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1 INTRODUCCION

A L] jIMPORTANTE!

Esta documentacion debe entregarse al usuario antes de la instalacion y del funcionamiento del aparato.
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 “disposi-
ciones de uso generales”.

Si no se dispone del manual “disposiciones de uso generales”, es indispensable solicitar una copia al proveedor
o fabricante.

Conserve la documentacién para consultarla posteriormente.

LEYENDA

iPELIGRO!

Este grafico indica un peligro de muerte o lesiones graves.

Este grafico indica un riesgo de lesiones o dafios materiales.

A jADVERTENCIA!

Este gréfico indica una situaciéon que puede ser peligrosa.

e i/INFORMACION!

Este grafico indica una informacion importante para el desarrollo normal de las operaciones.

NOTA
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

Power Pulse 405dms-505dms es una fuente de potencia para soldadura.
En combinacién con un carro devanador, permite realizar la soldadura MIG/MAG.

La versién equipada con interfaz para las aplicaciones ROBOT permite conectar el generador a la red LAN em-
presarial mediante el puerto ethernet o mediante comunicacion WI-Fl y al sistema ROBOT mediante el médulo
bus de campo (FIELD BUS). Es posible instalar en el generador diferentes tipos de médulo en funcion del tipo
de protocolo de comunicacion al cual se conecta la instalacion robot.

Ventilador. El ventilador se enciende sélo en fase de soldadura, al finalizar dicha fase permanece encendido
durante un tiempo preestablecido segun las condiciones de soldadura.
De todos modos, el ventilador es controlado por los sensores térmicos correspondientes que garantizan
el enfriamiento correcto de la maquina.

Accesorios/dispositivos auxiliares que se pueden conectar al aparato:
- Carro portagenerador para configuracion multifuncion (MIG/MAG).

- Grupo de refrigeracién con liquido para las antorchas MIG/MAG.

- Carro devanador.

Para ver una lista actualizada de los accesorios y de las ultimas novedades disponibles, acuda a su distribuidor.
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2 INSTALACION

iPELIGRO!

Elevacion y colocacion

Lea las advertencias senaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

7 O

2.1 CONEXION A LA RED DE ALIMENTACION

Las caracteristicas de la red de alimentacion a la que debe conectarse el aparato se indican en el capitulo “17
DATOS TECNICOS”.

La maquina puede conectarse a los motogeneradores si presentan una tension estabilizada.

Efectuar las operaciones de conexidén/desconexion entre los varios dispositivos con la maquina apagada.

2.2 PANEL DELANTERO

T — ©— = = = = = = =

o Interruptor para apagar y encender el generador [Part. 1].
o Indicador de activacion de la proteccion de red [Part. 2].
o Toma de soldadura de polaridad negativa [Part. 3].

o Toma de soldadura de polaridad positiva [Part. 4].

o Conector para mando remoto [Part. 5].
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2.3 PANEL TRASERO

o Conector para alimentar el grupo de refrigeracion [Part. 1].
» Tension: 400 V a.c.
» Corriente suministrada: 1.0 A
» Grado de proteccién IP: 1P20 (tapén abierto) / IP66 (tapon cerrado)

iPELIGRO!

jTension peligrosa!

iSi no se conecta a la toma ningun aparato, mantenga siempre cerrada la cubierta!

o Cable de alimentacién [Part. 2].
* Longitud total (parte externa): 43 m
» Numero y seccién de los conductores: 4 x 4 mm?
* Tipo de clavija eléctrica suministrada: no suministrada.
o Conector del haz de cables para la conexién del generador a la unidad remota [Part. 3].
o Toma para conexion del cable de potencia entre el generador y el dispositivo remoto [Part. 4].
o Conector para dispositivos CAN-BUS: a este conector se pueden conectar los dispositivos que comunican
a través CAN-BUS (control remoto, data manager, IR (interfaz robot), etc [Part. 5].
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2.4 PANEL TRASERO (version para aplicaciones ROBOT)

o Conector para alimentar el grupo de refrigeracioén [Part. 1].
» Tension: 400V a.c.
e Corriente suministrada: 1,2A
* Grado de proteccion IP: IP20 (tapdn abierto) / IP66 (tapdn cerrado)

iPELIGRO!

jTension peligrosa!

Si no se conecta a la toma ningun aparato, mantenga siempre cerrada la cubierta.

o Cable de alimentacién [Part. 2].

* Longitud total (parte externa): 4,3 m
* Numero y seccion de los conductores: 4 x 4 mm?
» Tipo de clavija eléctrica: no suministrada

o Conector del haz de cables para la conexion del generador a la unidad remota [Part. 3].

o Toma para la conexién del cable de potencia entre el generador y el dispositivo remoto [Part. 4].

o Ranura para el conector de FIELD BUS: en esta ranura se puede introducir un médulo para la comuni-
cacioén con otros dispositivos (ROBOT). [Part. 5].
El médulo cambia en funcion del tipo de protocolo utilizado para la comunicacion entre los dispositivos.

o Puerto para la conexion del cable Ethernet. [Part. 6]

o Puerto USB [Part. 7]. Mediante este puerto es posible:

- guardar los informes de soldadura en la llave USB. Se debe haber preconfigurado mediante el software
Data Manager la funcién para guardar informes en USB.

- actualizar el software de la tarjeta de interfaz ROBOT.

- conectar un lector de cédigos de barras.

o Conector para la antena WI-FI (opcional) [Part. 8].

10
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2.5 INSTALACION MIG/MAG

- j/INFORMACION!

La versién para aplicaciones ROBOT dispone de un manual especifico para la instalacion del generador en el
sistema ROBOT, que varia en funcion de la marca del sistema ROBOT. Para este tipo de instalacion remitase al
manual correspondiente.

A continuacion, se indican las instrucciones para la instalacion de la versién para aplicaciones manuales.

(i? Las imagenes muestran el modelo WF-205 pero también son representativas del modelo WF-204.

iPELIGRO!

jRiesgo por descarga eléctrica!

Lea las advertencias senaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

=, |
N L

jPELIGRO!
Elevacién y colocacion

Lea las advertencias senaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

37 QA

1
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VISTA POSTERIOR VISTA FRONTAL
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9.
10.
11.
12.

12

Monte mecanicamente los aparatos como describe el manual de instrucciones del carro portagenerador.
Coloque el interruptor del generador de corriente en la posiciéon “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 refrigeracion a la toma de alimentacion auxiliar del genera-
dor 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 alimentacion y retorno del liquido de refrigeracion del haz de cables a las conexiones
del grupo de refrigeracion y del carro devanador.

Bloguee el haz de cables fijando el dispositivo de bloqueo.

Conecte el enchufe de la pinza de masa a la toma de tierra del generador de corriente.

Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

Conecte el enchufe de la antorcha MIG/MAG a la toma de soldadura ANTORCHA EURO.
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2.6 COLOCACION DE LA BOBINA Y DEL HILO EN EL DEVANADOR

(? Las imagenes muestran el modelo WF-205 pero también son representativas del modelo WF-204.

Lea las advertencias sefaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

K5l

W N

Introduzca la bobina del hilo en el portabobina co-
rrectamente alojada.

Bloquee la bobina con la abrazadera.

Calibre el sistema de frenado del portabobina me-
diante la fijacion/aflojamiento del tornillo, para que
durante el desplazamiento el hilo no sufra dema-
siada traccién y que en el momento de la deten-
cion la bobina se bloquee rapidamente sin desen-
rollar hilo en exceso.

®

©ON®

© €
<)

Q

S}
S
1)

=

5 =

Compruebe que se hayan montado los rodillos
apropiados para el tipo de hilo que se desea uti-
lizar.
o El diametro de la ranura del rodillo y del hilo que
se utilizara debe ser el mismo.
o El rodillo debe tener una forma apta segun la
composicion del material.
Haga desplazarse el hilo entre los rodillos del de-
vanador e introduzcalo en el punzén del enganche
de ANTORCHA MIG/MAG.
Compruebe que el hilo esté alojado correctamen-
te dentro de las ranuras de los rodillos.

v
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SMOOTH ROLL
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-

BOUBLE BRMVING ROLL
Code 002.0000.0152

DOVELE DRIVING ROLL
Coda 002.0000.0153

e

GEAR ADAPTOR FEED ROLL

[EERCR R

Regule el sistema de presion para que los brazos
presionen el hilo con una fuerza que no lo deforme
y que garantice el avance sin que patine.

Pulse el botén para hacer desplazar el
hilo hasta que no salga de la punta de la antorcha.

13
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También es posible activar el avance del hilo mediante
el boton de la antorcha de esta manera:

o apriete al mismo tiempo el botén y el gatillo de

la antorcha;

o suelte el boton mientras sigue manteniendo

apretado el gatillo de la antorcha. El hilo seguira de-
slizandose.

o Soltando el gatillo de la antorcha se interrumpe el
deslizamiento del hilo.
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2.7 PREPARACION PARA SOLDADURAS MMA

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

Conecte el enchufe del cable de alimentacién 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.

Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

ANl ol

No

A {PELIGRO!

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

:?o “
SN\
L

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 pardmetros de soldadura.

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA POSTERIOR (polaridad para electrodo basico)

Vil

B ——

W

ol
b
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2.8 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.

Noobkowdh=

8.
9.
10.
11.
12.

13.
14.

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

Conecte el enchufe del cable de alimentacion 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.

Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicién “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 electrovalvula 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)

CONTROL

FRONT

16
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3 INTERFAZ DE USUARIO

-~

@@
@@
@@

T 7 7 57 7
00, 090, 09| 8 |0, 19, 1,

©IO]®

SIGLA SIMBOLO | DESCRIPCION
El encendido indica la visualizacion del tltimo valor de tension y corriente medido durante la soldadura
L1 O en las pantallas D1y D2.
HOLD El indicador se apaga cuando se inicia una nueva soldadura, o cuando se cambia cualquier configu-
racion.
D1 Q:U i} Q:U Durante la soldadura: La pantalla muestra los amperios reales durante la soldadura.
(=0,/01./0=0.| | con led HOLD encendido: La pantalla muestra el Gltimo valor medido de corriente.
D2 "0\ -0| ]| | Durante la soldadura: La pantalla muestra los voltios reales durante la soldadura.
(=0, =0,| =0, | Con led HOLD encendido: La pantalla muestra el tltimo valor medido de tension.
® g
LCD B La pantalla muestra los menus para la configuracién de las soldadoras y de sus funciones.
> Durante la soldadura: La pantalla visualiza los parametros de soldadura configurados.
S1.S2. S3 Botones multifuncion: a estos botones se les asignan funciones especificas que varian segun las
S4’ 35’ SG, @ pantallas de los menus y de las configuraciones en las que esta.
T La funcién asignada a cada botoén es identificada por el icono que aparece junto a él.
CODIFICADOR CON BOTON INTEGRADO
En las pantallas de los menus: A través del codificador uno se puede desplazar por la lista de
ENC/S7 parametros/configuraciones. Al presionar el codificador (BOTON, CODIFICADOR) se selecciona la
configuracion resaltada.
Durante la soldadura: el codificador modifica el valor del parametro activo.
USB [ L] @ Puerto para conectar una llave USB para la exportaciéon/importacion de los JOB.

A través del puerto USB se puede actualizar el firmware del sistema de la instalacion.

(?

El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones meca-
nicos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

17
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3.1 PANTALLA PRINCIPAL

L (G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

‘@

I | & | ==

30 1.4

A m/min

OO0 gy

N\

D
i

3 O

\<I> \m LX}

6

4 4
&)

BOTONES GRAFICOS

- (MIG/MAG): El botén (PROGRAMA) permite el acceso a una secuencia de pantallas a través del cual es
posible programar los parametros necesarios para la definicion de la curva de soldadura.
- (MMA): El botén (PROGRAMA) visualiza la pantalla para la seleccion del tipo (material) de electrodo.

gi(s)

El botén (FAVORITOS) permite el acceso al menu de ELECCION RAPIDA a través del cual es posible aso-

ciar a los botones E] (ELECCION RAPIDA) una funcion especifica entre aquellas seleccionables.

A\

v
i

El botén (PROCESO) permite la seleccién del proceso de soldadura. Los procesos seleccionables son:
MIG/MAG PULSADO, MIG/MAG SHORT/SPRAY, MMA, ARC AIR, TIG LIFT.

En MIG/MAG solo es posible seleccionar, mediante una secuencia de pantallas, los procesos de soldadura
compatibles con los valores de material, didmetro del hilo y gas anteriormente configurados mediante el
botén programa.

El botén (MENU PARAMETROS) permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura. También contiene funciones especiales, tales como la calibracion del cir-
cuito de soldadura y el menu del sistema. También contiene funciones especiales como: la calibracion del
circuito de soldadura y el menu de sistema, importacion/exportacion.

El botén (MODA LIDAD ) permite el acceso al menu a través del cual se selecciona el modo del gatillo de
antorcha.

S

El botén (TRABAJO) permite el acceso al menu para la gestion de los JOB.

a

El botén (ELECCION RAPIDA) permite el acceso directo a la funcién asociada.
Al pulsar el botén se activa la funcion (fondo de color amarillo), al volver a pulsar el botén se desactiva la
funcioén. Solo funciona con pantalla tactil.

Manteniendo apretado el boton E] (ELECCION RAPIDA) deseado durante 3 segundos se entra directa-
mente en la pantalla de asignacién de la funcion.

18



Power Pulse DIGITAL 405dms Code 006.0001.2210
Power Pulse DIGITAL 505dms 22/02/2023 V.1.7

WELD THE WORLD ES PANOL

3.2 CONFIGURACION PARAMETROS DE SOLDADURA

En esta zona de la pantalla se visualizan los parametros de soldadura configurables directamente desde la
pantalla principal.

a A V N

g
|
0
g
|
g

oo |10, (), 00,

@ G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm @
[e)

D
[ —
o]
D
(S
(o)
D
(—
o]

I S| =
30 14

)

SINIE

r

m/min mm

r

~

OO0 0gd

S| M| =

(©l

N J

1. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar; la seleccion es destacada por el borde mas
grueso alrededor del recuadro.

Pulse el boton (CODIFICADOR); el fondo del recuadro cambia de color.

Gire el codificador para configurar el valor deseado.

Apriete otra vez el botén (CODIFICADOR) para volver a seleccionar los parametros.

Pobd

Los parametros configurables son:

U (MIG/MAG)

Tensién de soldadura
20.0 Configura la tension de soldadura.

(MIG/MAG, MMA, ARC AIR, TIG LIFT)
Corriente de soldadura

140 Configura la corriente de soldadura.
A
(o}
(o) (MIG/MAG)
Velocidad del hilo
10.4 Configura la velocidad del hilo para la soldadura.
m/min
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B (MIG/MAG)
Grosor del material
3.4 Configura el grosor del material a soldar.
mm

.Ei (MIG/MAG)

Correccién de la longitud de arco.
0.5 Configura el ajuste de la longitud del arco de soldadura con respecto al valor preconfigura-
) do por la curva sinérgica.

LYY\ (MIGIMAG)

0.0 Inductancia (en el proceso short-spray)
Condiciona la energia en el momento del cortocircuito.

;Z\: (MIG/MAG)
Dinamica (en el proceso pulsado)
0.0 Corrige la energia de los impulsos del arco pulsado.
<> (MIG/MAG, MMA, ARC AIR, TIG LIFT)
JOB seleccionado
1 Visualiza el JOB actualmente cargado.

El icono solo aparece cuando se ha cargado un JOB.

(—H (MMA)
Hot-Start

50% Configura el valor del pico de corriente de HOT-START para facilitar el cebado de la
soldadura con electrodo.

I | (MMA)
Arc-Force

40% Configura el valor de los picos de corriente de ARC-FORCE para facilitar el deslizamiento
del electrodo durante la soldadura y evitar que se pegue el electrodo.

M (MMA)

Dinamica (en el proceso de soldadura con electrodo)
CcC Condiciona la energia de cortocircuito en el momento de la caida de la gota.

20
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G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
3] 1 = ||| & ol ok
D — I o Tt AN I % . J
\ 4 ( 14
)| 130 | 85 | 25 ) [l 30 | 14 ] 06
— A i = A i
N m/min mm ) \;/ m/min mm )
ﬂ 8.5 g/min 4—@ é] E] E] E] E] 4—@
SRV — —
. N J

Durante la configuracion de un parametro
La barra visualiza el valor minimo, el configurado ac-
tualmente y el maximo del parametro seleccionado.

Fuera de la configuracion de un parametro
Se visualizan las configuraciones de soldadura acti-
vas (material de relleno del hilo, el gas, el espesor del
material a soldar, la activacion del nivel B, la activa-
cion del doble pulsador dual, el JOB cargado).

G(%§4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
Jlnfl

1 3
130 || 85
A

m/min

L
t

3 N
3 o

BItE

8.5 g/min

4 N 000 | 55

EBIEE

Después de la activacion de una funcién
Debajo de la leyenda de la curva sinérgica activa apa-

recen los iconos de las funciones activas.
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4 CONFIGURACIONES PRELIMINARES

41 CONFIGURACION DEL IDIOMA

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

8 8 MENU PARAMETROS C

i ? —
— I —8—» # I\ ||+ Proceso >
< X * Doble pulsado >
) 7 N —~=) ||* Power Mix >
= 3AO r: /mﬂ] 9%?‘5 (#=) ||+ Configuracion soldadura >
. AR « Calibracion >
* Sistema >

J OO g U <_® J7] || importExport AT
\_4 ) \_4 * Limites de seguridad 3

1. Pulse el botén (MENU).

)
g

(R

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

— MENU DE SISTEMA
.Q‘ * |diomas >
\—_I|+ Actualizacion FW >
* Lista Alarmas >
(o)
4| || Fechay Hora >
“— ||+ Informacion >
~ + Soldaduras >
—— || * Restablecimiento >
ﬂ « Configuracion >
—/ .
\_ * Service >

=] | &
AN
=110
AN
)

ELIJAEL IDIOMA

* English

* [taliano

* Deutsch

* Espaiiol

* Frangais

* Polski

* Nederlands

e

M

(B

B

?

96

5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
6. Gire el codificador para seleccionar el idioma deseado.

* (English, Italiano, Deutsch, Espanol, Francais, Polski, Nederlands, Romana)
7. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

Pulsando el botén

22
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se sale de la pantalla.

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Idiomas>
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4.2 ACTUALIZACION FIRMWARE
G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS

© 77 | & =
\ | —8—» # PN * Proceso >
) X * Doble pulsado >
g S * Power Mix >
l,: 30 14 %‘é ,:. » Configuracion soldadura >
\_ A m/min J » Calibracion >
+ Sistema >
@YU U 0 Uls >

. /

-
| é] * Import/Export
% * Limites de seguridad

1. Pulse el botén (MENU).

(R

oy

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

MENU DE SISTEMA

* |[diomas

* Actualizacion FW
* Lista Alarmas

* Fechay Hora

* Informacion

* Soldaduras

* Restablecimiento
» Configuracion

V V V V V V V V V

EBlEE

* Service

=

A
=

/

(2w

&

P
O

N
20, 10, 12,
MENU DE SISTEMA
@ « Idiomas > [ _’:
* Actualizacion FW > -
+ Lista Alarmas >
f | ||+ Fechay Hora > <:|
\ * Informacion > )|
* Soldaduras >
* Restablecimiento >
+ Configuracion > |::>
 Service >

—

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Actualizacién

FW>

oo

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.
Introduzca la llave USB con el firmware cargado en el puerto correspondiente.
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: _ s o
Introducir una llave USB [j ¢ Proceder a la actualizacion? C

/
D

7. Pulse el botdn (SI)

No sacar la llave USB y no qui- 8 Actualizacion realizada

tar la alimentacién. ¢ Proceder
a la actualizacion?

8. Pulse el boton (OK)

Pulsando el boton B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

Espere a que se termine el procedimiento de actualizacion.

9. Pulse el boton (OK)

Si se encuentran problemas en la actualizacién la pantalla muestra una advertencia.

24



Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

Code 006.0001.2210
22/02/2023 V.1.7

ESPANOL

e

WELD THE WORLD

ADVERTENCIA

SIGNIFICADO

Archivo de actualizacidon no encontrado

Archivo no presente en la llave USB.

Tarjeta USB/SD no encontrada

Llave USB no reconocida (no esta, o esta introducida de
manera incorrecta).

- Verifique la correcta introduccion de la llave USB.

- Use una llave USB diferente.

Imposible desencriptar el archivo de
actualizacion

Archivo corrompido o con nombre modificado (no renom-
bre nunca el archivo de actualizacion).

Imposible descomprimir el archivo de
actualizacién

Archivo corrompido o con hombre modificado (no renom-
bre nunca el archivo de actualizacién).

Carpeta para actualizacion y/o script no
encontrados

Archivo corrompido o con nombre modificado (no renom-
bre nunca el archivo de actualizacién).

Procedimiento de exportacion fallido

Contacte con el servicio de asistencia.

El archivo de actualizacién no es para esta tar-
jeta

El archivo cargado en la llave USB no es compatible con la
tarjeta electronica.

Archivo Readme no encontrado en el archivo de
actualizacion

Contacte con el servicio de asistencia.

La version instalada es igual o mayor

No se puede hacer un downgrade del software instalado.

Imposible actualizar el generador

Contacte con el servicio de asistencia.

Imposible actualizar el wf

Contacte con el servicio de asistencia.

Imposible actualizar el boost

Contacte con el servicio de asistencia.
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4.3 CONFIGURACION DE LA FECHA Y HORA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
7| | & =
& .

3
I - Y, * Proceso
* Doble pulsado

) )
4 Q * Power Mix
3A0 rl/mllt (,)%;é "‘:. * Configuracion soldadura

N + Calibracion

E] E] E] E] <_<.> @ :ﬁi,ii:,aExpon

* Limites de seguridad

(B
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

=

V V V V V Vv V

N
U

/@] /;T\ (@

oy

MENU DE SISTEMA

* |[diomas

* Actualizacion FW
* Lista Alarmas

* Fecha y Hora

* Informacion

« Soldaduras

* Restablecimiento
* Configuracién

* Service

(2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Fecha y Hora>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

A
=

BIEE

V V V V V V V V V

/

g
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4.3.1 CONFIGURACION HUSO HORARIO

FECHAY HORA HUSO HORARIO
=&
* Huso horario \_ * Europa

* Fecha
* Hora

* América del Norte
* América del Sur

! « Africa

* Asia

* Oceania

R CRw

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Huso horario>
Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar el huso horario deseado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

EUROPA
=

J

oo
(@(;T

HEn

EBlEE

)
D

o=

* Atenas
* Berlin

* Dublin

* Londres
* Madrid
* Moscu

* Roma

NG

5. Gire el codificador para seleccionar la ciudad deseada.
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.
7. Pulse el boton (OK) para confirmar.

&

Ok

EBlEE
BRI

<:I/
%]/

>

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
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4.3.2 CONFIGURACION FECHA

FECHAY HORA Fecha =
@ [— || | 032019 |
* Huso horario >
+ Fecha . == 7 8 9 <
* Hora >
/A <3 4 5 6
N __/ 1 2 3 Enter
Z = Lo
. /

TR

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Fecha>
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

(? El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones meca-
nicos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

3. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
4. Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Fecha \/ B

11/03/2019 |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter <>-@
- 0

5. Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (ENTER).
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar. Aparece la marca de verificacion verde que indica la con-
firmacién de la operacion.

Pulsando el botén 8 se sale de la pantalla.
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4.3.3 CONFIGURACION DE LA HORA

FECHAY HORA Hora =
s (— | | fies5 |
* Huso horario >
+ Fecha . == 7 8 9 <
* Hora >
/A <3 4 5 6
; —/ 1 2 3 Enter
(7 = -]l
. J

Cen (o

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Hora>
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

(? El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones meca-
nicos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

3. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
4. Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Hora \/ B

16:55 |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter <.-@
- 0

5. Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (ENTER).
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar. Aparece la marca de verificacion verde que indica la con-
firmacién de la operacion.

Pulsando el botén 8 se sale de la pantalla.
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4.4 CONFIGURACION DE LA INSTALACION

(G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
() g =
_8_' AR

| # * Proceso >
‘ X * Doble pulsado >
g N * Power Mix >
@ 3AO r: /mﬂ] (’)%i‘é ,:. » Configuracion soldadura >
\ AR « Calibracion >
0000 2
* Import/Export (
>
\@ <>/ \@ * Limites de seguridad é,z

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

MENU DE SISTEMA
@ * |[diomas
N
()

0

* Actualizacion FW
* Lista Alarmas

* Fecha y Hora
~— || Informacion

« Soldaduras
— ||+ Restablecimiento
ﬂ * Configuracién

\_ * Service

(B

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

Sl

@
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4.41 CONFIGURACION AVANCE HILO

Através del parametro AVANCE HILO se configura la velocidad de introduccion del hilo que se tiene cuando se

aprieta el botén (INTRODUCCION).

~ CONFIGURACION ~ AVANCE HILO
S (=] & =
) ||, ; —/
\ Avanlce hI|C.), > PN o
* Configuracién devanador > —
= ||* Configuracion unidad ) o
=) refrigeracion > <:| =) <:|
\—___ ||+ Configuracion de Pantalla > BN J
* Gas setup > Avance hilo 7,5 m/min
) )
‘é] * Lock > ‘é]
\—/ \—/
N 2 PIRN

2y X

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Avance hilo>
2. Pulse el botéon (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.

— AVANCE HILO
{3 (—
/
—_ (@) |
—
p— o
N |
Avance hilo 7,5 m/min
)
& 1.0 15.0
.

e
5
2

5

4. Gire el codificador para configurar el valor deseado.
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
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4.4.2 CONFIGURACION DEVANADOR
(? A activar solamente cuando se haya instalado un devanador WF-205p en un generador 405dms-505dms.

Através de la CONFIGURACION DEVANADOR se activa la recepcion de los mandos de los potenciémetros de
una unidad devanadora externa.

CONFIGURACION CONFIGURACION DEVANADOR
(] =] & (=
\ . Avanlce hilq' > PN
+ Configuracién devanador > @ @
+ Configuracion unidad
[ ,:. refrigeracion > <:| ,:. <:|
\—_____||* Configuracion de Pantalla > VAN Potenciémetros  OFF J
* Gas setup >
| é] * Lock l \47 :8ZF
\ \

or

28

D (X

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracién
devanador>

N

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.

CONFIGURACION DEVANADOR J G3/S4 Sif - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

© Sl =
—/ _

— OO = T T =

4 Gf|@] 20| s | 25

Potenciometros ~ ON A1 m/min mm ),

@ 4 ez . |2
— |4 ] 15

- \ )

4. Gire el codificador para configurar el valor deseado.
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

o |
Pulsando el botén se sale de la pantalla.

6. El simbolo m (REMOTO) aparece en la pantalla principal cuando se seleccionan los parametros confi-
gurables a través de los potenciémetros del devanador.

EI POT1 regula el ajuste de los parametros (velocidad del hilo/amperios/tension/grosor del material) con respec-

to al valor preconfigurado por la curva sinérgica.

El POT2 configura el ajuste de la longitud del arco de soldadura con respecto al valor preconfigurado por la

curva sinérgica.
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4.4.3 CONFIGURACION GRUPO DE REFRIGERACION

CONFIGURACION CONFIGURACION UNIDAD
@ | — @ REFRIGERACION | —
\  Avance hilo PN @ )
=11rd (&) -
J |

vV Vv

» Configuracién devanador

@ * Configuracion unidad

» refrigeracion >
. * Configuracioén de Pantalla > -
* Gas setup > Unidad de AUTO
@ * Lock > @ refrigeracion

N
.
4

\.

(B2 X (X

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracién
unidad refrigeracién>

2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.
CONFIGURACION UNIDAD
@ REFRIGERACION l —
; _/
-
| |
Unidad de AUTO
refrigeracion - auto
- ON
\_ - OFF

CRw

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
5. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar.

Pulsando el botén 8 se sale de la pantalla.

o AUTO: Al encender la maquina, el grupo se enciende durante 30 s. En la soldadura el grupo permanece
siempre encendido. Al terminar la soldadura, el grupo permanece encendido durante unos 90 s mas un nu-
mero de segundos que depende del valor de la corriente media de soldadura.

o ON: El grupo de refrigeracion siempre esta encendido cuando el generador de corriente también lo esta. Este
modo es preferible para aplicaciones pesadas y automaticas.

o OFF: El grupo de refrigeracion siempre esta apagado; a seleccionar si se esta utilizando una antorcha refri-
gerada con aire.
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4.44 CONFIGURACION DE LA PANTALLA

A través de la configuracion de la pantalla se puede elegir qué parametros visualizar en la pantalla principal y
su orden de visualizacion.

%] =]
r 30 | 14 | 06 T

A m/min mm

@ CONFIGURACION
|

* Avance hilo
» Configuracién devanador
) ||* Configuracion unidad
=) refrigeracion

\—_____I|* Configuracion de Pantalla
* Gas setup

é] ¢ Lock
R

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracién
de Pantalla>
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

vV Vv

D

.

)
.

CONFIGURACION DE LA PANTALLA CASELLA1
@ SIEIE =
CASILLA1 U K No visible
|t N U o J
~— ||CASILLA2 l N ] Tension
=) || CASILLA3 3 <:| E g Corriente -
« CASILLA4 m . _i_' Velocidad del hilo —
(77 . (7) ||+ T+ Grosor
(/] || casiLLas L= /) >
‘ o &
(P X (2 B

Gire el codificador para seleccionar la casilla deseada.

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar el parametro deseado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (GUARDAR) para confirmar.

oohrw

Pulsando el botén 8 se sale de la pantalla.
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CONFIGURACION DE LA PANTALLA

=
~ ILLA1

|

|
CASILLA2 <>
B <

\_® I:>/

7. La pantalla de configuracién de la pantalla esta ligada al proceso de soldadura. Apretando continuamente

el botdn de seleccién de proceso es posible desplazarse por las diferentes pantallas de configuracion de la
pantalla de los diferentes procesos de soldadura.

8. Se pueden exportar o importar las configuraciones de pantalla personalizadas mediante los botones de
exporta/importa. (véase el capitulo “4.4.8 IMPORTAR/EXPORTAR” en la pagina 43).
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4.4.5 CONFIGURACION PUSHPULL

- i/INFORMACION!

Este campo del menu esta presente siempre. Sin embargo, para utilizar la antorcha PushPull se tiene que haber
instalado en el devanador el kit PushPull (tarjeta, conector antorcha).

Es posible instalar una antorcha PushPull. Cuando se quiere habilitar el mando motor antorcha desde el Pu-
shPull hay que habilitar esta funcion.

CONFIGURACION PUSHPULL SETUP

@ « Configuracion devanador > [ : @ « Off [ :

\—I|+ Configuracién unidad |\ *On |/
refrigeracion >

’:' (é(;rS\flsgeliLe;)mon de Pantalla Z <::| ’:' <::|

S~ * PushPull setup > 21 S S
* IRob setup > 0

| \47 * Lock > | \47 2 @

N 2 DN 4 y

0 2 X

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracién
PushPull>

2. Pulse el botéon (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

3. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

4. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (GUARDA) para confirmar.

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
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4.4.6 CONFIGURACION DE LA INTERFAZ ROBOT

- iINFORMACION!
Este campo del menu sélo aparece en los generadores preparados para la conexién a una instalacién para apli-
cacion ROBOT.

En el menu IROB SETUP se listan los tipos de interfaz de comunicacion disponibles. Mediante este menu se
configuran los parametros para la comunicacion entre el generador y el ROBOT. En funcién del tipo de comu-
nicaciéon usado se necesitan diferentes tipos de configuracion, aplicables a través de los diferentes submenus.

)
§

CONFIGURACION IROB SETUP
@ » Configuracién devanador > C_} @ * Bus setup > C_}
\—I|+ Configuracion unidad NN * IR setup > J
N refrigeracion > P
’:' » Configuracion de Pantalla > <:| s <:|
— || Gas setup > ) \w
* PushPull setup > —
— |[* IRob setup > —
] | oc > ]
. 2 RN Z J
4)

(B (B O

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: IRob Setup>
Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botéon (ADELANTE) para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada.

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

N =

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.

Los datos para configurar la interfaz de red deben introducirse mediante el teclado alfanumérico.

El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones mecanicos, o tocando los
iconos que aparecen en la pantalla.
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IP Address IP Address
0.0.0.0 | = 0.0.0.0 | =
7 8 9 < 7 8 9 <
4 5 6 4 5 6
1 2 3 Enter 1 2 3 Enter <
0 - 0

z|x|clv|ib|n|m]|,

N1 < |2 |[«@D
(oo Nee

Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (GUARDA)/(ENTER).
Pulse el boton (CODIFICADOR) para guardar y salir.

®No O

. |=— .
Pulsando el botén C se sale sin guardar.

o BUS SETUP
- Introducir manualmente los parametros para la comunicacién con red field bus. Los parametros cambian
en funcion del médulo de comunicacién usado.
Configurar los siguientes valores para los bus que comunican mediante IP: (Host, Dhcp, Ip, Sub. mask,
Gateway, Dsn1, Dsn2).
Configurar los siguientes valores para los bus seriales: (Address, baud rate).

o CONFIGURACION IR
- Link info. Muestra los valores configurados y actualmente activos.
- Lan setup. Para Introducir manualmente los parametros para la comunicacion con red LAN. Configurar los
valores para los siguiente parametros: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2).
- Wifi setup Scan: realiza un escaneo para la busqueda de las redes wi-fi y muestra la lista de aquellas
presentes que podrian asociarse con el dispositivo.
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- Settings: para Introducir manualmente los parametros para la comunicacién mediante wi-fi. Configurar los
valores para los siguiente parametros: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2)

O iINFORMACION!

Dynamic Host Configuration Protocol (en acronimo DHCP, “protocolo de comunicacién IP dinamica”), indica un
protocolo que permite a los dispositivos de una red local recibir automaticamente la configuracién IP necesaria
para establecer una conexioén.

Configurando el campo del menu “DHCP” en “On” se detectan y configuran automaticamente los valores para
la conexién de red.
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4.4.7 LOCK (BLOQUEO/DESBLOQUEO DE LAS MODIFICACIONES)

CONFIGURACION LOCK
(& =] | &) (=
* Avance hilo >
\ AR
« Configuracién devanador > rL' -
+ Configuracion unidad
l ,: refrigeracion > <:| l ,:. <:|
\ * Configuracién de Pantalla > AN Lock OFF J
* Gas setup >
* LOCK PAR.
| ﬂ * Lock g | ﬂ - LOCK JOBS
N 2 VRN

B X

1. Gire el codificador para seleccionar la configuraciéon deseada. Seleccione la siguiente ruta: Lock>
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.

LOCK

MN_

?

Lock LOCK PAR.

- LOCK PAR.
ﬂ - LOCK JOBS

@0

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada.

IEIE

@

[
AT

o LOCK PAR.: bloquea la modificacién de todos los parametros a excepcion de: correccion del arco. modo
gatillo de la antorcha

o LOCK JOBS: bloquea la modificacion de los parametros de los jobs; es posible desplazarse entre los jobs
guardados y cargarlos.

5. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar o el botén (ADELANTE).

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
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=

Contrasefa
|*** |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter
0

Contrasefa

|***

=

Enter <-@

Introduzca una contrasefa de 3 cifras. Anote la contrasefia guardada ya que no sera posible cancelarla sin
eliminar las configuraciones y los jobs memorizados.

(i? El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones mecan-
icos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

6. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
7. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.
8. Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (ENTER).
9.
LOCK
(& =
| N |
("~ =) I
L -
S~ Lock LOCK PAR. S
7 « LOCK PAR. (b
)
\ _

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar. Pulsando el botén C_} se sale de la pantalla.

El simbolo del candado cerrado indica que el bloqueo de las modificaciones esta activo para la configuracion

elegida.
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Para desbloquear las modificaciones entrar en la pantalla LOCK.

LOCK Contrasefia E’
ﬁ | — |*** |
N N |
| 7 8 9 <
)
’
4= (::I 1 5 6
S~ ok LOCKPAR,  |— 1 2 3 Enter
« LOCK PAR. %{b 0
% ‘f

\

10. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar o el botén (ADELANTE).
Introduzca la contrasena de 3 cifras.

(? El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones mecan-
icos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

11. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
12. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Contrasefa E’ LOCK
|*** | |QJ | —
| n |
7 8 9 < T
(o)
’
4 5 6 A <3
1 2 3 || Enter (1) | N—] Lo LOCKPAR,  |——
) .
o 7 g o
—_/
I\ J

13. Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (ENTER).

14. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar. Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
El simbolo del candado abierto indica que el bloqueo de las modificaciones esta desactivado.
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4.4.8 IMPORTAR/EXPORTAR

&)

1 1 | & | =

@ 30 || 14 (’)%4
A m/min

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

MENU PARAMETROS
< (=
\

* Proceso

* Doble pulsado

J
N rallh Power Mix
é #=) || Configuracion soldadura
J
<>
)

-
¥

V V V V V Vv V

S - « Calibracion
+ Sistema
@ E] E] E] E] @ * Import/Export Z |:>
\ X * Limites de seguridad

oy

(B
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Import/Export>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

IMPORT/EXPORT
-
» O Jobs <>
¢ O Parametros _____/
) O Pantalla
» O Idioma <:|
|
<> TS
\ _
(e
4. Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada.
o Jobs: importa/exporta solo los jobs
o Parametros: importa/exporta solo los parametros de funcionamiento del equipo
o Pantalla: importa/exporta solo la configuracion de la pantalla
o ldioma

Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar.

Si se quieren seleccionar/deseleccionar todas las casillas pulse el botéon (SELECCIONA TODO)/(DESE-
LECCIONA TODO).

oo
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EXPORTACION

Exportacion ok

|
|
|

=.
]
=.
]
=.
QQ

@ IMPORT/EXPORT
§— AN
Gl ™ Jobs <>
e

Qﬁ@ o

&4 Parametros —"
4 Pantalla
@ &2 Idioma <:|
L AL /)
8 A
e =

—

7. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.

8. Pulse el botén (EXPORTA) para exportar los archivos a la llave USB. Si la exportacion se realiza correcta-
mente aparece el mensaje “Exportacién ok”.

9. Pulse el botdn (SI)

Pulsando el boton (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

IMPORTACION

Use el botén (IMPORTA) para importar los archivos y los JOBS de la llave USB.

Si los archivos de JOB presentes en la llave USB ocupan la misma posicion (numero antes del nombre) que
aquellos presentes en la WF-205, estos ultimos seran sobrescritos por aquellos de la llave.

Esta operacion puede
eliminar job existentes. ¢ Quieres
continuar?

|
|
|

IMPORT/EXPORT
= [ Job: _<>
Gl obs
\ 54 Pardmetros C
4 Pantalla
@ &2 Idioma <::|

\.\

D

&

®
S
S|

—_

10. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
11. Pulse el boton (IMPORTA) para importar los archivos a la llave USB.
12. Pulse el botdn (Sl) para confirmar.

Pulsando el botén (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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Los archivos presentes en la llave USB seran anadidos a aquellos presentes en el WF-205, volviéndolos a nu-

merar e introduciéndolos en el fondo de la lista.

|

03

IMPORT/EXPORT

M Jobs

&4 Pardmetros
4 Pantalla

L4 Idioma

H

13. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
14. Pulse el botén (ANADE) para importar los archivos a la llave USB.

Pulsando el botén

(ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

4.49 CONFIGURACION DEVANADOR

(i? A activar solamente cuando se haya instalado un devanador WF-205p en un generador 405dms-505d-

ms.

Através de la CONFIGURACION DEL DEVANADOR se activa la recepcién de los mandos de los potenciéme-

tros de una unidad devanadora externa.
Para este equipo no es necesaria la configuracion del devanador.
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4.410 AJUSTE DE LOS LIMITES DE SEGURIDAD

Se pueden configurar para algunos parametros limites, superados los cuales, el generador:
- envia una advertencia (WARNING) y continua las operaciones de soldadura;
- envia una alarma (ALARM) y bloquea las operaciones de soldadura.
Las advertencias pueden restablecerse directamente desde la pantalla de advertencia apretando el botén OK.

En la pantalla se visualiza un mensaje que indica el tipo de limite superado. La superacion de estos limites se
visualiza en la pantalla de los registros.

ACTIVACION DE LOS LIMITES DE SEGURIDAD

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

| & | =

30 1.4 (’)gszg'
m/min

OO0 gy

MENU PARAMETROS
(=

* Proceso

* Doble pulsado
* Power Mix

+ Configuracién soldadura
+ Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

(R
Pulse el botén (MENU).

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Limites de se-
guridad>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

LIMITES DE SEGURIDAD
@ * Activacion de limites: off
|
(o)

-
\¥

V V V V V Vv V

N
U

i}/
/
‘_@/

/s /T\ /@
/s /T\ /@

gy

N —

* Corriente

* Voltaje

* Velocidad hilo
~— ||+ Corriente del motor
* Gas

— ||+ Reset limites

(2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Activacion limi-
tes>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

HEn
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ACTIVACION DE LIMITES LIMITES DE SEGURIDAD
o Off > + Activacion de limites: off C
«On > » Corriente
* Voltaje

* Velocidad hilo

* Corriente del motor
* Gas

* Reset limites

V V V V V V

A
=

EBIEE

E:
<:I/
I:>/

/s /T\ /@

é’;z
NG (B

6. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: On
7. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.
8
(

/

W,

Gire el codificador para seleccionar el parametro a activar.
LIMITES DE SEGURIDAD: Corriente, Tension, Velocidad del hilo, Corriente de arrastre, Gas)
9. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.
Umbrales configurables para cada parametro:
» Advertencia Up: umbral superior de advertencia (se visualiza una advertencia en la pantalla)
» Advertencia Down: umbral inferior de advertencia (se visualiza una advertencia en la pantalla)
» Alarma Up: umbral superior de alarma (se bloquea la soldadura)
» Alarma DOWN: umbral inferior de alarma (se bloquea la soldadura)

8 @ VELOCIDAD HILO 8
N o

—

|
sl ° e

Advertencia Down 0.0 m/min
A
(2w

10. Gire el codificador para seleccionar el tipo de umbral.

11. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

12. Pulse el botén (CODIFICADOR) para activar la modificacién del parametro. Cuando el umbral esta confi-
gurado en 0 el parametro no esta activo.

VELOCIDAD HILO

* Advertencia Up: 0A

* Advertencia Down: 0A
* Alarma Up: 0A

* Alarma Down: 0A

vV V Vv V
.

B ﬁ\ (@
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VELOCIDAD HILO

o =
o -
|

Advertencia Down 0.5 m/min

0.0 22.0

(B X

13. Gire el codificador para configurar el valor deseado.
14. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar.

Pulsando el boton (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

EBIEE

Pulsando el botén = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

RESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES DE SEGURIDAD
Esta funcién configura en O el umbral de todos los parametros de los limites de seguridad.
El estado del parametro ACTIVACION LIMITES no se restablece.

— LIMITES DE SEGURIDAD —
.Q‘ + Activacion de limites: off > [ : .Q‘
\—I|+ Corriente > BN
* Voltaje g ; Restablecer todos los ajustes
(7] ||+ Velocidad hilo - lall @ | oeos oo
=) ||+ Corriente del motor > y \Lm“ de limites’
* Gas >
—— || * Reset limites > —
/
4 =3 =
N PN 3

R

1. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento limites>

Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

Pulse el botén (Si) para confirmar.

Pulse el botén (NO) para no confirmar.

PODd
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4.411 DOCUMENTACION

- jINFORMACION!

Este campo del menu sélo aparece en los generadores preparados para la conexién a una instalacion ROBOT y
con una licencia ’Industria 4.0.

Mediante este menu se accede a pantallas informativas inherentes al estado del generador.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
I 0, b @ * Doble pulsado [ :
o T - * Power Mix
l ) + Configuracién soldadura

30 1.4

N « Sistema
* Import/Export

* Limites de seguridad
| \47 * Documentation
e
Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Documenta-
cion>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

m/min

OO0 gy

5

=

/@ /[ﬂ (@

J
( ’:' « Calibracién
J
<—<>>
J

e
(oo?s(vvvvvvv
RS

—_—

DOCUMENTATION
« Informacién > | _’:
* Documentation log > J
* Barcode associations >

EEE

=
|
I:>/

2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.
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Info: se muestra informacion relativa al registro de los datos de soldadura hechos mediante el software Data
Manager (licencia, ruta para guardar en el servidor y en el ordenador, plantillas activadas, nombre del informe,
etc..).

o

Registro de documentacion: muestra la lista de las operaciones inherentes a la creacion de la documentacion
(carga de plantillas, inicio registro de datos, pausa en los registros de datos, etc ...) hecha mediante el software
Data Manager.

o

Asociaciones codigo de barra: muestra la lista de los cddigos de barras y a qué se asocian. Las asociaciones
se hacen mediante el software Data Manager.

(o)
o
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5 SOLDADURA MIG/MAG
5.1 CALIBRACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

Utilizando el asistente DE CALIBRACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA, se detectan los valores de
resistencia e inductancia del circuito de soldadura. Cuando se utiliza el carro devanador con el haz de cables
relativo, es conveniente detectar la resistencia “r’ del circuito de soldadura mediante la funcion 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 resistencia del circuito de soldadura depende del haz de cables y de la antorcha utilizados,
por lo tanto, se aconseja repetir el procedimiento de calibracion al cambiarse estos componentes. En el caso
de que se realice el RESTABLECIMIENTO total del generador, el valor de calibracion sera restablecido con
aquel predeterminado. En el caso de RESTABLECIMIENTO 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.

El generador debe estar encendido y no debe estar en soldadura.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS

I S | = i}/
0 1| eie
s

y,

Tl

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracién soldadura
+ Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Calibracion>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE).

OO0 gy

EBIEE

2

/s /T\ /@

TR CALIBRACION SOLDADURA C ) CALIBRACION SOLDADURA
—_—

\—/
; / \ C ////////////
] =

\ Valores actuales ViR Paso1:

( ﬂ ) Resistencia 10 mOhm

ﬂ Resistencia 10 mOhm
| J Inductancia 10.0 uH

\_J Inductancia 10.0 uH

=
L I:> L
X

4. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE), o el botén antorcha para confirmar.
5. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE), o el botén antorcha para confirmar.

QNG o @
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EBIEE

CALIBRACION SOLDADURA

Paso2:

Quitar la boquilla del gas de la antor-

NG | 1)@

/s /I\ /@

CALIBRACION SOLDADURA

Paso3:
Tocar la pieza con la punta.
guiahilo y pulsar el botén

antorcha

=

6. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE), o el botdn antorcha para confirmar.
7. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE), o el boton antorcha para confirmar.

A
=
o

Al final del procedimiento se visualizaran los valores medidos de la resistencia y la inductancia del circuito de

soldadura.

De esta manera es posible obtener una soldadura de calidad constante al variar la longitud del haz de cables,
del cable de masa y de la antorcha. ]
Si la medida no se realizara correctamente aparece el mensaje de “ERROR DE CALIBRACION”.
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5.2 REGULACION DEL FLUJO DEL GAS

5.2.1 VERSION SIN FLUJOMETRO

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

DEVANADOR WF-205p

{

2. Regule la presion del gas que sale de la antorcha mediante el caudalimetro conectado a la botella del gas.

DEVANADOR WF-205p

3. Cierre la electrovalvula del gas pulsando y soltando el bot6n (GAS).
La electrovalvula se cierra automaticamente tras 30 segundos.
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5.2.2 VERSION CON FLUJOMETRO

ES posible instalar un flujdmetro externo (kit gas) para medir el volumen (litros/minuto) del gas utilizado. Cuan-
do esta instalado el flujbmetro es posible corregir la medicion del gas mediante el ajuste de un coeficiente.

El volumen del gas utilizado se calcula automaticamente en funcién de la curva de soldadura seleccionada.
Si se usa un gas especial (por ejemplo, un gas ternario o mezclas especiales) que no esté incluido en la lista
MENU GAS, puede que sea necesario corregir la medicién mediante el parametro CONFIGURACION GAS. Se
debe leer el valor del volumen del gas en el medidor de volumen externo e ir a ajustar CONFIGURACION GAS
para que el valor en la pantalla se corresponda con aquel leido en el medidor de volumen.

Para medir correctamente el volumen de gas a la salida de la antorcha se
aconseja el uso de un medidor de flujo de gas, a colocar directamente a la
salida de la antorcha.

- Abra la electrovalvula del gas pulsando y soltando el boton
= (GAS).
- - Lea el volumen del gas detectado con el medidor del flujo del gas.
- Siga el procedimiento indicado a continuacion para configurar la cor-
reccién en la medicion del gas.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
4
30 1.4

MENU PARAMETROS
(=

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracién soldadura

\

/s
. « Calibracion
\

(@

-
N

™
23

m/min

OO0 gy

V V. V V V V

* Sistema

* Import/Export ( |:|.>

* Limites de seguridad é,z
e

1. Pulse el boton (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

i}/
/
@/

/@/
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MENU DE SISTEMA CONFIGURACION
- = =
@ * |[diomas > @ « Avance hil S
\__|+ Actualizacion FW > AR ance o, |
) » Configuracion devanador >
* Lista Alarmas > + Configuracion unidad
’C ::rﬁg?;ayc;?]ra : <:| ’z refrigeracion > <:I
N BN « Configuracion de Pantalla > |L___/
* Soldaduras > .G i 5
* Restablecimiento > oL askse up >
» Configuracion > o
\_ * Service 5 VAR / 4
5 R} N
(B X (B (X

B

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion>

5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion
gas>

7. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

GAS SETUP GAS SETUP
BIE =
0 i 0 o
=1rd -
|

) |(@

~ Gas auto A1 IS Gas 1.0
— — 10 I/min
ﬂ \47 auto 2.0
. .

(B Xw

8. Pulse el botén (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.

9. Gire el codificador para configurar el valor deseado. El valor del flujo del gas (litros/minuto) mostrado en la
pantalla debe corresponderse con aquel leido en el medidor de flujo.

10. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

—_—
Pulsando el botén C se sale de la pantalla.
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5.3 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, po-
sibles fallos de funcionamiento, danos 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 refrigeracién para evitar que, si se ceba con corrientes altas y
con el circuito sin liquido, se dare la antorcha.

En el encendido se realiza una comprobacion automatica de la presencia de liquido en el circuito de refrigera-
cion 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.

Se visualiza el siguiente mensaje de alarma: E50 - ALARMA GRUPO DE REFRIGERACION

() =
| 1

— || E50 - ALARMA GRUPO DE REFRI-

s GERACION

—/
|
\H

1. Pulse el botén (SALIDA) para repetir el procedimiento de llenado de la antorcha hasta que ya no visualice
la alarma.
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5.4 CONFIGURACION PROGRAMA DE SOLDADURA

El boton @ (PROGRAMMA) permite el acceso a una secuencia de pantallas a través de las cuales es posible
elegir el programa de soldadura.

G3/S4 Sif - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MATERIAL
I % _ i} @ * G3/4 Si1 [ :'
T 1IN « CrNi 316 R
« c + CrNi 308
f: 30 1.4 0.6 ’i » AMg5 { |:>
\;’ A m/min mm gl — ||+ AISi5
» Con nucleo de metal -
* FCW Rutil
AU 00 Ulsll@
N /AN

2

1. Pulse el boton (PROGRAMA). Programe todas las pantallas que se suceden en secuencia.

MATERIAL: permite seleccionar el material del hilo de relleno para la soldadura.

o (G3/4 Si1, CrNi 316, CrNi 309, CrNi 308, AIMg5, AlSi5, AIMg4.5MnZr, Metal Cored, FCW Rutil, FCW Basic,
CuSi3, CuSn, Duplex, Super Duplex, NiCrMo3)

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).

DIAMETRO GAS
@ «0.8 mm C} @ « 82% Ar - 18% CO2 C'

N I[+1.0mm I Y,
— [|*12mm | — '

s e Ao
\ AR J
) )

\£ <:I/ \£ <:I/

(B Xp (B X

DIAMETRO: permite seleccionar el didmetro del hilo de relleno para la soldadura.
4. Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada.
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE).

GAS: permite seleccionar el tipo de gas para la soldadura.
6. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
7. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE).
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@ * MIGIMAG PULSADO C' @ + ESTANDAR C'
\____I|- MIGIMAG SHORT/SPRAY N + POWER FOCUS |/
+ POWER MIX * MIG/IMAG MANUAL .
A :D\Ayé AR éz = | £ é //f:y [ér]
S——. TG LIFT A1 S
\ \ J

(B

PROCESO (1 NIVEL): permite seleccionar solo los procesos de soldadura compatibles con las configuracio-
nes realizadas anteriormente.

8. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

9. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).

PROCESO (2 NIVEL): permite seleccionar una especificacion de la modalidad de proceso de soldadura pre-
viamente seleccionado.

10. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

11. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (GUARDAR) para confirmar el programa.

Pulsando el boton (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal, sin guardar los cambios.
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5.41 PROCESOS DE SOLDADURA MIG/MAG

SOLDADURA MIG/MAG MANUAL

La soldadura es de tipo Short/Spray.

- arco corto: el desprendimiento de la gota se produce por cortocircuito a amperajes bajos.

- globular: es una fase de transicion entre el arco corto y arco spray.

- arco spray: el depdsito de material se produce a amperajes altos sin que se produzcan cortocircuitos

La configuracioén de los parametros principales de soldadura, velocidad del hilo, tension, e inductancia se deja
integramente al operador. Hay que encontrar el punto de trabajo éptimo para la soldadura deseada.

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA

La soldadura es de tipo Short/Spray.

- arco corto: el desprendimiento de la gota se produce por cortocircuito a amperajes bajos.

- globular: es una fase de transicion entre el arco corto y arco spray.

- arco spray: el depdsito de material se produce a amperajes altos sin que se produzcan cortocircuitos

Se deben configurar los datos relativos a la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), y un solo para-
metro de soldadura, entre velocidad de hilo, amperios y grosor del material y tension.

El soldador regula automaticamente los otros parametros secundarios utiles para la calidad de la soldadura.

SOLDADURA MIG/MAG PULSADO

El proceso pulsado es una modalidad de soldadura en la que el material se deposita de una manera controlada
a través de un ajuste preciso del impulso de corriente.

Se deben configurar los datos relativos a la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), y un solo para-
metro de soldadura, entre velocidad de hilo, amperios y grosor del material y tension.

El soldador regula automaticamente los otros parametros secundarios utiles para la calidad de la soldadura.

SOLDADURA MIG/MAG MEZCLA SINERGICA (POWER MIX)
El proceso combina el proceso corto/de pulverizacion y el proceso pulsado y tiene como objetivo reducir el
aporte medio de calor para poder realizar soldaduras ascendentes verticales o soldaduras de esquina en todas
las posiciones con una excelente estética de la union y sin defectos.
Los beneficios en soldadura son:

- Calidad de soldadura en costuras verticales ascendentes y de esquina

- Instalacion rapida y sencilla gracias a los programas sinérgicos

- Buena velocidad de ejecucion

- Bajo aporte térmico y menor deformacién

- Elevada calidad estética de las juntas

- Bajo riesgo de defectos tipicos, especialmente en posiciones criticas como la vertical ascendente

- Aplicable en diferentes tipos de acero y espesores
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5.4.2 FUNCIONES DE SOLDADURA MIG/MAG

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA @ DOBLE PULSADO

El DOBLE PULSADO es una funcion que puede ser activada en el proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico y
MIG/MAG pulsado. Esta funcion permite el control de dos velocidades de avance del hilo.

Se deben configurar los datos relativos a la soldadura (material, diametro del hilo, tipo de gas), y un solo para-
metro de soldadura, entre velocidad de hilo, amperios y grosor del material y tension.

El soldador regula automaticamente los otros parametros secundarios utiles para la calidad de la soldadura.

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA HC (HIGH CONTROL)
La funcién HC (High Control) tiene la caracteristica de tener un control del arco muy rapido para optimizar la
caida de la gota con una energia muy reducida.
Los beneficios en la soldadura son:
- Aumento de la estabilidad del arco
- Arco muy reactivo al movimiento de la antorcha
- Reduccién de la energia transmitida a la pieza soldada
- Transferencia muy lineal y una banabilidad de los cantos 6ptima
- Velocidad de ejecucion muy elevada
- Ausencia casi total de proyecciones y microproyecciones

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA PF (POWER FOCUS)
La diferencia entre un arco Standard MIG MAG y Power Focus esta en su concentracion y presion. La concen-
tracion del arco POWER FOCUS permite focalizar la alta temperatura del arco en la parte central del depdsito,
evitando sobrecalentar los lados de la soldadura. La zona térmicamente alterada con el arco Power Focus es
menos extensa.
Los beneficios en la soldadura son:

- mayor penetracion y menor riesgo de encolados

- mayor velocidad de ejecucién

- mayor estabilidad del arco incluso con stick-out largos

- costes de reparacion menores de las juntas

- reduccion del volumen de los escoplos a rellenar

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA PR (POWER ROOT)
Power Root es una transferencia de arco corto optimizada con la caracteristica de tener una transferencia por
gota fria. Power Root permite una calidad muy elevada en las pasadas de raiz.
Los beneficios en la soldadura son:
- optimizacion de la primera pasada
- calidad de la soldadura en vertical descendente
- operatividad 6ptima
- transferencia fria de la gota
- union perfecta de chapas finas
- ideal para la soldadura de juntas con espacios elevados
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5.5 CONFIGURACION DE LA MODALIDAD DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA MIG/MAG

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
MODO
< dlie (=
| I S | = I + 2 TIEMPOS )
‘ ! ’ « 4 TIEMPOS

N + 2 TIEMPOS -3 NIVELES N
@ 3AO r:,ﬁ %E @ « 4 TIEMPOS -3 NIVELES
\_ PN J
(D)% 00 Ule (7 L
\_ 1 RN J

3
(B (B
1. Pulse el botén (MODALIDAD).

Dentro de la pantalla de menu es posible seleccionar el modo del pulsador de la antorcha.

(2 TIEMPQOS) - (4 TIEMPOS) - (2 TIEMPOS-3 NIVELES) - (4 TIEMPOS-3 NIVELES)

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (GUARDAR) si solo quiere configurar la modalidad del gatillo
de la antorcha, de lo contrario proceda con la accion al punto (4).

MODO PARAMETROS PROCESO
< (=] & (=
+ 2 TIEMPOS PN ,

——|. 4 TIEMPOS ; 8 A
7 ||-2EMPOS -3 NvELES | @ 'y S e <:I
#_) |- 4 TIEMPOS -3 NIVELES é A

~ =S Pre gas 01s —
(4] ||
_ PN

4. Pulse el boton (MENU).
Dependiendo de la modalidad del gatillo de la antorcha seleccionada hay disponibles diferentes parametros
de proceso a configurar.
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO
) (= (=
. VAR |
i 8 i i 8 i
-0- -0- -0- -0-
O R} R4 A K
~— Pre gas 0.1s gis Pre gas 0.1s —
0.0 ,20.0
. .

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para configurar el valor deseado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

© N O

PARAMETROS PROCESO
(=

g

-O0-

8

|/
-O- <:|
|

Retroceso hilo 0.0

EBlEE

9. Gire otra vez el codificador para seleccionar otros parametros.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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5.51 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE LA ANTORCHA EN MODALIDAD 2
TIEMPOS Y 4 TIEMPOS

0 | 0

-0 - @] -0-
(1) (2) )

1. PRE GAS

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

NOTA: 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.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.1 s) - maximo (20.0 s)

2. RETROCESO HILO
El valor esta ligado a la cantidad de hilo que se hace retroceder al final de la soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.0 s) - maximo (10.0 s)

3. POST GAS
Tiempo de emision del gas posterior al apagado del arco de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (2.0 s) - maximo (20.0 s)

5.5.2 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE LA ANTORCHA EN MODALIDAD 2
TIEMPOS-3 NIVELES

3)

0
-Q-
(1)

1. PRE GAS

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

NOTA: 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.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.1 s) - maximo (20.0 s)
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2. CORRIENTE INICIAL
El parametro regula la velocidad del hilo del 1° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo configurada para
la soldadura (2° nivel).

Rango de ajuste: minimo (10%) - por defecto (130%) - maximo (200%)

3. CORRECCION ARCO INICIAL
El parametro corrige el valor sinérgico de la tensién relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgi-
co y pulsado mientras gestiona la correccioén de la tension del valor alto en el proceso MIG/MAG doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (-10) - por defecto (0.0) - maximo (10)

4. TIEMPO CORRIENTE INICIAL
El parametro ajusta el tiempo durante el cual se mantiene en la corriente inicial.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)

5. RAMPA1
El parametro regula el tiempo de la rampa de unién entre el nivel HOT START vy el nivel de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.1 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)

6. RAMPA2
El parametro regula el tiempo de la rampa de union entre el nivel de soldadura y el nivel de relleno de crater.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)

7. CORRIENTE FINAL
El parametro regula la velocidad del hilo del 3° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo configurada para
la soldadura (2° nivel).

Rango de ajuste: minimo (10%) - por defecto (80 %) - maximo (200%)

8. CORRECCION ARCO FINAL

El parametro corrige el valor sinérgico de la tensién relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgi-
co y pulsado mientras gestiona la correccioén de la tension del valor alto en el proceso MIG/MAG doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (-10.0) - por defecto (0) - maximo (10.0)

9. TIEMPO CORRIENTE FINAL
El parametro ajusta el tiempo durante el cual se mantiene en la corriente final.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)

10. POST GAS
Tiempo de emision del gas posterior al apagado del arco de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (2.0 s) - maximo (20.0 s)
11. RETROCESO HILO

El valor esta ligado a la cantidad de hilo que se hace retroceder al final de la soldadura.
Rango de ajuste: minimo (0.0) - por defecto (0.0) - maximo (10.0)
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5.5.3 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE ANTORCHA EN MODALIDAD 4 TIEM-
POS-3 NIVELES

1. PRE GAS

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

NOTA: 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.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.1 s) - maximo (20.0 s)

2. CORRIENTE INICIAL

El parametro regula la velocidad del hilo del 1° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo configurada para
la soldadura (2° nivel).

Rango de ajuste: minimo (10%) - por defecto (130 %) - maximo (200%)

3. CORRECCION ARCO INICIAL

El parametro corrige el valor sinérgico de la tension relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgi-
co y pulsado mientras gestiona la correccion de la tensidn del valor alto en el proceso MIG/MAG doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (-10) - por defecto (0.0) - maximo (10)

4. RAMPA1
El parametro regula el tiempo de la rampa de unién entre el nivel HOT START vy el nivel de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.1 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)

5. RAMPA2
El parametro regula el tiempo de la rampa de unién entre el nivel de soldadura y el nivel de relleno de crater.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.5 s) - maximo (10.0 s)
6. CORRIENTE FINAL
El parametro regula la velocidad del hilo del 3° nivel en porcentaje sobre la velocidad de hilo configurada para

la soldadura (2° nivel).

Rango de ajuste: minimo (10%) - por defecto (80 %) - maximo (200%)
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7. CORRECCION ARCO FINAL

El parametro corrige el valor sinérgico de la tensién relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgi-
co y pulsado mientras gestiona la correccién de la tension del valor alto en el proceso MIG/MAG doble pulsado.
Rango de ajuste: minimo (-10.0) - por defecto (0) - maximo (10.0)

8. POST GAS
Tiempo de emision del gas posterior al apagado del arco de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (2.0 s) - maximo (20.0 s)

9. RETROCESO HILO
El valor esta ligado a la cantidad de hilo que se hace retroceder al final de la soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0) - por defecto (0.0) - maximo (10.0)
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5.5.4 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T
¥
= : pulse el botdon de la antorcha
1
® - suelte el botén de la antorcha
"
= : pulse y suelte el botén de la antorcha
' " 1. velocidad de acercamiento
- n 2. pregas
X 3. postgas
I (4) 4. CORRIENTE DE SOLDADURA
5. velocidad del hilo

I 2) (3) ¢

L

3

T~
BN

~—1
N

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

o 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 suministrar 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.

o Suelte (2T) el botén para terminar la soldadura.

- Continua el suministro del gas por un tiempo equivalente al post gas (tiempo ajustable).
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5.5.5 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 2T SPOT

¥
= : pulse el botdon de la antorcha

1
® . suelte el botén de la antorcha
"
= : pulse y suelte el botén de la antorcha
" 1. velocidad de acercamiento
o 2. pregas
1 3. postgas
(4) 4. corriente de soldadura (tiempo de
SPOT)
I 5. velocidad del hilo
2 (3),t

Q ©)
(o] t

(1)

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

o 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 suministrar 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 parametro
spot time.

- Después del tiempo de SPOT la soldadura termina automaticamente.

- Continua el suministro del gas por un tiempo equivalente al post gas (tiempo ajustable).
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5.5.6 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T
¥
= : pulse el botdon de la antorcha
1
® - suelte el botén de la antorcha
"
= : pulse y suelte el botén de la antorcha
" " 1. velocidad de acercamiento
il o 2. pregas
X 3. postgas
I (4) 4. CORRIENTE DE SOLDADURA
5. velocidad del hilo
I (2) (),

L

3

T~
BN
~—1
4
-

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

o 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 suministrar 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.

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

- Continua el suministro del gas hasta que suelte el gatillo de antorcha.

o Suelte (4T) el gatillo de antorcha para iniciar el procedimiento de post gas (tiempo ajustable).
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5.5.7 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T NIVEL B

¥
= : pulse el botdon de la antorcha

: suelte el botdn de la antorcha

rs m-

: pulse y suelte el boton de la antorcha

velocidad de acercamiento
pre gas
post gas
CORRIENTE DE SOLDADURA
(R) velocidad del hilo
S . corriente Nivel B
I (2) )+

oo AwN

®)

(1)

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

o 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 suministrar 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.

- 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 boton, se vuelve a la corriente de soldadura.

o 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.

o Suelte (4T) el gatillo de antorcha para iniciar el procedimiento de post gas (tiempo ajustable).
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5.5.8

1
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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T - 3 NIVELES

= : pulse el botdon de la antorcha

rs m-

: suelte el botdn de la antorcha

: pulse y suelte el boton de la antorcha

I (2) (3),t

olo

' R velocidad de acercamiento
- m pre gas
post gas

| \ (4)

CORRIENTE DE SOLDADURA
inicio en caliente

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

PN RAWN =

A \_(8)
7

N

~
P 3
op
~]

O
O

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 suministrar 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.

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 alumi-
nio configurar un valor del 130 %.

El nivel hot start persiste durante el tiempo de inicio configurable en segundos. Se pasa al valor de velo-
cidad 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 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 configurable
en segundos.

Este tercer nivel sirve para completar la soldadura y llenar el crater final (crater filler) en el bafio de solda-
dura: 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.
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5.5.9 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T SPOT - 3 NIVELES

¥
= : pulse el botdon de la antorcha

: suelte el botdn de la antorcha

rs m-

: pulse y suelte el boton de la antorcha

velocidad de acercamiento

pre gas

post gas

corriente de soldadura (tiempo de
SPOT)

inicio en caliente

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

N

| \ (4)

I (2) (3),t

® N O

A \_(8)
7

olo

N

~
P 3
op
~]

El proceso de soldadura es igual al de 2T- 3 NIVELES, con la diferencia de que, permanece en soldadura, 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.
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5.5.10 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T - 3 NIVELES

: pulse el botdn de la antorcha

1
® - suelte el botén de la antorcha
"
= : pulse y suelte el botén de la antorcha
' R PN 1. velocidad de acercamiento
- n - A 2. pregas
4 3. postgas
it (4) 4. corriente de soldadura
5. inicio en caliente
6. rampa de inicio
(2) (3) 7. rampa de crater
>t 8. tiempo de crater
(L)
M7
A (6)
(o1 (7)
o 1 (O yt
A T/ i

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

o Pulse (1T) el gatillo de antorcha.

- El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras suministrar 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.

- Elarco 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 bano de soldadura: por ejemplo, resulta util en la soldadura de alumi-
nio configurar un valor del 130 %.

o Suelte (2T) el botén 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.

o 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 configurable
en segundos.

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

o Suelte una segunda vez el gatillo de antorcha (4T) para cerrar la soldadura y realizar el post gas.
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5.5.11 FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T NIVEL B - 3 NIVELES

¥
= : pulse el botdon de la antorcha

: suelte el botdn de la antorcha

rs m-

: pulse y suelte el gatillo de antorcha

velocidad de acercamiento
pre gas

post gas

corriente de soldadura
inicio en caliente

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

,.\
PN RAWN =

(1 ®

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 boton no debe permanecer pulsado mas de 0,3 segundos, o se iniciara la fase de complecién de la soldadura.
Pulsando y soltando rapidamente este boton, se vuelve a la corriente de soldadura.

Pulse (3T) y mantenga pulsado el botén para iniciar el procedimiento de relleno de crater.

La soldadura se cierra como en la modalidad de 4T- 3 NIVELES.

74



Power Pulse DIGITAL 405dms Code 006.0001.2210
Power Pulse DIGITAL 505dms 22’02’202?:“-7
WELD THE WORLD ES PAN OL

6 CONFIGURACION DE PARAMETROS

A\
El boton (MENU PARAMETROS) permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura. También contiene funciones especiales, tales como la calibracion del circuito de
soldadura y el menu del sistema.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
=

1 & | =

0 | 14| vk

OO0 gy

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracion soldadura
* Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

(R
Pulse el siguiente botén (MENU).

1. Gire el codificador para seleccionar la configuraciéon deseada.
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).
Programe de esta manera todas las pantallas que se suceden en secuencia.

-
¥

V V V V V V V V

i}/
/
‘_@/

/s /I\ (@
/s /I\ /@

§

- PROCESO )
mediante el menu PARAMETROS DE PROCESO se pueden configurar los valores de los parametros
relativos a la modalidad del gatillo de antorcha.

- DOBLE PULSADO
mediante el menid PARAMETROS DOBLE PULSADOR se pueden configurar los valores de los parame-
tros relativos al proceso de soldadura DOBLE PULSADO.

- POWER MIX
El mentd PARAMETROS POWER MIX permite establecer los valores de los parametros para el proceso
de soldadura POWER MIX.

- CONFIGURACION SOLDADURA
mediante el ment CONFIGURACION SOLDADURA se pueden activar los diferentes modos de funcio-
namiento del gatillo de antorcha y configurar los parametros del gatillo de antorcha.

- CALIBRACION
mediante el asistente de CALIBRACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA, se detectan los valores
de resistencia e inductancia del circuito de soldadura.

- SISTEMA
el menu SISTEMA incluye varios submenus:
» IDIOMA: para modificar el idioma en que se visualizan los mensajes
« ACTUALIZACION FW: para actualizar el software del aparato a través de USB.
+ LISTAALARMAS: permite la visualizacion de la sefalizacion de una alarma producida.
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6.1 CONFIGURACION PARAMETROS PROCESO

WELD THE WORLD

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

FECHA'Y HORA: ajusta el huso horario, la fecha y la hora.
INFO: da informacion con respecto al uso del aparato (horas de encendido, hora de arco iluminado)
RESTABLECIMIENTO: a través de un reinicio es posible borrar los datos almacenados.

INSTALACION: configura la velocidad de avance del hilo cuando se pulsa el botén S8 (HILO

ADELANTE)

IMPORT / EXPORT

{} G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
— I S # i 3 ) » Proceso >
‘ X * Doble pulsado >
) ¢ N * Power Mix >
=) 3AO r: /mAI;] 9%7:‘6 » Configuracion soldadura >
\ J « Calibracion >
* Sistema >
J 0O g d <_<.> + ImportExport >
\_4 ) * Limites de seguridad >

=

1. Pulse el botén (MENU).
2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.
Dependiendo de la modalidad del gatillo de antorcha seleccionada hay disponibles parametros de proceso a
configurar.

(i? Para la lista de los parametros de proceso consulte:

(R

3

g

©)

- “5.5.1 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE LA ANTORCHA EN MODALIDAD 2 TIEMPOS Y 4
TIEMPQOS” en la pagina 63
- “5.5.2 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE LA ANTORCHA EN MODALIDAD 2 TIEMPOS-3
NIVELES” en la pagina 63
- “5.5.3 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE ANTORCHA EN MODALIDAD 4 TIEMPOS-3 NIVE-

LES” en la pagina 65
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO

) (= (=

. VAR |
i 8 i i 8 i

-e- o -o- <:| a -e- o -o- <:|
~— Pre gas 0.1s gis Pre gas 0.1s —

0.0 ,20.0
. .

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para configurar el valor deseado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

No o bk

PARAMETROS PROCESO
(=

g

-O0-

8

|/
-O- <:|
|

Retroceso hilo 0.0

EBlEE

8. Gire otra vez el codificador para seleccionar otros parametros.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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6.2 CONFIGURACION PARAMETROS DOBLE PULSADO

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

@ ﬁ @ MENU PARAMETROS
N I < # PN * Proceso >
4 \ * Doble pulsado >
£ Q * Power Mix >
’: 3AO I':/mﬂ-] (r)%é @ * Configuracion soldadura >
S AR * Calibracion >
+ Sistema >
A0 O O Ols|l@fmmtm
\ ) * Limites de seguridad >

Tl

1. Pulse el botén (MENU).
2. Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Doble pulsado>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE) para confirmar.

(B Xp

8

PARAMETROS DOBLE PULSADO
—O—

iﬁl_é

‘—0—»
Corriente de soldadura

30A

BIEE

=

J

=

J

PARAMETROS DOBLE PULSADO

<O
<h—o—
‘—0—»
Corriente de soldadura 30A
0 — 200

=

|
=
|

No ok

78
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4)

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.
Gire el codificador para configurar el valor deseado.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

(B
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PARAMETROS DOBLE PULSADO
) o (=
—0-
L - -
— Corriente arco 0.0 R
.

N6

8. Gire otra vez el codificador para seleccionar los parametros.

Pulsando el botoén e (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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6.2.1 PARAMETROS DOBLE PULSADO

4
Laiern

— 00—
©)

ACTIVA PULSACION
El parametro activa/desactiva la pulsacion del doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.1 s) - maximo (20.0 s)

1. CORRIENTE DE SOLDADURA
El parametro ajusta los amperios promedio del arco de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (30 A) - por defecto (30 A) - maximo (200 A)
2. CORRECCION DEL ARCO

El parametro corrige el valor sinérgico de la tension relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgi-
co y pulsado mientras gestiona la correccion de la tensidn del valor alto en el proceso MIG/MAG doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (-10) - por defecto (0.0) - maximo (10)

3. FRECUENCIA PULSACION

El parametro ajusta la frecuencia con la que se alternan las dos velocidades de hilo configuradas con el para-
metro DELTA PULSACION.

Rango de ajuste: minimo (0.0 Hz) - por defecto (2.0 Hz) - maximo (5.0 Hz)

4. DELTA PULSACION

El parametro genera las dos velocidades de hilo (alta y baja) utilizadas en el doble pulsado, las cuales se alter-
nan con la frecuencia definida por el parametro FRECUENCIA PULSACION.

Rango de ajuste: minimo (0 %) - por defecto (50 %) - maximo (100 %)

5. DUTY PULSACION
El parametro regula el tiempo de la velocidad alta.

Rango de ajuste: minimo (10 %) - por defecto (50 %) - maximo (90 %)
6. CORRECCION ARCO BAJO
El parametro corrige el valor sinérgico de la tension relativo al punto sinérgico de los procesos MIG/MAG sinérgico

y pulsado mientras gestiona la correccién de la tension del valor bajo en el proceso MIG/MAG doble pulsado.

Rango de ajuste: minimo (-10) - por defecto (0.0) - maximo (10)
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6.2.2 PARAMETROS POWER MIX

Los parametros ajustables desde este menu solo afectan al proceso de soldadura POWER MIX y no modifican
los parametros «Correccién de longitud de arco» y «Dinamica» mostrados en la pantalla principal referidos un-
icamente al proceso de soldadura por arco pulsado.

(1)
1. CORRECCION DEL TIEMPO DE ARCO PULSADO
El parametro corrige el valor sinérgico del tiempo de arco pulsado.
Gama de ajuste: minimo (-0,20s) - por defecto (0,00s) - maximo (1,00s)

2. CORRECCION DE TIEMPO DE ARCO SHORT
El parametro corrige el valor sinérgico del tiempo de arco corto.

Gama de ajuste: minimo (-0,20s) - por defecto (0,00s) - maximo (1,00s)

3. CORRECCION DE VEL. DE ALAMBRE DE ARCO SHORT
El parametro corrige el valor sinérgico de la velocidad del hilo durante el periodo de arco corto.

Gama de ajuste: minimo (0,0 m/min) - por defecto (0,0 m/min) - maximo (5,0 m/min)

4. CORRECCION DE ALTURA DE ARCO SHORT
El parametro corrige el valor sinérgico de la tension.

Gama de ajuste: minimo (-10) - por defecto (0,0) - maximo (+10)

81



g;g;/gggéo\oﬁ.7221o Power Pulse DIGITAL 405dms
o Power Pulse DIGITAL 505dms

ES PANOL WELD THE WORLD

6.3 CONFIGURACION SELECCION JOB

Cuando esta activa la funcién JOB SEL el gatillo de antorcha funciona en 4 tiempos o 4 tiempos de 3 niveles
con funciones 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).

Es posible desplazarse entre los JOB de una secuencia tanto cuando se esta en soldadura como cuando no se
esta soldando, pulsando y soltando rapidamente el gatillo de la antorcha.

Desplazamiento de los JOB con antorcha UP/DOWN
Cuando se ha instalado una antorcha UP/DOWN se pueden seleccionar los JOB que pertenecen a una secuen-

cia de JOB con las teclas de la antorcha. Para crear la secuencia de JOB, dejar una ubicaciéon de memoria libre
antes y después del grupo de JOB del cual se desea crear la secuencia.

Secuencia 1 JOB Secuencia 2 JOB Secuencia 3

J.01 J.02 J.03 no guardado J.05 J.06 J.07 no guardado J.09 J.10 J. 1

Seleccionar y cargar uno de los JOB pertenecientes a la secuencia deseada (por ejemplo J.06).

Con las teclas UP/DOWN de la antorcha ahora sera posible desplazarse por los JOB de la secuencia 2 (J.05,
J.06, J.07).

Con el segundo UP/DOWN de la antorcha se ajusta la longitud de arco.

ﬁ G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm 8 MENU PARAMETROS
—
—J 3 i} — ||, C
I —8—» - U Proceso >
< X * Doble pulsado >
) o N —~=) ||* Power Mix >
=) 3AO r: /mﬂ] 9%?‘5 #=) ||+ Configuracion soldadura >
\ AR « Calibracion >
* Sistema >
J 0004 <_® J7] || importExport =
\_4 ) \_4 * Limites de seguridad > )

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion soldadura>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.
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CONFIGURACION SOLDADURA MENU GATILLO DE ANTORCHA
—p B-LEVEL —p
@ * Pulsador antorcha > C @ o C
\— 1|+ Spot/pausa > - ___
* K Deep >
£ L -
N N N
Funcién JOB SEL
=
+ JOB SEL
\ \ * B-LEVEL

0

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Pulsador antorcha>
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la seleccién de las funciones.

Gire el codificador para seleccionar la funcién JOB SEL.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

i e e

Pulsando el boton (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

6.4 CONFIGURACION NIVEL B

Q G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm Q MENU PARAMETROS
" I S # )| \—" || Proceso >
) X * Doble pulsado >
) /, N ) ||+ Power Mix >
=) 3AO J,mﬁ 9%7; #=J ||* Configuracién soldadura >
- N * Calibracion >
0 o g g ot ey
* Import/Export >
A /]
\ O ) \m * Limites de seguridad >
@rip)
1. Pulse el botén (MENU).
2. Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion solda-

dura>
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.
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CONFIGURACION SOLDADURA MENU GATILLO DE ANTORCHA
—p B-LEVEL
@ * Pulsador antorcha > l : @ LE
\—I|* Spot/pausa > N
* K Deep >
Vs
~ ___
Funcioén NIVEL-B
=
- JOB SEL
N\ N\ « B-LEVEL

=

<

©® NG bA

MENU GATILLO DE ANTORCHA
Nivel B 0%

BIEE

9. Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.
10. Gire el codificador para configurar el valor deseado.
11. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulsando el boton

(ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

CORRIEN

TE NIVEL B

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.

84

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Pulsador antorcha>
Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la seleccién de las funciones.
Gire el codificador para seleccione la funcion NIVEL B.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.
Gire el codificador para visualizar el grafico de parametros nivel B.

=
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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).

Rango de ajuste: minimo (0 %) - por defecto (0 %) - maximo (100 %)

6.5 CONFIGURACION FUNCION SPOT/PAUSA

o — MENU PARAMETROS
& 77| @ (=
\ | —8~ # PN * Proceso
* Doble pulsado
\N =) ||+ Power Mix
3AO r:1|/m£|‘r-1 (#=) ||+ Configuracion soldadura
+ Calibracién

—
A=)

\ .

E] E] E] E] <_® :ﬁrllS;i:/aExport
\_

* Limites de seguridad
@rye)
Pulse el botén (MENU).

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion solda-
dura>

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

-
¥

:_o
AN\

.

,

=

V V V V V V V V

&

N —

CONFIGURACION SOLDADURA MENU SPOT/PAUSA
=] | & =
@ * Pulsador antorcha >
\—I|+ Spot/pausa > AR —
* K Deep >
G| £ -
\ M\ Funcion ON |
« OFF
=
. I\

(B

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Spot/pausa>
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la seleccién de las funciones.

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: ON

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

i
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MENU SPOT/PAUSA MENU SPOT/PAUSA

) =& (=
\. IR ‘ J

- Q@] - &
. N J

Tiempo de spot 0.0s Tiempo de spot 00s

007 1 25.0

N\ N\

9. Gire el codificador para seleccionar el parametro deseado.

10. Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la modificacion del parametro.
11. Gire el codificador para configurar el valor deseado.

12. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulsando el boton (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

TIEMPO DE SPOT

Si pulsa el gatillo de antorcha, el arco de soldadura dura el tiempo configurado con el parametro.

Vuelva a pulsar el gatillo de antorcha para retomar de nuevo la soldadura.

No se puede interrumpir el proceso de soldadura una vez iniciado.

Cuando se pulsa el gatillo de la antorcha y antes de que transcurran 10 segundos no se ceba el arco de solda-
dura, el proceso se interrumpe.

Durante el proceso de soldadura, se pueden modificar los parametros de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.0 s) - maximo (25.0 s)

TIEMPO DE PAUSA
El parametro configura el tiempo de pausa después del impulso de spot.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (0.0 s) - maximo (25.0 s)
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6.6 CONFIGURACION PROCEDIMIENTO K DEEP
(? El procedimiento puede habilitarse cuando se carga una curva HC.

K DEEP es un procedimiento de estabilizacién de la penetracién que usa la variacién de la velocidad del hilo
para mantener constante la altura del arco y obtener un cordén de soldadura mas uniforme en anchura y pro-
fundidad.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

| & | =

30 1.4 (’)gszg'
m/min

|

£

Il A

PAl0 000
.

(o)

{3

— MENU PARAMETROS
(=

\_ * Proceso
* Doble pulsado

J
\N f? * Power Mix
(#1e) ||+ Configuracion soldadura
J
<>
4

-
¥

N\ + Calibracion
* Sistema

* Import/Export
* Limites de seguridad
(B &
Pulse el botén (MENU).

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion solda-
dura>

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

V V V V V V V V

=

§

N —

CONFIGURACION SOLDADURA

Con K Deep

@ * Pulsador antorcha > 8 @ 8

\—I[+ Spot/pausa > RN , )
* K Deep > [ —

< -

—— AN Funcion ON Y,
- OFF

|:> < ON

N .

TR

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: K Deep>
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la seleccién de las funciones.

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: ON

No o bk

Pulsando el botén <:| (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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éG3/4 Si1-82% Ar-18% CO2-1.0 mm

g I 3 #

77
|/

( 34 1.6
s 1 09 ’
\_ A m/min mm J
00 0O Ofs
\ /

8. Debajo de la leyenda de la curva activa aparece el icono del procedimiento K DEEP activado.
La ventana de los parametros VELOCIDAD HILO se divide en dos partes; en la parte superior se visualiza el
valor configurado por el usuario, en la parte inferior el valor real que distribuye el equipo.
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6.7 CONFIGURACION PROCEDIMIENTO DSI (Digital Sense Ignition)
(? El procedimiento puede habilitarse cuando se carga una curva HC.

Digital Sense Ignition permite la reduccién casi total de proyecciones y explosiones del hilo durante la fase de
cebado en frio y de la energia transmitida a la pieza. DSI permite:

- disminuir un 60% las proyecciones durante el cebado en aceros inoxidables

- disminuir un 30% las proyecciones durante el cebado en aceros al carbono

- optimizar el cebado con hilo en cortocircuito con una reduccién notable de proyecciones y explosiones.

. G3/S4 Sif - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm N MENU PARAMETROS
o gl =
Saad) 4 () ||+ Proceso >
L I % T /| I\ * Doble pulsado >
— | s N ||+ Power Mix >
,,‘:: 30 14 0. | ,,‘:: « Configuracién soldadura >
o A /i )| \ " || Calibracion >
+ Sistema >
* Import/Export >
E] E] E] E] ‘_<’> * Limites de seguridad > |:>
\ RN

(e
Pulse el botén (MENU).

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: Configuracion solda-
dura>.

3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

N =

— CONFIGURACION SOLDADURA R DS
g * Pulsador antorcha > l _’: Q | _>:
| Spot / pausa > VAR .,/
||+ KDeep > . 7 —
A1\ Funcion ON Y,
- OFF
I:> *ON
AN PN

TR

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: K Deep>
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para activar la seleccién de las funciones.

Gire el codificador para seleccionar el campo deseado. Seleccione la siguiente ruta: ON.

No o bk

Pulsando el botén <:| (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.
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Pulsando el botén B(SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

/G3/4 Si1-82% Ar - 18% CO2 - 1.0 mm
c.“ I o 4 ﬁ
= o | Y
q 34 )
8 1.4 0.9
\_ A m/min mm )
000 Ols
S J

8. Debajo de la leyenda de la curva sinérgica activa aparece el icono del procedimiento DSI activado.
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7 SOLDADURA MMA

7.1 CONFIGURACION PROCESO MMA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm PROCESO
Q 5 | = ﬁ {3 || miciAG PULSADO (—
; =+ N - MIG/MAG SHORT/SPRAY |
— X — |- POWER MiX ]
a 14 | 06 7 ||+ MMA ) @
L/ - . J Z=) |l. ARCAIR
+TIG LIFT
) ( \
\—/ \—/
\ PN J

N0

1. Pulse el boton (PROCESO).

(X

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: MMA

3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (GUARDA) para confirmar.

- Rutilo -

— — MATERIAL
Q, I 4 i}/ \f_}, * Basico
B * Rutilo
) IR R R =Y 1= o
\_ % A AN
00 0 Ols
J

&

0@

(R
4. Pulse el boton (PROGRAMA).

5. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
o (Basico, Rutilo, Aluminio, CrNi)
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

, —
Pulsando el botén se sale de la pantalla.
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7.2 CONFIGURACION PARAMETROS PROCESO

A\
El boton (MENU PARAMETROS) permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura.

% (4
O d 0O d

- Rutilo - MENU PARAMETROS
@ (-Ll I 4 i} @ * Proceso > C
L T /| I\ * Sistema >
¢ * Importar/Exportar >
50 100 40 ¢ * Limites de seguridad >
\ A AR
<>
J

.
5

1. Pulse el siguiente boton (MENU).
2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).

PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO
) (=] & (=
. I |
- -

o <:| o <:|
. I |
Hot start 50 % Hot start 50 %

0 I 1100

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para configurar el valor deseado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

No o s
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PARAMETROS PROCESO

=
S A

Arc Force 40 %

@@

(2w

8. Gire otra vez el codificador para seleccionar otros parametros.

Pulsando el botoén E} (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

7.21 PARAMETROS MMA (MENU PARAMETROS)

(1) t | (2)|

3)
O

1. HOT START
Este parametro ayuda al electrodo a fundirse en el momento del cebado. Se configura como porcentaje referido
al valor de la CORRIENTE DE SOLDADURA. El valor esta limitado a 250 A maximos.

Rango de ajuste: minimo (0 %) - por defecto (50 %) - maximo (100 %)

2. ARC FORCE
Este parametro ayuda al electrodo a no pegarse durante la soldadura. Se configura como porcentaje referido al
valor de la CORRIENTE DE SOLDADURA.

Rango de ajuste: minimo (0 %) - por defecto (40 %) - maximo (200%)

3. VOLT END

El parametro configura el valor de tension por el cual se sale de la soldadura levantando el electrodo. Para salir
de la soldadura MMA hay que levantar, generalmente y sobre todo, el electrodo; configurando el parametro con
un valor bajo se termina la soldadura con un levantamiento minimo del electrodo y se generan menos proyec-
ciones y la pieza permanece mas limpia.

Preste atencién al hecho de que un valor demasiado bajo puede llevar a interrupciones frecuentes de la solda-
dura.

Rango de ajuste: minimo (20 V) - por defecto (50 V) - maximo (70 V)
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7.2.2 PARAMETROS MMA (PANTALLA PRINCIPAL)

Desde la pantalla principal es posible configurar otros parametros de soldadura ademas de aquellos presentes
en el menu de parametros.

)
L
-

- Rutilo -

I
40

CC

O

&)
-
-

- Rutilo -

40

%

CC

O

0000

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para configurar el valor deseado.

Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar.

CC

Dyn

i}/
/
‘_@/

\<I> \m LX;

PO~

INDUCTANCIA

El parametro, con valores bajos, permite tener un arco mas suave y con pocas proyecciones
0, con valores altos, un arco mas duro y mas estable.

Con la configuracion “CC” (constant current) se distribuye de manera constante la corriente
de soldadura configurada. Configuracion especialmente indicada para soldaduras realizadas
con electrodos de tipo basico, rutilo y acero inoxidable.

Con la configuraciéon “Dyn” se mantiene constante la potencia suministrada (levantando el
electrodo aumenta la tension de arco, pero disminuye la corriente suministrada)
Configuracién especialmente indicada para soldaduras realizadas con electrodos de celulo-
sa para la ejecucion de pasadas de raiz en tuberias con electrodos de aluminio para mejorar
la estabilidad del arco en especial con valores de corriente reducidos.

LYY\,
CC

Gama de ajuste: minimo (CC corriente constante) - predefinido (CC) - maximo (Dyn)

Gire otra vez el codificador para seleccionar otros parametros.
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8 SOLDADURAARC AIR

8.1 CONFIGURACION PROCESO ARC AIR

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm PROCESO
@ - i} @ + MIG/MAG PULSADO E’
\ I S | = RN » MIGIMAG SHORT/SPRAY __J

< A + POWER MIX

@ s\ 30 14 | 0,6 7) ||-vva s @
= } . - =) ||-ARCAIR éi‘f

1 il A1 IS +TIG LIFT
@Y U 0O U@ -
N I\ J

(B (XB
1. Pulse el boton (PROCESO).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: ARC AIR
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (GUARDA) para confirmar.

8.2 CONFIGURACION PARAMETROS PROCESO

A\
El boton (MENU PARAMETROS) permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura.

J— MENU PARAMETROS
(=

g * Proceso

\- * Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguridad

O

|
o I el B
00O0C

V V V V

D

(B (Xpe
1. Pulse el siguiente boton (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).

\<I> \m \X>
D
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO
) =] &) (=
~ ' J ' _ J
. N J
- -
=RE -
. N J
Corriente de soldadura 100 A Corriente de soldadura 100 A
0 I 1500

06

4. Pulse el botéon (CODIFICADOR) para confirmar.
5. Gire el codificador para configurar el valor deseado.
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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9 SOLDADURATIG LIFT

9.1 CONFIGURACION PROCESO TIG LIFT

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

— PROCESO
Q L ﬁ {3 || miciAG PULSADO
; S | = DN - MIGIMAG SHORT/SPRAY

) * POWER MIX

1,4 0, « MMA
| = ||-ARCAR éi
ML S /| IN——1-TIG LIFT

(Il
N
G|

OO

[&
b
S
uli

(B (XB
1. Pulse el boton (PROCESO).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: TIG LIFT
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (GUARDA) para confirmar.

1 o
(A 100 || -
7|0 00 0

BEtE

Pulsando el botén 8 se sale de la pantalla.
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9.2 CONFIGURACION DE LA MODALIDAD DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA TIG

MODO
o] % i Tiewpos S,
A~ 100 | - @
N A RN ___
@ \ 1 E] E] E] @ @ . -
\ RN /

3
(B (B
1. Pulse el botén (MODALIDAD).

o Dentro de la pantalla de menu es posible seleccionar la modalidad del pulsador de la antorcha.

(2 TIEMPQOS) - (4 TIEMPOS)

2. Gire el codificador para seleccionar la configuraciéon deseada.
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botéon (GUARDAR) si solo quiere configurar la modalidad del gatillo
de la antorcha, de lo contrario proceda con la accion al punto (4).

MODO MENU PARAMETROS
« 2 TIEMPOS [: * Proceso > l _’:
«4 TIEMPOS _____/ * Sistema >
* Importar/Exportar >
/?% « Limites de seguridad >
ad 7 sl |
0
= =
N I\

(B (e
4. Pulse el boton (MENU).

5. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
6. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE).
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO

=

=
s s I} B

N .
Rampa corriente 10s Rampa corriente 10s
00 1 120.0
\ \

7. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
8. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

9. Gire el codificador para configurar el valor deseado.

10. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar.

PARAMETROS PROCESO

=
AN =

Corriente final 50 A

11. Gire otra vez el codificador para seleccionar otros parametros.

Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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9.2.1 PARAMETROS DE PROCESO CON GATILLO DE LA ANTORCHA EN MODALIDAD 2
TIEMPOS Y 4 TIEMPOS

(1) . ﬁ

3)

1. RAMPA CORRIENTE
El parametro configura el tiempo en que la corriente se lleva del valor de corriente de soldadura al de corriente
final mediante una rampa. Impide la formacion de crateres durante el apagado del arco.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (1.0 s) - maximo (20.0 s)

2. CORRIENTE FINAL

El parametro configura el valor de corriente final. En la soldadura con aporte de material, el parametro permite
obtener un depdsito 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.

Rango de ajuste: minimo (0 A) - por defecto (50 A) - maximo (500 A)

3. POST GAS
Tiempo de emision del gas posterior al apagado del arco de soldadura.

Rango de ajuste: minimo (0.0 s) - por defecto (2.0 s) - maximo (20.0 s)

9.2.2 FUNCIONAMIENTO TIG LIFT 2T

1

~ : pulse el botén de la antorcha
1

® - suelte el botén de la antorcha

' N 1. corriente de soldadura
- 1 | 2. rampa corriente
3. corriente final
oo 4. postgas
I (2)
(3)
(4)

o Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

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

o Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

o La corriente de soldadura alcanza el valor configurado.

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

o La corriente alcanza el valor corriente final en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.
o El arco eléctrico se apaga.

o Continta el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.
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9.2.3 FUNCIONAMIENTO TIG LIFT 4T
¥
~ : pulse el botén de la antorcha
1
® : suelte el boton de la antorcha
"
~ : pulse y suelte el botén de la antorcha
1. corriente de soldadura
w ¥ 1 .
o - [ 1 2. rampa corriente
3. corriente final
G 4. postgas
(2)
3
I ( )I (4) ‘t

o Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

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

Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado.

Pulse (3T) y mantenga pulsado el botén para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

La corriente alcanza el valor corriente final en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente equivalente a la corriente final.
En estas condiciones se puede llenar el bafno de soldadura (crater filler current).

Suelte (4T) el botdn para interrumpir el arco.

o Continta el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

o

O O O O O O
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10 GESTION DE LOS JOB

Se pueden guardar y cargar configuraciones de soldadura personalizadas en ubicaciones de memoria denomi-
nadas JOB.

El Job es la copia de la imagen de todos los parametros configurados en el dispositivo. Para parametros se
consideran los valores de la velocidad del hilo, correccion del arco de soldadura, inductancia/dinamica, rampas,
modalidad del gatillo de la antorcha, proceso, programa utilizado, funciones especiales, limites de seguridad,
etc...

La configuracién del mend de CONFIGURACION no se guarda.

Hay disponibles 100 JOB.

La funcién esta habilitada cuando no se esta soldando.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm — LISTA JOB
g kd | QT

I %' T AR
30 1.4 0.6 Ai
A m/min mm é
J
<>
_

C]C]C]%; \

=
1. Para entrar en el menu de JOB, pulse el boton (JOB).

/s (;T\ (@
Bl

\_

10.1 CREAR UN JOB

Entre en la pantalla JOB

LISTAJOB

EHRE
BEln

1. Pulse el botén (CREA JOB). Aparece la pantalla para la seleccion de la posicion del JOB.
2. Seleccione mediante elcodificador la posicién del JOB.
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el botén (ADELANTE). Aparece el teclado para escribir el nombre.
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10.1.1 FUNCIONES DEL TECLADO
1. salida con anulacién de las modificaciones 5. numeros/caracteres especiales
2. posicion del JOB 6. barra de espaciado
3. nombre del JOB 7. borra texto
4. mayusculas 8. guarda

) job1 E’ (1)

@) | hame1 |

qgiwlef[r|jtjyjujijo]p

zZix|cl|v|{b|n|m]|,
@ | 4> |123 ©) L=

(5) 7 ®

El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones meca-
nicos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

10.1.2 NOMBRAR UN JOB

job1 8

name1 |

qlwle|r|{tjyjujijo]|p
als|d|flg|h|j[k]|]
zIx|c|v|b|n|m],

123 4R8O

Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (GUARDA).
Pulse el boton (CODIFICADOR) para guardar y salir.

N

| .
Pulsando el boton C se sale sin guardar.
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Entre en la pantalla de JOB, con la lista de los JOBS guardados.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

— LISTA JOB job1 3
m C—} name1 | =5
\—____I[1:JOB1 J

ggjggg llajwjejritjyjujijofp
Ai}‘%%m /asdfghjkl
@ <_<>> zlxlclv|ib|n|m|,
% | M ]123 A=

1. Seleccione mediante codificador el JOB que se va a renombrar.
2. Pulse el boton (RENOMBRAR). Aparece el teclado para escribir el nombre.

El panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar las configuraciones utilizando los botones meca-
nicos, o tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

ook w

| .
Pulsando el boton C se sale sin guardar.
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Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.
Gire el codificador para seleccionar el simbolo en el teclado (GUARDA).
Pulse el boton (CODIFICADOR) para guardar y salir.
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10.3 CARGAR UN JOB

Entre en la pantalla de JOB, con la lista de los JOBS guardados.

—_ LISTA JOB G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
] (=] & | e
. 1: JOB 1 AN I S+ | = |
2: JOB 2 . 1k 30 14 06 A N
3:J0B3 _ _
Ai 4: JOB 4 / \L“‘v A i - /
)
= N EEEEERE]E
ﬁ O \£ Job 1: name1 O)

3

1. Con el codificador seleccione el JOB a cargar.
2. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (CARGA).
3. Enla pantalla principal aparece el nombre del job cargado.

10.4 CANCELAR UN JOB

Entre en la pantalla de JOB, con la lista de los JOBS guardados.

- LISTAJOB ;Cancelar el job seleccionado?

e

2: JOB 2

Aﬁ 3: JOB 3
4: JOB 4
N

1@

BEln

I:>/

\
: S
@0
1. Con el codificador, seleccione el JOB que desea borrar.
2. Pulse el botén (BORRA). ]
3. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botdn (Sl) para confirmar.
4. o el boton (NO) para volver a la pantalla anterior.
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10.5 EXPORTAR LOS JOB

Entre en la pantalla JOB

I
[
A
E

LISTA JOB @ LISTA JOB
1: JOB 1 \_ O: JOB 1
2: JOB 2 O: JOB 2
3:JOB 3 q
4: JOB 4 f
\_
<{>

of

JOB 3
%84

\.

S0

(X

Pulse el botén (MENU).
Seleccione mediante el codificador el JOB a exportar.
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar la seleccion.

Si se quieren seleccionar/deseleccionar todos los JOB pulse el boton (SELECCIONE TODO)/(DESELEC-
CIONE TODO).

N =

O\\

Exportacién job ok

|
|
|

=.
4
=.
4
=.
4

Exportacion job ok

L

/7

QF@ 0@

—_——=u

5. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
6

Pulse el botén (EXPORTA) para exportar el archivo a la llave USB. Si la exportacion es correcta aparece
el mensaje “Exportacion job correcta”.

7. Pulse el boton (OK)
Pulsando el botén (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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10.6 IMPORTAR LOS JOB

Entre en la pantalla JOB

WELD THE WORLD

1: JOB 1
2:JOB 2

I
|
3:JOB 3
& 4:JOB 4
0
2

LISTAJOB

1. Pulse el botén (MENU).

O: JOB 1

O:JOB 4

I
N
[: JOB 2
: JOB 3
N
%

LISTAJOB

AN

2. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
3. Pulse el boton (IMPORTA) para importar los archivos de la llave USB.
Si los archivos presentes en la llave USB ocupan la misma posicion (numero antes del nombre) que aquellos
presentes en la WF-205, estos ultimos seran sobrescritos por aquellos de la llave.

Code 006.0001.2210
22/02/2023 V.1.7
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E.stg opgraciérj puede l :,
eliminar job existentes.
¢ Quieres continuar? ____/

___J

=
.:>/

4. Pulse el boton (Si).

Pulsando el boton (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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10.7 ANADIR LOS JOB

Entre en la pantalla JOB

WELD THE WORLD

1: JOB 1
2:JOB 2

I
|
3:JOB 3
& 4:JOB 4
0
2

LISTAJOB

1. Pulse el botén (MENU).

O: JOB 1

O:JOB 4

I
\_
[: JOB 2
O: JOB 3
N
%%

LISTAJOB

2. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
3. Pulse el boton (ANADE) para afiadir a los JOB presentes en el WF-205 los archivos de la llave USB.
Los archivos presentes en la llave USB seran afiadidos a aquellos presentes en el WF-205, volviéndolos a

numerar e introduciéndolos en el fondo de la lista.

Code 006.0001.2210
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11 CONFIGURACION BOTON FAVORITOS

ES posible asociar a los botones E] (SELECCION RAPIDA) una funcién especifica entre aquellas seleccio-
nables de una lista predefinida.

G3/S4 Si1-82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU ELECC'ON RAP|DA
G o] [@ =
I 3 |\ *F1
4 > «F2
a 30 14 | 0.6 (£
=) A m/min mm =) *F3
- AR
*F4
N8 0O 0 U@ 7 m
- -
\ I\ 3

(B X

1. Apriete el botén (PREFERIDOS); aparece el MENU ELECCION RAPIDA. Dentro de la pantalla del menu
es posible seleccionar el boton (Fn°) al cual asignar una funcién especifica. Manteniendo apretado el boton

E] (ELECCION RAPIDA) deseado durante 3 segundos se entra directamente en la pantalla de asigna-
cion de la funcion.

Gire el codificador para seleccionar el botén deseado.

3. Pulse otra vez el botén (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE).

F1 MENU ELECCION RAPIDA
O e 2@ B
. D Ninguna activacion

n

\ \ * F1 Jlnll
— Activacién doble pulsado J | = é}
F=) ||+ |wr]| Activacion Nivel B =) ||,
= Sl
. Activacion job sel «F4
) 0 )
\47 . Activacion spot/pausa %] \47 I:>

4. Gire el codificador para seleccionar la funcién deseada.

o (Ninguna activacion, Activacién doble pulsado, Activacidn B-Level, Activacion job sel, Activacion spot/pausa,
Activacion K Deep, Activacion remision job).

5. Pulse otra vez el boton (CODIFICADOR) o el botéon (GUARDAR).

Pulsando el boton 8 se sale de la pantalla.
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G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

ik

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

I S | = VN I S| = =
4 4 4
AR EEREE

ik

%

J

) O O O

%

J

6. Una vez asociada la funciéon deseada ~con gl botéon de SELECCION RAPIDA, se visualiza el icono de la
funcién tanto en el menu de SELECCION RAPIDA como en el botén en la pantalla principal.
7. Pulse el botén con la funcidén asociada para activar o desactivar la funcién. Cuando la funcion esta activa

el botdn se destaca en amarillo.
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12 RESTABLECIMIENTO

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.

12.1 RESTABLECIMIENTO DE PARAMETROS

El procedimiento de reinicio restablece los valores, parametros y configuraciones, excepto en los siguientes ajustes:
- Configuraciones del menu de sistema.
- JOB almacenados.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS
< < (=
||| I 3 _ )

* Proceso

¥
t

* Doble pulsado

J
o N * Power Mix
@ 3AO r: /mﬂ] 9%?‘5 ,:. » Configuracion soldadura
J
<>
/

- « Calibracion

PAl0 00 0

\.

-
* Sistema

@ * Import/Export
% * Limites de seguridad

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

V V V V V V V V

=

MENU DE SISTEMA RESTABLECIMIENTO
@ * |[diomas > [ : @ * Restablece parametros [ :
\— ||+ Actualizacion FW > /I * Restablece parametros y job |/
— I Lista Alarmas > — I’ Restablece pantalla
* Fecha y Hora > * Restablecimiento de fabrica
E=J 11, Informacion > =
I Soldaduras > 21 -
—— ||+ Restablecimiento > —
ﬂ . Conﬂguracién > |:> \47 |:>
\_ * Service > VIR )

(R

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento>

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar la configuracién deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restablece parametros
Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

No o
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¢ Restablecer todos los parametros?

=

___J

=
.:>/

___J

8. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (Si).

Pulsando el botén

Pulsando el boton

(NO) se vuelve a la pantalla anterior.

12.2 RESTABLECIMIENTO DE PARAMETROS Y JOB

(SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

Code 006.0001.2210

22/02/2023 V.1.7

ESPANOL

El procedimiento de reinicio restablece completamente los valores, parametros y memorias a la configuracion

de fabrica.

iTodas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones personales de soldadura se bo-

rraran!

(G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

MENU PARAMETROS

© dile =

| —8—» # I\ * Proceso >

X * Doble pulsado >

o N * Power Mix >

@ 3A0 n;I /mﬁ %‘5 #’— + Configuracién soldadura >

- N * Calibracion >
0000 1=

* Import/Export >

«
\@ O/ \@ * Limites de seguridad >

1. Pulse el botén (MENU).
2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

(R

(X
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MENU DE SISTEMA

* |[diomas

* Actualizacion FW
* Lista Alarmas

* Fecha y Hora

* Informacion

* Soldaduras

* Restablecimiento
» Configuracion

* Service

R

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento>

Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restablece
parametros y job.

7. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

RESTABLECIMIENTO

* Restablece parametros

* Restablece parametros y job
* Restablece pantalla

* Restablecimiento de fabrica

V V V V V V V V V

C_}/
<:I/
I:>/

HEn

BIEE
/s (I\ /@

o o

¢ Restablecer todos los parametros l _,:
y cancelar los job? )

B
&=

®

8. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (Si).

Pulsando el botén (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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12.3 RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE PANTALLA

El procedimiento de restablecimiento de las configuraciones de pantalla restaura las configuraciones predefi-
nidas de la pantalla. Se restablece el idioma predeterminado (inglés), se ponen a cero los botones de acceso
rapido, y la configuracion de parametros de pantalla se lleva a la configuracion definida,

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

—_— — MENU PARAMETROS
®; | D I (e (=
— I —8—» - I\ ||+ Proceso >
‘ X * Doble pulsado >
) g N —~=) ||* Power Mix >
= 3AO r: /mﬂ] 9%?‘6 *=) ||+ Configuracion soldadura >
. AR « Calibracion >
* Sistema >
J OO g U <_® J7] || importExport =
\_4 ) \_4 * Limites de seguridad >

&

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

— MENU DE SISTEMA — RESTABLECIMIENTO
Q * |diomas C

\—_I|+ Actualizacion FW
* Lista Alarmas
* Fecha y Hora

.Q‘ * Restablece parametros

/I * Restablece parametros y job

* Restablece pantalla

(o)

<:| 4 | ||* Restablecimiento de fabrica
__J

HEn

V VV V V V V V V

* Informacion
~ + Soldaduras /1|
—— || * Restablecimiento —
ﬂ . Conﬂguracién |:> \47
\_ » Service RN

(R

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento>

5. Pulse el botén (CODIFICADOR) para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restablece
pantalla.

7. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.
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¢ Restablecer las configuraciones de l _,:
pantalla?
|

___J

=
.:>/

8. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (Si).

Pulsando el boton (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.

12.4 RESTABLECIMIENTO DE FABRICA

El procedimiento de restablecimiento restablece completamente los valores, parametros y memorias a la con-
figuracion de fabrica.

iTodas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones personales de soldadura se bo-
rraran!

Solamente permanecen memorizadas las configuraciones relativas a: fecha, hora.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
¥
30 1.4

MENU PARAMETROS
=

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracién soldadura
« Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

(B &
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

-
N\

i;-o
\}(\

m/min

OO0 gy

V V V V V V Vv V

=

ﬁ/
/
4_®/

/s /T\ /@
/s /T\ /@

&
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MENU DE SISTEMA RESTABLECIMIENTO
* |diomas @ * Restablece parametros
* Actualizacion FW N * Restablece parametros y job

* Lista Alarmas

* Fecha y Hora

* Informacion

* Soldaduras

* Restablecimiento
» Configuracion

* Service

(R

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento>

5. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Restableci-
miento de fabrica.

7. Pulse el boton (CODIFICADOR) para confirmar.

* Restablezce pantalla

=
_____/
<:| ,f * Restablecimiento de fabrica <:|
_____/
)

V V V V V V V V V

EBIEE

Volver a las configuraciones de fabri-
ca? '

|
=
|

8. Pulse el botén (CODIFICADOR) o el botén (Si).

Pulsando el botén (NO) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton = (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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13 GESTION DE LAS ALARMAS

La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

{} G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm Q MENU PARAMETROS
| —
N I _8_' # \_—__||*Proceso
* Doble pulsado
("~ ) \ Y
’ p—

Va

* Sistema
* Import/Export
——/ ||+ Limites de seguridad

- « Calibracion
710 00 O

V V V V V V V V

J
o N =) ||* Power Mix
=) 3AO r:/mﬁ 9%?‘5 (>'=J ||* Configuracion soldadura
J
<>
/

Va

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE).

MENU DE SlSTEMA Fecha/Hora Alarmas
| :; 07/11/18 08:14:25 E022 - BOOST AGUJERO DE RED |
. v 00 - —)
. |d|0maS 30/09/18 10:00:06 E029 - FALTA FASE g

¢ Actualizacion FW
* Lista Alarmas

| ,"_ * Fecha y Hora

* Informacion
+ Soldaduras

* Restablecimiento
| ﬂ + Configuracién
.

V VV V V V V V V

* Service

(2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Lista alarmas>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE). Se visualiza la lista de las alarmas memorizadas.
6. Pulse el boton (RESTABLECIMIENTO ALARMAS) si desea borrar la lista.

\
N
A

Cuando se produce una condicion de alarma, se desactivan todas las funciones, con la excepcion de:
- ventilador de refrigeracion
- grupo de refrigeracion (si esta activo).
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CODIGO | SIGNIFICADO SOLUCION
ALARMA NTC DESCONECTADA . . . .
. ) - . . ES necesaria la intervencion de personal técnico
E02 Indica la interrupcién de la informacion entre g ., -
. cualificado para la reparacion/mantenimiento.
el NTC y el sistema de control
- Compruebe que la antorcha de soldadura no
esté apoyada en la pieza a soldar conectada a la
masa.
ALARMA VOUT DESCONECTADA - Compruebe que en el encendido del generador
EO04 Indica que hay cortocircuito entre las tomas | no haya un cortocircuito entre las tomas (la ten-
de soldadura (+) y (-). sion debe ser mayor o igual a la Ur).
- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racién/mantenimiento.
ALARMA GATILLO DE ANTORCHA APRE-
TADO - Compruebe que el gatillo de antorcha no esté
EO05 Indica que al encender el generador se ha | pulsado, bloqueado o cortocircuitado.
detectado un cortocircuito en la entrada del | - Compruebe que la antorcha y el conector de an-
gatillo de antorcha. Cuando cese el problema, | torcha estén integros.
se restaura el generador de corriente.
ALARMA BOOST AGUJERO DE RED - Compruebe la estabilidad della red eléctrica si el
. . .., | problema ocurre con frecuencia.
E22 Indica que ha habido una falta de tension ra-
. . g . Cuando cese el problema, se restaura el genera-
pida en la alimentacion eléctrica . "
dor de corriente de manera automatica.
E23 ALARMA BOOST CORRIENTE SATURADA | ES necesaria la intervencion de personal técnico
Sobrecorriente Boost de red cualificado para la reparacion/mantenimiento.
ALARMA BOOST CORRIENTE NO EQUILI- . , . .
E25 BRADA ES necesaria la intervencion de personal técnico
e . cualificado para la reparacion/mantenimiento.
Desequilibrio absorcion de fases
ALARMA CORRIENTE DE TIERRA . . - o
. o . L ES necesaria la intervencion de personal técnico
E26 Recirculaciéon de la corriente en circuito de g ., .
tierra cualificado para la reparacion/mantenimiento.
ALARMA TENSION INSUFICIENTE DE ALI- | - Compruebe que la alimentacion de la red eléc-
E27 MENTACION trica no caiga por debajo de los valores minimos
Tensién de alimentacion baja admitidos.
ALARMA SOBRETENSION DE ALIMENTA- . - o
E28 CION - Compruebe que la alimentacion de la red eléctri-
. . . ca no supere los valores maximos admitidos.
Tension de alimentacion alta
- Compruebe que de la red eléctrica lleguen las
tres fases.
ALARMA FALTA FASE - Compruebe la m’Fegrldad_ Qe los fusibles de linea
E29 en el cuadro de alimentacion.

Falta una fase

- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.
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- LAS corrientes de soldadura estan en el limite
ALARMA SOBRECORRIENTE PRIMARIA del umbral maximo: baje los parametros de sol-
e : . | dadura.

E30 Superacion del umbral de corriente en el pri- . . . .

mario - .S’I el problema pe'r3|§te es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racién/mantenimiento.

ALARMA TERMICO TARJETA DE POTEN- |- Deje el equipo encendido para refrigerar mas

CIA rapidamente las partes sobrecalentadas. Cuando

E31 Indica la intervencion de la proteccidon térmi- | cese el problema, se restaura el generador de co-
ca por sobrecalentamiento del generador de | rriente de manera automatica.
corriente. - Compruebe el correcto funcionamiento de los

ventiladores.
» Compruebe que la potencia que requiere el pro-
i ceso de soldadura en curso sea inferior a la po-
ALARMA TERMICO SECUNDARIO tencia maxima declarada.

E32 Indica la intervencion .de la proteccion térmi- | . compruebe que el estado de funcionamiento
ca por sobrecalentamiento del generador de | sea conforme a la placa de datos del generador
corriente. de corriente.

» Compruebe que la circulacion de aire alrededor
del generador de corriente sea adecuada.
ALARMA GRUPO DE REFRIGERACION - Compruebe que la conexion al grupo de refrige-
E50 Indica la falta de presion dentro del circuito de | racion sea correcta.
refrigeracion de la antorcha. - Compruebe que el interruptor O/l esté en posi-
cion “I” y que se ilumine cuando se active la bom-
ba.
- Compruebe que en el grupo de refrigeracion
haya liquido de refrigeracion.
- Compruebe que la bomba haga bombear el li-
ALARMA TERMICO DEL GRUPO DE RE- | quido (presencia de una derivacion externa)
FRIGERACION - Compruebe que el circuito de refrigeracion este
E51 Temperatura del liquido de refrigeracién por | intégro, en particular los tubos de la antorcha y las
encima del umbral conexiones internas del grupo de refrigeracion.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los
ventiladores.
- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cién de personal técnico cualificado para la repa-
racién/el mantenimiento.

ALARMA NTC DEL GRUPO DE REFRI- . . . .

E52 GERACION ES necesaria la mtervencpn de persqngl técnico
NTC en CU desconectado cualificado para la reparacion/mantenimiento.

- Compruebe si el motor esta bloqueado mecani-
ALARMA CORRIENTE MOTOR WF camente por algun objeto. o

E60 . . - Si el problema persiste es necesaria la interven-

La corriente absorbida por el motor es alta o . o
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.

120



Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

WELD THE WORLD

Code 006.0001.2210
22/02/2023 V.1.7

ESPANOL

CODIGO |SIGNIFICADO SOLUCION
- Verificar el caudal de gas en la instalacién co-
ALARMA FALTA GAS nectada al dispositivo. o
E70 . - Si el problema persiste es necesaria la interven-
Flujo de gas no detectado s . e
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.
E81 ALARMA NIVEL MAX DE CORRIENTE | - Verificar que el parametro del limite de seguri-
SUPERADO dad sea correcto en funcion de los parametros de
soldadura configurados.
- Verificar que no haya problemas de soldadura
E82 ALARMANIVEL MIN DE CORRIENTE SU- relacionados con el consumible, gas utilizado, po-
PERADO sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas (K-Deep).
E83 ALARMA NIVEL MAX DE TENSION SU- | - Verificar que el parametro del limite de seguri-
PERADA dad sea correcto en funcién de los parametros de
soldadura configurados.
. - Verificar que no haya problemas de soldadura
E84 ALARMA NIVEL MIN DE TENSION SUPE- | 1¢|5cionados con el consumible, gas utilizado, po-
RADA sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas.
E85 ALARMA LIMITE DE VELOCIDAD MAX |- Verificar que el parametro del limite de seguri-
DEL ALAMBRE SUPERADO dad sea correcto en funcién de los parametros de
soldadura configurados.
. - Verificar que no haya problemas de soldadura
E86 ALARMA LIMITE DE VELOCIDAD MIN relacionados con el consumible, gas utilizado, po-
DEL ALAMBRE SUPERADO sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas (K-Deep).
- Verificar el caudal de gas en la instalacién co-
ALARMA NIVEL MAX DE FLUJO DE GAs | "¢¢tada al dispositivo. o
E87 - Si el problema persiste es necesaria la interven-
SUPERADO e . o
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racién/mantenimiento.
- Verificar el caudal de gas en la instalacién co-
ALARMA NIVEL MIN DE FLUJO DE GAs | "¢¢tada al dispositivo. o
E88 - Si el problema persiste es necesaria la interven-
SUPERADO It . o
cién de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.
- Verificar que el parametro del limite de seguri-
dad sea correcto en funcion de los parametros de
soldadura configurados.
ALARMA NIVEL MAX DE CORRIENTE | Ver'lflcar que no haya proplemas d'e”soldadura
E89 relacionados con el consumible, posicién de sol-

MOTOR SUPERADO

dadura, antorcha, arrastre del hilo.

- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.
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CcODIGO

SIGNIFICADO

SOLUCION

w81

ADVERTENCIA NIVEL MAX DE COR-
RIENTE SUPERADO

w82

ADVERTENCIA NIVEL MIN DE CORRIEN-
TE SUPERADO

- Verificar que el parametro del limite de seguri-
dad sea correcto en funcién de los parametros de
soldadura configurados.

- Verificar que no haya problemas de soldadura
relacionados con el consumible, gas utilizado, po-
sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas (K-Deep).

w83

ADVERTENCIA NIVEL MAX DE TENSION
SUPERADA

ws4

ADVERTENCIA NIVEL MIN DE TENSION
SUPERADA

- Verificar que el parametro del limite de seguri-
dad sea correcto en funcion de los parametros de
soldadura configurados.

- Verificar que no haya problemas de soldadura
relacionados con el consumible, gas utilizado, po-
sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas.

w85

ADVERTENCIA LIMITE DE VELOCIDAD
MAX DEL ALAMBRE SUPERADO

W86

ADVERTENCIA LIMITE DE VELOCIDAD
MIN DEL ALAMBRE SUPERADO

- Verificar que el parametro del limite de seguri-
dad sea correcto en funcién de los parametros de
soldadura configurados.

- Verificar que no haya problemas de soldadura
relacionados con el consumible, gas utilizado, po-
sicion de soldadura, masa, antorcha, arrastre del
hilo, funciones especiales activas (K-Deep).

w87

ADVERTENCIA NIVEL MAX DE FLUJO
DE GAS SUPERADO

- Verificar el caudal de gas en la instalacién co-
nectada al dispositivo.
- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.

wsas

ADVERTENCIA NIVEL MIN DE FLUJO DE
GAS SUPERADO

- Verificar el caudal de gas en la instalacién co-
nectada al dispositivo.
- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.

w89

ADVERTENCIA NIVEL MAX DE COR-
RIENTE MOTOR SUPERADO

- Verificar que el parametro del limite de seguri-
dad sea correcto en funcién de los parametros de
soldadura configurados.

- Verificar que no haya problemas de soldadura
relacionados con el consumible, posicion de sol-
dadura, antorcha, arrastre del hilo.

- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cién de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.

E99

ALARMA GENERAL
Indica que no se ha reconocido el generador

- Verificar la integridad de las conexiones entre
generador y remotos (carros devanador, remotos,
otros dispositivos).

- Si el problema persiste es necesaria la interven-
cion de personal técnico cualificado para la repa-
racion/mantenimiento.
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14 INFORMACION DEL SISTEMA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm MENU PARAMETROS

| \_ * Proceso
A * Doble pulsado

J
— o A =) ||+ Power Mix
=) 3AO r:/mﬁ 9%?‘5 (>'=) ||* Configuracion soldadura
J
<>
/

Tl

¥
t

* Sistema
* Import/Export
——/ ||+ Limites de seguridad

V V V V V V V V

- « Calibracion
710 00 O

0

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

& | MENU DE SISTEMA = S/Nm. Gen, 000 | (=
> [ |d|0m§S 3 > Horas encendido 2:30:28
\— ||+ Actualizacion FW > |—/ Horas arco encendido 0:18:05 ____/
+ Lista Alarmas > Panel 100 Ver 1.20 OK
(£) ||+ Fechay Hora > <:| <:|
E=J 11 Informacion > )
— | » Soldaduras >
* Restablecimiento >
* Configuracion > |:>
\_ « Service > )

(2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Info>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

La pantalla muestra:
- numero di serie del generador
- numero de horas con la maquina encendida
- numero de horas de arco encendido
Después de 10 segundos la pantalla muestra:
- la lista de las tarjetas con microcontrolador y la version del firmware respectiva

6. Pulse el boton (DATA)
Se accede a la pantalla que muestra en tiempo real los datos del sistema.
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2.3 20 20
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124

Valor instantaneo de la corriente de soldadura.

Valor instantaneo de la tensién de soldadura.

Valor instantaneo de la velocidad del hilo.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

Valor del flujo del gas en litros/minuto (solo si esta el sensor).

Numero progresivo del corddn de soldadura desde el momento del encendido del generador
(empieza desde 1 en cada encendido).

Duracion de la soldadura de cada cordoén.
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_ElP Potencia instantanea del arco de soldadura en KW.
POTENCIA INSTANTANEA: Valor medio de la potencia instantanea que es dado por el pro-
kW ducto TENSION para CORRIENTE muestreada cada 100 microsegundos.
1,25
.ELE Energl’a’del arco de spldadura en KJ.
ENERGIA INSTANTANEA: Valor medio de la potencia instantanea que es dado por el pro-
kJ ducto TENSION para CORRIENTE EN LA UNIDAD DE TIEMPO muestreada cada 100 mi-
crosegundos.
1,09 J

@ Valor de la corriente del motor del devanador.
Mide la corriente absorbida por el motor devanador durante la soldadura. Los valores exce-
A sivos indican problemas de arrastre (hilo atascado, envoltura sucia, tubo portacorriente de-
sgastado u obstruido, etc.)
2,3

Temperatura del disipador de potencia en el generador.

CO
20.0

(¥

CO
20.0

Temperatura del agua del grupo de refrigeracion.

Pulsando el boton <:| (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el botén B (SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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15 REGISTRO SOLDADURAS

La pantalla visualiza los datos de soldadura de las ultimas 500 soldaduras realizadas.
Se pueden exportar los datos en formato de archivo .CSV en una llave USB.

VISUALIZACION REGISTRO SOLDADURA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm
4
30 1.4

MENU PARAMETROS

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracién soldadura
+ Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

e
1. Pulse el botén (MENU).

2. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Sistema>
3. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

Tl

-
¥

m/min

OO0 gy

9\;.0
\N

V V V V V V V V

EBIEE

i}/
/
‘_@/

(— | — |
S| || &

0

— MENU DE SISTEMA C—} @ @ I U SO 5_

Q . N° yymmdd hhmmss s A m/min N°
(>¢) ||+ |diomas

\—__I[+Actualizacion FW
+ Lista Alarmas

1

_/ 2021- 10-18-30 5.6 100 20.1 23 0 8.0

FHC)] 0316

> C
> |
>
=
& | || FechayHora > <:| : <:|
\ ) K |nf0|'macion > ﬁ :gi‘t 10-23-00 14.8 80! 201 23 0 8.0
—— | * Soldaduras > |/ -
) * Restablecimiento > [ 2021 10-41-13 5.6 1101 201 23 0 8.0
. .z HC 03-16
ﬂ * Configuracion > |:> I:>
—/ .
\_ « Service > J J

(2w

4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada. Seleccione la siguiente ruta: Soldaduras>
5. Pulse el boton (CODIFICADOR) o el boton (ADELANTE) para confirmar.

La pantalla muestra:
- numero progresivo del cordén de soldadura desde el momento del encendido del generador (empieza
desde 1 en cada encendido)
- fecha (dia/mes/ano)
- hora (hora/minutos/segundos) inicio soldadura
- duracion de la soldadura en segundos (cada cordon)
- corriente media de soldadura (corddn realizado)
- tension media de soldadura (cordén realizado)
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- velocidad hilo media (cambia solo con k-deep)
- numero del job (si esta cargado)
- energia instantanea del arco en kJ

Si estan activos los LIMITES DE SEGURIDAD, cuando se verifica una condicion de alarma/advertencia la casi-
lla correspondiente al parametro controlado cambia de color:

- superacion limite del valor de alarma configurado (casilla roja + simbolo ! para limite inferior o simbolo 1
para limite superior)

- superacion limite de advertencia configurado (casilla amarilla + simbolo | para limite inferior o simbolo 1
para limite superior)

EXPORTACION REGISTRO SOLDADURA

yymmdd hhmmss s m/min N° —}

‘T @ Uo@%—‘jc

03-16

2
1 U-$ 1 <::I
— [ 2021- 10-23-00 14.8 201 23 0 8.0
N° yymmdd hhmmss V in ° HC

N — N — N —
ZJ:U ZJ:U ZJ:U 2021- 10-18-30 56 100 204 23 0 8.0

=.
@Q
=.
4
=.
4

1

@ — 03-16
r 2021-  10-18-30 5.6 100 201 23 0 8.0 — P
HC)  03-16
f 2021-  10-41-13 5.6 1101 20.1 2.3 0

2 <:| Hc| 03-16

/ 2021 10-23-00 148 80!l 201 23 o 8.0

HC 03-16

4 8

3
@ 2021-  10-41-13 5.6 101 201 23 0 $

HC 03-16

6. Introduzca una llave USB en el puerto correspondiente.
7. Pulse el boton (EXPORTA).
8. Pulse el botdon (CSV).

=

Los datos se guardan en formato CSV, que, por ejemplo, puede importarse mediante Excel.
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A B C D F G H 1 L M
1 [Type : weldlogs I
2 |Date: 2021/04/0112:49:43
3 |Machine : 257
4 |NumSer : 180027
5 [Seam Date Start Arctime Current Voltage Speed Power Energy Gas Job Alarm
(3 5 A \' mfmin W kJ I/min
7 6 16/03/2021 10:01:49 5,6 100 20,1 23 1435 8 0 0 0
8 5 16/03/2021 10:00:40 10,2 104 16,2 2,3 1439 15,3 0 0 0
9 4 16/03/2021 09:57:49 5,6 110 15,2 2,4 895 5 0 0 0
10 3 16/03/2021 09:52:22 3.4 133 158 2,3 887 3 0 0 0
1 2 16/03/2021 09:27:07 6.8 116 17 2,3 1627 11,1 0 0 0
12 1 16/03/2021 09:25:56 22,8 114 15,7 2,3 1616 36,8 0 0 0
13 3 15/03/2021 14:44:55 1,6 110 21,1 2,2 1430 2,3 0 0 0
14 2 15/03/2021 14:43:58 1,4 114 18,1 21 1560 2,2 0 0 ]
15 | 1 15/03/2021 14:43:01 4,2 113 16,4 2,2 1571 6,6 0 0 ")
16 | 2 15/03/2021 14:29:50 58 113 15,3 2,2 1539 8,9 0 0 0
17 | 1 15/03/2021 14:24:43 4,2 107 16,6 2,3 1434 6 0 0 o
18| 3 15/03/2021 14:13:52 1,2 99 22,7 2,1 1407 1,7 0 0 ")
19 | 2 15/03/2021  14:13:00 2 104 20,7 2,3 1386 2,8 0 0 ")
20| 1 15/03/2021 14:11:14 3,2 100 21,7  41L7 1311 4,2 0 0 0
21 4 15/03/2021 13:52:07 2,6 107 18 2,2 1492 3,9 0 0 )
22 3 15/03/2021 13:50:49 3 113 16,7 2,3 1438 4,3 0 0 ")
23 2 15/03/2021 13:49:49 3.4 107 18 2,3 1443 4,9 0 0 0
24 1 15/03/2021 13:48:04 3,8 106 18,2 2,3 1390 81 0 0 0
25 2 15/03/2021 13:35:37 4,6 117 14,8 23 1400 6,4 0 0 0
26 1 15/03/2021 13:07:38 5,8 111 16,2 2,3 1332 7.7 0 0 0
27 1 15/03/2021 12:49:19 5,6 109 15,6 2,3 1302 7.3 0 0 0
28 1 15/03/2021 12:28:24 6 110 16,2 2,3 1319 7.9 0 0 0
29 3 15/03/2021 12:15:24 4.4 108 16,9 23 1308 5,8 0 0 0
30 2 15/03/2021 12:12:25 8 113 14,6 2,3 1314 10,5 0 0 0
31 1 15/03/2021 12:12:01 0,6 84 25,8 1,3 946 0,6 0 0 1
32 1 15/03/2021 11:49:47 14 100 17,7 2 1310 1,8 0 0 0
33 | 1 15/03/2021 11:29:07 7 103 18,8 2,3 1417 9,9 0 0 0
34| 1 15/03/2021 10:45:44 9,4 110 16,2 2,3 1479 13,9 0 0 0
35 | 3 15/03/2021 10:19:20 14,8 107 16,8 23 1517 22,5 0 0 0
36 | 1 15/03/2021 10:18:30 1 80 27 1,7 1173 1,2 0 0 1

Pulsando el boton <:| (ATRAS) se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén G(SALIDA) se vuelve a la pantalla principal.
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16 SERVICIO

El menu de servicio se usa para activar funciones adicionales; no se da la contrasefa al usuario final ya que la
activacion de dichas funciones se reserva al personal técnico cualificado y es habilitada por el fabricante para
las operaciones de mantenimiento y resolucion de los problemas del equipo.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 0.8 mm

| & | =

30 14 (38;4
m/min

OO0 gy

MENU PARAMETROS
(=

* Proceso

* Doble pulsado

* Power Mix

+ Configuracién soldadura
* Calibracion

* Sistema

* Import/Export

* Limites de seguridad

CRY®

-
¥

\<I> \m \Z}
/a /;T\ /@

V V V V V V V V

/s /;T\ (@

)
g

MENU DE SISTEMA

* |[diomas

* Actualizacion FW
* Lista Alarmas

* Fecha y Hora

* Informacion

* Soldaduras

* Restablecimiento
* Configuracion

* Service

(2w

M

V VV V V V V V V

ElRE

&
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17 DATOS TECNICOS

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

WELD THE WORLD

Directivas aplicadas

Residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)

Compatibilidad electromagnética (EMC)

Baja tension (LVD)

Restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas (RoHS)

Normativas de fabricacion

EN 60974-1; EN 60974-10 Class A

Marcados de conformidad

ce Equipo conforme a las directivas europeas vigentes

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

)i

== Equipo conforme a la directiva RAEE

rons EQuipo conforme a la directiva RoHS

Tension de alimentacion

3 x400 Va.c. + 15 % / 50-60 Hz
3 x 230 Va.c. £ 15 % / 50-60 Hz

Proteccion de linea

30 A 500 V Retardado

Zmax

Este aparato cumple con la norma IEC 61000-3-12 a condicion de que la impedancia de red
maxima admisible sea menor que o igual a 25 mQ en el punto de interconexion entre el sistema
de alimentacioén del usuario y la red publica. Es responsabilidad del instalador o el usuario del
equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es necesario, de que el
equipo se conecte solamente a una fuente de alimentacion con una impedancia de red maxima
admisible menor que o igual a 25 mQ.

Dimensiones (P x A x H)

712 x 301 x 465 mm

Peso 42.8 kg
Clase de aislamiento H
Grado de protecciéon P23

Refrigeracion

AF: Refrigeracion mediante aire forzado (con ventilador)
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MMA B Caracteristica declinante
Caracteristica estatica TIG D\ caracteristica declinante
MIG/MAG |: Caracteristica plana
MMA TIG MIG/MAG
Modalidad de Soldadura 400 Va.c. 400 Va.c. 400 Va.c.
(230 Va.c.) (230 Va.c.) (230 Va.c.)

Intervalos de regulacién de co-
rriente y tensién

(10A/204V-350A/340V)

(5A/102V-400A/260V) | (10A/150V-350A/315V)

Corriente de soldadura / Tension
de trabajo

50% (40° C)

)

) )

60% (40° C)

)

) )

100 % (40° C)

400A-36.0V 400A-26.0V 400A-34.0V
0, o
100% (40" C) (350A/34.0V) (400A/260V) (350A/315V)
00% (407C) (-“) ("') ("')
Potencia max. absorbida 60% (40° C) - - -
=) =) =)
16.8 KVA - 16.0 kW 12.5 kVA - 11.9 kW 16.0 kVA - 15.2 KW

(14.3 kVA — 13.7 kW)

(12.7 kVA—12.2 kW) | (13.3 kVA—12.7 kW)

Corriente max. absorbida de ali-
mentacion

50% (40° C)

)

) )

60% (40° C)

243A 18.0A 229A
0, o
100 % (40" C) (35.9A) (32.0A) (333 A)
e e - - -
Corriente efectiva absorbida de o s _— —_— _—
alimentacion 60% (40° C) =) =) =)
243A 18.0A 229A
0, o
100 % (40° C) (35.9A) (32.0A) (33.3A)
Tensioén en vacio (U0) 70V 70V 70V
Tension en vacio reducida (Ur) 19V oV oV

Eficiencia de la fuente de energia

Eficiencia (400A / 36,0V): 88,4%

Consumo energético en condiciones de ausencia de la carga
(U1=400 Va.c.): 29 W

Materias primas esenciales

Segun la informacion facilitada por nuestros proveedores, este producto no contiene materias
primas esenciales en cantidades superiores a 1 g por componente.
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Power Pulse DIGITAL 505dms

MMA B Caracteristica declinante
Caracteristica estatica TIG D\ Caracteristica declinante
MIG/MAG |: Caracteristica plana
MMA TIG MIG/MAG
Modalidad de Soldadura 400 Va.c. 400 Va.c. 400 Va.c.
(230 Va.c.) (230 Va.c.) (230 Va.c.)
Intervalos de regulacion de co- 10A/204V-500A/400V | 5A/102V-500A/300V | 10A/150V-500A/39.0V
rriente y tension (10A/204V-350A/340V) | (5A/102V-400A/260V) | (10A/150V-350A/315V)
500A/400V 500A/300V 500A/39.0V
50% (40° C)
() () ()
Corriente d Idad | Tensié 450A-38.0V 450A-28.0V 450A-36.5V
orriente de soldadura / Tension 60% (40° C)
de trabajo (=) (---) (=)
400A-36.0V 400A-26.0V 400A-34.0V
0, o
100% (40° C) (350A/340V) (400A/260V) (350A/315V)
23.7 KVA—22.6 kW 18.0 KVA-17.1 KW 23.1 KVA—22.0 kW
50% (40° C)
() () ()
Potencia méx. absorbida 60% (40° C) 20.2 kv,?—)19.2 kw 15.1 kV?—)14.4 kw 19.6 kV?—)18.6 kw
100 % (40° C) 16.8 kVA - 16.0 kW 12.5 kVA - 11.9 kW 16.0 kVA—15.2 kW
° (14.3 KVA - 13.7 kW) (12.7 kVA - 12.2 kW) (13.3 kVA - 12.7 kW)
34.3A 26.0A 33.0A
50% (40° C)
) ) )
Corriente max. absorbida de ali- . 29.1A 21.8A 28.2A
mentacion 60% (40° C) (=) (==) (=)
243 A 18.0A 229A
0, o
100 % (40° C) (35.9A) (32.0A) (33.3A)
24.3A 184 A 23.3A
50% (40° C)
) () )
Corriente efectiva absorbida de . 225A 16.9A 21.8A
alimentacion 60% (40° C) (-=-) (-=-) (=)
24.3A 18.0A 229A
0, o
100 % (40° C) (35.9A) (32.0A) (33.3A)
Tension en vacio (U0) 70V 70V 70V
Tension en vacio reducida (Ur) 19V oV oV
Eficiencia (500A / 40,0V): 88,2%
Eficiencia de la fuente de energia Consumo energético en condiciones de ausencia de la carga
(U1=400 Va.c.): 29 W
. . . Segun la informacion facilitada por nuestros proveedores, este producto no contiene materias
Materias primas esenciales . : - .
primas esenciales en cantidades superiores a 1 g por componente.
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18 ESQUEMA ELECTRICO

18.1 ESQUEMA ELECTRICO Power Pulse DIGITAL 405dms - 505dms
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19.1 Power Pulse DIGITAL 405dms - 505dms
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CobE 006.0001.2210
22/02/2023 V.1.7

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

ESPANOL WELD THE WORLD
Num. | CODIGO DESCRIPCION

1 050.5403.0000 COMPLETE FRONT PANEL

2 013.0023.1002 FRONT PANEL LABEL

3 050.0001.0162 ENCODER BOARD

4 012.0007.0020 PLASTIC LOUVRE

5 012.0007.0010 FRONT PLASTIC

6 011.0013.0021 FRONT PLATE

7 040.0001.0016 THREE-POLE SWITCH

8 021.0001.0279 OUTPUT SOCKET

9 011.0013.0163 FRONT SOCKETS PANEL

10 050.0001.0163 OUTPUT FILTER BOARD

11 045.0006.0113 TRASF/SOCKET COPPER BRACKET
12 044.0004.0029 OUTPUT INDUCTOR

13 042.0003.0051 POWER TRANSFORMER

14 011.0013.0159 POWER TRANSFORMER SUPPORT PLATE
15 011.0013.0150 LOWER COVER

16 016.0009.0003 RUBBER FOOT

17 043.0002.0542 EMI TOROID

18 041.0004.0052 HALL EFFECT SENSOR

19 011.0013.0161 HALL SUPPORT PLATE

20 015.0001.0023 HEAT SINK 19X36X162

21 011.0013.0153 SEPARATION PLATE (1)

22 040.0003.1007 THERMAL CUT-OUT

23 032.0002.2403 ISOTOP DIODE

24 045.0006.0112 LONG COPPER BRACKET

25 045.0006.0111 SHORT COPPER BRACKET

26 045.0006.0110 OUTPUT COPPER BRACKET

27 011.0001.1141 RIGHT COVER

28 003.0002.0017 FAN

29 011.0013.0157 INTERNAL FAN SUPPORT

30 011.0013.0156 SEPARATION PLATE (2)

31 040.0003.1010 THERMAL CUT-OUT

32 012.0007.0040 CAP

33 045.0000.0017 CABLE CLAMP

34 045.0002.0022 SUPPLY CABLE

35 021.0013.0014 ILME CONNECTOR CAP

36 011.0013.0160 RIGHT SUPPORT BOARD PLATE
37 022.0002.0319 CU SUPPLY CABLE

38 013.0000.7010 REAR PANEL

39 022.0002.0320 10 PIN CONNECTOR CABLE

40 050.0004.0127 COMPLETE POWER BOARD

41 011.0013.0037 COVER PANEL SUPPORT PLATE
42 011.0001.0911 LEFT COVER

43 011.0013.0162 REAR SOCKETS PANEL

44 044.0004.0030 INPUT INDUCTOR
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Num. | CODIGO DESCRIPCION
45 011.0013.0152 TUNNEL SUPPORT PLATE
46 015.0001.0022 HEAT SINK 17X37.3X162
47 011.0013.0151 TUNEL PLATE
48 030.0017.2200 RESISTOR
49 050.0004.0128 MAINS FILTER BOARD
50 050.0007.0129 SUPPLIES BOARD
51 011.0001.0901 UPPER COVER
050.0001.0126 405dms CONTROL BOARD
52 050.0002.0126 505dms CONTROL BOARD
53 011.0013.0158 LEFT SUPPORT BOARD PLATE
54 014.0002.0025 KNOB WITH CAP
55 050.0001.0176 CURRENT SENSOR BOARD
56 050.0004.0151 EMI CAPACITORS BOARD (0151)
57 050.0001.0183 EMI CAPACITORS BOARD (0183)
58 050.0001.0199 CONNECTORS BOARDS
59 050.0001.0170 BOOST CURRENT SENSOR BOARD
60 022.0002.0399 CAN-BUS COMUNICATION CABLE
61 021.0004.2992 4 PIN CONNECTOR CAP
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Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

WELD THE WORLD

Code 006.0001.2210

22/02/2023 V.1.7
ESPANOL

No. | CODE DESCRIPTION

1 050.5403.0000 COMPLETE FRONT PANEL

2 013.0023.1002 FRONT PANEL LABEL

3 050.0001.0162 ENCODER BOARD

4 012.0007.0020 PLASTIC LOUVRE

5 012.0007.0010 FRONT PLASTIC

6 011.0013.0021 FRONT PLATE

7 040.0001.0016 THREE-POLE SWITCH

8 021.0001.0279 OUTPUT SOCKET

9 011.0013.0163 FRONT SOCKETS PANEL

10 | 050.0001.0163 OUTPUT FILTER BOARD

11 045.0006.0113 TRASF/SOCKET COPPER BRACKET
12 | 044.0004.0029 OUTPUT INDUCTOR

13 | 042.0003.0051 POWER TRANSFORMER

14 | 011.0013.0159 POWER TRANSFORMER SUPPORT PLATE
15 | 011.0013.0150 LOWER COVER

16 | 016.0009.0003 RUBBER FOOT

17 | 043.0002.0542 EMI TOROID

18 | 041.0004.0052 HALL EFFECT SENSOR

19 | 011.0013.0161 HALL SUPPORT PLATE

20 | 015.0001.0023 HEAT SINK 19X36X162

21 | 011.0013.0153 SEPARATION PLATE (1)

22 | 040.0003.1007 THERMAL CUT-OUT

23 | 032.0002.2403 ISOTOP DIODE

24 | 045.0006.0112 LONG COPPER BRACKET
25 | 045.0006.0111 SHORT COPPER BRACKET
26 | 045.0006.0110 OUTPUT COPPER BRACKET
27 | 011.0001.1141 RIGHT COVER

28 | 003.0002.0017 FAN

29 |011.0013.0157 INTERNAL FAN SUPPORT
30 | 011.0013.0156 SEPARATION PLATE (2)

31 | 040.0003.1010 THERMAL CUT-OUT

32 | 012.0007.0040 CAP

33 | 045.0000.0017 CABLE CLAMP

34 | 045.0002.0022 SUPPLY CABLE

35 |021.0013.0014 ILME CONNECTOR CAP

36 | 011.0013.0160 RIGHT SUPPORT BOARD PLATE
37 | 022.0002.0319 CU SUPPLY CABLE

38 |013.0000.7010 REAR PANEL

39 |022.0002.0320 10 PIN CONNECTOR CABLE
40 | 050.0004.0127 COMPLETE POWER BOARD
41 | 011.0013.0037 COVER PANEL SUPPORT PLATE
42 | 011.0001.0911 LEFT COVER

43 | 011.0013.0162 REAR SOCKETS PANEL

44 | 044.0004.0030 INPUT INDUCTOR
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No. | CODE DESCRIPTION

45 | 011.0013.0152 TUNNEL SUPPORT PLATE

46 | 015.0001.0022 HEAT SINK 17X37.3X162

47 | 011.0013.0151 TUNEL PLATE

48 | 030.0017.2200 RESISTOR

49 | 050.0004.0128 MAINS FILTER BOARD

50 | 050.0007.0129 SUPPLIES BOARD

51 | 011.0001.0901 UPPER COVER
050.0001.0126 405dms CONTROL BOARD

5 050.0002.0126 505dms CONTROL BOARD

53 |011.0013.0158 LEFT SUPPORT BOARD PLATE

54 | 014.0002.0025 KNOB WITH CAP

55 | 050.0001.0176 CURRENT SENSOR BOARD

56 | 050.0004.0151 EMI CAPACITORS BOARD (0151)

57 | 050.0001.0183 EMI CAPACITORS BOARD (0183)

58 | 050.0001.0199 CONNECTORS BOARDS

59 | 050.0001.0170 BOOST CURRENT SENSOR BOARD

60 |011.0014.0130 HOLE COVER PLATE

61 | 045.0006.0134 ISOTOP COPPER BRACKET

62 |011.0013.0164 ROBOT INTERFACE SUPPORT PLATE

63 | 011.0013.0166 ROBOT - SOM FIXING PLATE

64 | 046.0004.0033 ROBOT INTERFACE FIXING PLASTIC INSULATION

65 | 012.0000.0024 IR PLEXIGLASS GUARD
050.0001.0180 Anybus-CompactCom M40 PROFIBUS DPV1
050.0001.0181 Anybus-CompactCom M40 DeviceNet
050.0001.0182 Anybus-CompactCom M40 EtherNet/IP

66 | 050.0001.0200 Anybus-CompactCom M40 Profinet
050.0001.0204 Anybus-CompactCom M40 CANopen
050.0001.0205 Anybus-CompactCom M40 EtherCAT
050.0001.0206 Anybus-CompactCom M40 Modbus TCP

67 | 050.0001.0192 IR-SOM INTERFACE BOARD
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