.6

002.0000.0144 | 0.6-0.8

002.0000.0145 |1.0-1.2
Ranura en U

002.0000.0146 |1.2-1.6 |Hilo de alumi-| D=37x12/d=19U | 90°V
nio

002.0000.0147 |[1.6-2.0

002.0000.0148 |2.4-3.2

002.0000.0149 | 1.0-1.2

002.0000.0150 | 1.2-1.6 |Ranuraen VK | D=37x12/d=19 VK 90° V

002.0000.0151 | 2.4-3.2

Brazo con rodillo estandar

Rodillo liso
cODIGO @ Rodillo
002.0000.0303 D=37x12/d=19 Rodillo liso standard
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Rodillo doble de arrastre (4 rodillos con ranuras) - CONFIGURACION RECOMENDADA

CODIGO @ HILO @ Rodillo

002.0000.0168 | 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

002.0000.0169 | 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

002.0000.0171 | 1.0-1.2 D=37x12/d=19 UT TEFLON.

002.0000.0172 | 1.2-1.6 D=37x12/d=19 UT TEFLON

Ruedas dentadas para rodillo doble de arrastre

002.0000.0299 | GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE BUSHING)

002.0000.0309 | GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BALL BEARING)
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Rodillo doble de arrastre (2 rodillos con ranuras, 2 rodillos planos)

CODIGO @ HILO @ Rodillo

002.0000.0168 | 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

002.0000.0169 | 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

002.0000.0171 | 1.0-1.2 D=37x12/d=19 UT TEFLON.

002.0000.0172 | 1.2-1.6 D=37x12/d=19 UT TEFLON

Ruedas dentadas para rodillo doble de arrastre
002.0000.0299 | GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE BUSHING)
002.0000.0309 | GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BALL BEARING)
Brazo con rodillo doble de arrastre
Rodillo liso Rodillo rugoso

CODIGO @ Rodillo CODIGO @ Rodillo
002.0000.0152 | D=37x12/d=19 Rodillo liso double driving | 002.0000.0153 D=37x12/d=19 ;‘f\ﬂ:’g" rugoso double
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KIT transformacién de devanador “ESTANDAR” a devanador con “Rodillo doble de arrastre”

Estandar Rodillo doble de arrastre

Si se desea pasar de la configuracion con rodillos con devanador “ESTANDAR?” a la de “RODILLO DOBLE DE AR-
RASTRE” es necesario pedir:

N° 4 Rodillos especiales “U DOUBLE D” (ver Part. A)

N° 2 Ruedas dentadas portarodillo (ver Part. B) [se aconseja con cojinetes de deslizamiento]

cODIGO @ HILO @ Rodillo

002.0000.0168 | 1.0-1.2 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

002.0000.0169 | 1.2-1.6 D=37x12/d=19 U DOUBLE D.

Ruedas dentadas para rodillo doble de arrastre

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BRONZE E

002.0000.0299 BUSHING)

GEAR ADAPTOR FEED ROLL (BALL BE-

002.0000.0309 ARING)
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