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1 EN GENERAL

iIMPORTANTE!

Para su seguridad

Esta documentacion debe entregarse al usuario antes de la instalacion y del funcionamiento del aparato.

Lea el manual «<DISPOSICIONES GENERALES DE USO» suministrado en forma separada de este
manual antes de la instalacion y puesta en servicio del equipo.
El significado de la simbologia presente en este manual y las advertencias se incluyen en el manual “DISPOSICIONES
DE USO GENERALES”.
Si no se dispone del manual “DISPOSICIONES DE USO GENERALES?”, es indispensable solicitar una copia al
proveedor o fabricante.
Conserve la documentacion para consultarla posteriormente.

1.1 EXPLICACION DE LA SIMBOLOGIA

iPELIGRO!

Este grafico indica un peligro de muerte o lesiones graves.

Este grafico indica un riesgo de lesiones o dafios materiales.

A\ {CUIDADO!

| Este grafico indica una situacion que puede ser peligrosa.

jADVERTENCIA!

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

@® Informacién

Este grafico indica informacion adicional o remite a otra seccion del manual donde hay informacion
relacionada.

o en las ilustraciones:
. @@ pulsar
. rotar el codificador
. @ pulsar el codificador

o Nota: Las imagenes de este manual tienen fin explicativo y pueden ser distintas de las de los aparatos rea-
les.
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1.2 PRESENTACION

El mando a distancia RC210 es un panel de control que permite controlar a distancia los parametros de soldadura
de las siguientes fuentes de potencia a través de una conexion CAN BUS por cable:

o Pioneer 3200 - 4000 - 5000

o Pioneer Pulse 3200 - 4000 - 5000

2 INSTALACION

2.1 CONEXIONES

1. Conector CAN BUS para control remoto

CANH_A
CANL_A
+15V_CAN

| GND_CAN

|
;i

Poe ol
i
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2.2 CONEXION AL GENERADOR DE CORRIENTE

iPELIGRO!

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

EEd NG

10
o ————
—

1. Conector CAN BUS para control remoto

¥ IEEEY Dependiendo de los requisitos de instalacion, es posible conectar el panel de
control remoto al conector CAN BUS situado en el panel posterior del generador de corriente.

Consulte el manual de usuario del generador de corriente para obtener una lista de las conexiones

disponibles.
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INTERFAZ DE USUARIO

ELEMENTO FUNCION
Puerto para conectar una llave USB para la exportacién/importacion de JOB.
A través del puerto USB es posible actualizar el firmware del sistema.
El encendido del led indica que se estan visualizando y se pueden variar los
40 a siguientes parametros:
A ©® b |a)velocidad hilo
=0 ¢ |b)corriente soldadura
0O I d c) espesor del material a soldar
0L e d) correccion de la altura del arco
©JOB f e) dinamica del arco
f) recuperacion de un job guardado
» Durante la soldadura: La pantalla muestra los amperios reales.
- » Con led HOLD encendido: La pantalla muestra el ultimo valor medido de
corriente.
El encendido indica la visualizacién del ultimo valor de voltaje y corriente medido
HOLD durante la soldadura en las pantallas 3 y 5.
() El indicador se apaga cuando se inicia una nueva soldadura, o cuando se cam-
bia cualquier configuracion.
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ELEMENTO

FUNCION

» Durante la soldadura: La pantalla muestra los voltios reales.
» Con led HOLD encendido: La pantalla muestra el ultimo valor medido de
voltaje.

Botéon Menu permite el acceso al menu a través del cual se configuran las prin-
cipales caracteristicas de la soldadura.

Botén Programa: Activo solo en el modo de soldadura MIG/MAG y MMA. Cuan-
do se pulsa, permite el acceso al menu desde el que se puede seleccionar el
material a soldar y/o el tipo de electrodo utilizado.

Boton Proceso: Cuando se pulsa, permite el acceso al menu desde el que se
puede seleccionar el proceso de soldadura a utilizar.
Procesos seleccionables:

* MIG/IMAG SHORT/SPRAY

* TIG

* MMA

Boton GAS: Activo solo en el modo de soldadura MIG/MAG y TIG. Al pulsar el
botdn se activa la electrovalvula de gas para calibrar la presion del flujo con el
regulador montado en la botella del gas o en el sistema centralizado.

10

Botén JOB: Se pueden guardar y cargar configuraciones de soldadura persona-
lizadas en ubicaciones de memoria denominadas JOB.
Cuando se pulsa, permite el acceso al menu para la gestién de los JOB.

11

Botén MODO DE PULSADOR ANTORCHA: Activo solo en el modo de solda-
dura MIG/MAG y TIG. Cuando se pulsa, permite el acceso al menu a través del
cual se selecciona el modo del pulsador antorcha.

12

Botén de AVANCE HILO: Activo solo en el modo de soldadura MIG/MAG.
Cuando se pulsa, controla el avance del hilo.

13

Botones Fast Job: A estos botones se les asignan JOB desde la memorizacion
y recuperacion rapidos.

(Dentro del menu, la funcion asignada se especifica mediante el texto que apa-
rece encima del boton en la pantalla).

14

LCD: La pantalla muestra los menus para configurar la soldadora y sus funcio-
nes.

15

@|lcecec o cnf

CODIFICADOR CON BOTON INTEGRADO

En las pantallas de los menus: A través del codificador se desplaza la lista de
parametros/configuraciones. Pulsando el codificador (TECLA CODIFICADOR)
se selecciona el ajuste resaltado.

Durante la soldadura: el codificador varia el valor del parametro activo.
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3.1 PANTALLA CENTRAL

PULSADO EST -}}'I

MAT: G3/3 Si 1.0
GAS: 82% Ar - 18% C02
aon w8 B

Job 1: EasyJob1

Jall W L8 2 X

ELEMENTO

FUNCION

1

PROCESO DE SOLDADURA del programa sinérgico seleccionado actualmente en
uso

MODO del PULSADOR ANTORCHA seleccionado.

MATERIAL del programa sinérgico seleccionado.

DIAMETRO DEL HILO del programa sinérgico seleccionado.

GAS del programa sinérgico seleccionado.

BARRA DE ESTADO.

Nombre del JOB actualmente en uso.

OIN|oOjOa|b~|jOIN

Cuadros dedicados a los FAST JOB.
(Los FAST JOB son JOB que se pueden guardar, recuperar y sobrescribir rapida-
mente).

DOBLE PULSADO: el simbolo se muestra cuando la funcion esta activa.

10

BILEVEL: el simbolo se muestra cuando la funcién esta activa.

11

SPOT-PAUSA: el simbolo se muestra cuando la funcién esta activa.

12

UNIDAD DE REFRIGERACION DESACTIVADa: el simbolo se muestra cuando la
unidad de refrigeracion no esta prevista o esta desconectada.

13

LOCK: el simbolo se muestra cuando la funcion esta activa.

14

JOB SELECTION: el simbolo aparece cuando la funcién del botén de la antorcha esta
activada.

15

JOB SELECTION (NO ARCO): el simbolo aparece cuando la funcién del botén de la
antorcha esta activada.

10
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3.2 PANTALLA NUMERICA

Con el codificador izquierdo, se puede seleccionar y cambiar el valor de los siguientes parametros.
o Velocidad hilo
o Corriente soldadura: A

o Espesor del material a soldar S5
Cuando el LED situado junto al icono correspondiente se enciende, indica que la pantalla numérica muestra el

parametro correspondiente.

SHORT/SPRAY EST J SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0 MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% C02 GAS: 82% Ar - 18% C02

1. Pulse el botdn del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
2. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
Pulse de nuevo el botdn codificador para seleccionar el siguiente parametro

Con el codificador derecho, se puede seleccionar y cambiar el valor de los siguientes parametros.
.y A
o Correccion de la altura del arco Is
o Dinamica del arco S

o Recuperacion de un job guardado JOB
Cuando el LED situado junto al icono correspondiente se enciende, indica que la pantalla numérica muestra el

parametro correspondiente.

SHORT/SPRAY EST ‘ SHORT/SPRAY EST ‘

MAT: G3/3 Si1 21.0 MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar - 18% C02 GAS: 82% Ar - 18% C02

1. Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
2. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
Pulse de nuevo el botén codificador para seleccionar el siguiente parametro

1
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4 AJUSTES PRELIMINARES

4.1 CONFIGURACION DE IDIOMA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA

idiomas >
Actualizacion FW

Lista alarmas

Informacion
Restablecimiento

4. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Idiomas

5. Pulse el botén del codificador para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar el idioma deseado.

7. Pulse el botén del codificador para confirmar.

Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.

12

RC210

Configuracién soldadura
Calibracion

istema

ELIGE EL IDIOMA
English >
Italiano
Deutsch
Espafiol
Francais
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4.2 ACTUALIZACION FIRMWARE

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracién soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA

Idiomas >
Lista alarmas

Informacion
Restablecimiento

4. Seleccione el ajuste deseado glrando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Actualizacion FW
5. Pulse el botén del codificador para confirmar.
6. Inserte la llave USB con el firmware cargado en el puerto correspondiente.

Si no se inserta una memoria USB en el puerto correspondiente, en la pantalla aparece el mensaje «Introducir
una llave USB con particion FAT32».

Siga las instrucciones que aparecen en la pantalla para iniciar la actualizacion.

Espere a que finalice el procedimiento de actualizacion.

13
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Si se encuentran problemas en la actualizacién, la pantalla muestra un aviso.

AVISO SIGNIFICADO

Archivo no encontrado Archivo no presente en la llave USB.

. . L Llave USB no reconocida (no existe o esta insertada incorrectamente).
Se debe insertar una memoria USB con una particion . -
Compruebe la correcta insercion de la llave USB.
FAT32 " .
Utilice una llave USB diferente.

Archivo corrupto o con nombre modificado (nunca cambie el nombre

Archivo no correcto . o .
del archivo de actualizacion proporcionado).

Archivo no correcto Contacte el servicio de asistencia.

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

Error Maquina L
electrénica.

Error Pkg N° No se puede hacer un downgrade del software instalado.

14



RC210 C6d. 006.0001.2470
15/05/2025 V.0

WELD THE WORLD ESPANOL

4.3 CONFIGURACION DEL SISTEMA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracién soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA Configuracion

Actualizacion FW Avance hilo >|

Lista alarmas Configuracion del devanador>
Informacién Conf. unidad refrigeracion >
Restablecimiento

4. Seleccione el ajuste deseado glrando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién>
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

15
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Ajuste del avance hilo

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

se pulsa la tecla .8 [ENHEBRADOQ].

Configuracion Avance hilo

Avance hilo 10.0 m/min
Configuracién del devanador>

Conf. unidad refrigeracién >

Conf. Push/Pull

Lock

1. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Avance hilo>

2. Pulse el boton del codificador para confirmar.

3. Pulse el boton del codificador para activar la modificacion del parametro.

Avance hilo Avance hilo

14.4 m/min 14.4 m/min

4. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.

16
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Configuracion del devanador

A través de la CONFIGURACION DEL DEVANADOR se habilita la recepcion de los comandos de una unidad
externa con 1 o 2 potenciémetros.

Configuracién Potenciémetros

Avance hilo

Conf. unidad refrigeracion >
Conf. Push/Pull

Lock

1. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién del carro portacable>

2. Pulse el boton del codificador para confirmar.

3. Pulse el botdn del codificador para activar la modificacion del parametro.

Potencidmetros Potenciémetros

4. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.

17
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Configuracion del unidad de refrigeracion

Configuracion Unidad de refrigeracion

Avance hilo
Configuracién del devanador>,

Conf. unidad refrigeracion

Conf. Push/Pull

1. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Conf. unidad refrigeracion>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

Pulse el boton del codificador para activar la modificaciéon del parametro.

Unidad de refrigeracion Unidad de refrigeracion

AUTO AUTO

D
4. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
o (AUTO, ON, OFF)
- AUTO: Al encender la maquina, el grupo se enciende durante 30 s. En la soldadura el grupo permanece
siempre encendido. Al final de la soldadura, el grupo permanece encendido durante un tiempo predefinido.
- ON: La unidad de refrigeracion siempre esta encendida cuando también el generador de corriente esta
encendido. Este modo es preferible para aplicaciones pesadas y automaticas.
- OFF: La unidad de refrigeracion esta siempre desactivada; a seleccionar si se esta utilizando una antorcha
enfriada por aire.
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.
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Configuracion Push/Pull

SE puede instalar una linterna PushPull.
Cuando se desea habilitar el mando motor antorcha de la PushPull es necesario habilitar esta funcion.

@ Informacion Para utilizar la antorcha PushPull es necesario instalar en el devanador el kit Pus-
hPull (tarjeta, conector antorcha).

Configuracion Conf. Push/Pull

Avance hilo
Configuracion del devanador>
Conf. unidad refrigeracién >

Conf. Push/Pull

1. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Conf. Push/Pull>
Pulse el boton del codificador para confirmar.
Pulse el botén del codificador para activar la modificaciéon del parametro.

Conf. Push/Pull Conf. Push/Pull

4. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
o (ON, OFF)
5. Pulse el boton del codificador para confirmar.

Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.
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LOCK (Bloqueo/Desbloqueo de las modificaciones)

Configuracién

Avance hilo

Configuracién del devanador>,
Conf. unidad refrigeracion >
Conf. Push/Pull >

(™

1. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Lock>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

Pulse el boton del codificador para activar la modificaciéon del parametro.

Lock

LOCK PAR.

4. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
o (LOCK PAR, LOCK JOBS).
- LOCK PAR.: bloquea la modificacion de todos los parametros a excepcion de: correcciéon de arco, modo
de botdn de antorcha.
- LOCK JOBS: bloquea la modificacion de los parametros de los job; es posible desplazarse entre los job
guardados y cargarlos.
5. Pulse el botén [Lock] para confirmar.
Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior.

Escriba una contrasena de 3 digitos.

Il ADVERTENCIA! Tenga en cuenta la contrasefia guardada, ya que en caso de pérdida sera necesaria
la intervencion de nuestro servicio de Service.

6. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
7. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
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Repita los pasos 6 y 7 tres veces hasta que escriba la contrasena completa.

Lock

LOCK PAR.

Unlock

. Gire el codificador para seleccionar
9. Pulse el botdn del codificador para confirmar la contrasefa introducida.
Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior sin confirmar la contrasefia introducida.
10. El elemento «Unlock» visualizado en la pantalla indica que el bloqueo de los cambios esta activo para la
configuracion elegida.

Para desbloquear los cambios es necesario entrar en la pantalla LOCK.

Lock Password: ***

LOCK PAR.

11. Pulse el boton [Unlock] para confirmar.

Introduzca la contrasefa de 3 digitos.
12. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
13. Pulse el boton del codificador para confirmar la seleccion.

Repita los pasos 12 y 13 tres veces hasta que escriba la contrasena completa.
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Password: *** Lock

LOCK PAR.

(s (5®

14. Gire el codificador para seleccionar en el teclado la tecla [Enter].
15. Pulse el botdn del codificador para confirmar la contrasena introducida.
Pulsando la tecla [Menu] se vuelve a la pantalla anterior sin confirmar la contrasefia introducida.

16. El elemento «Lock» visualizado en la pantalla indica que el bloqueo de los cambios se ha desactivado
para la configuracion elegida.
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5 SOLDADURA MIG/MAG

5.1 CALIBRACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

Através del 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 funcién de calibracion. De esta manera es
posible obtener una soldadura de calidad constante con haces de cables y antorchas de diferentes longitudes.
La resistencia del circuito de soldadura depende del haz de cables y de la antorcha utilizados, por lo que se
recomienda repetir el procedimiento de calibracion al cambiar estos componentes. En caso de que se realice el
RESTABLECIMIENTO total del generador, el valor de calibracion se restablecera con el predeterminado. En el
caso de RESTABLECIMIENTO parcial, el ultimo valor medido seguira guardado en la memoria. La calibracion
no es obligatoria, por lo tanto, si el usuario decide no realizarla, la maquina mantendra el valor predeterminado
de fabrica.

El generador debe estar encendido.

SHORT/SPRAY EST J

MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Proceso
Doble pulsado >

Configuracioén soldadura >

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Calibracion>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

Calibracion Calibracion

Paso 1
Valores actuales

) ) Conectar la masa a la pieza
Resistencia: 10,0 mOhm (idespués de haber limpiado
el contacto!)

4. Pulse el boton del codificador, o el botén [Adelante], o el pulsador antorcha para confirmar.
5. Siga las indicaciones de la pantalla (Paso 1), luego pulse el botén del codificador, o el boton [Adelante], o
el pulsador antorcha para confirmar.
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Calibracion Calibracion

Paso 2 Paso 3

Tocar la pieza con la punta
guiahilo y apretar el bot6n de
avance hilo

Quitar la boquilla del gas
de la antorcha

6. Siga las indicaciones de la pantalla (Paso 2), luego pulse el botén del codificador, o el boton [Adelante], o
el pulsador antorcha para confirmar.

7. Siga las indicaciones de la pantalla (Paso 3), luego pulse el botén del codificador, o el boton [Adelante], o
el pulsador antorcha para confirmar.

Al final del procedimiento se mostraran los valores medidos de resistencia e 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 medicion no se realiza correctamente, aparece el mensaje «Error calibracion» y se puede repetir el
procedimiento comenzando de nuevo desde el paso 3.
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REGULACION DEL FLUJO DE GAS
Al encender el aparato, después de la actualizacion de programas, se activa la electrovalvula durante 1 segundo.
De este modo se carga el circuito del gas.

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 ?1.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

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

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

3. Cierre la electrovalvula de gas pulsando y soltando el boton ﬂ [GAS].

@ Informacion | 3 electrovalvula se cierra automaticamente después de 30 segundos.
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5.2 CONFIGURACION DEL PROGRAMA DE SOLDADURA

La tecla @ [PROGRAMA]. permite el acceso a una secuencia de pantallas a través de las cuales se puede
elegir el programa de soldadura.

SHORT/SPRAY EST J

MATERIAL

MAT: G3/3 Si1 @1.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 G3/4 Si1

CrNi 316
CrNi 309
CrNi 308

1. Pulse el botén [PROGRAMA]. Elija la combinacién de los ajustes de soldadura en las pantallas que se
suceden en secuencia.

» MATERIAL: permite seleccionar el material del hilo de relleno para la soldadura.
o (ej.: G3/4 SI1, CrNi 316, CrNi 308, AIMg5....... )

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

DIAMETRO GAS

82% Ar - 18% CO2
92%Ar - 8% CO2

» DIAMETRO: permlte seleccionar el dlametro del hilo de relleno para la soldadura
Los diametros de hilo disponibles dependen del material seleccionado.
4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
o (e.:0.8,0.9,1.0,1.2......)
5. Pulse el botén del codificador para confirmar.
» GAS: permite seleccionar el tipo de gas para la soldadura.
6. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Las mezclas de gases disponibles dependen del material seleccionado.
o (ej.: 82 % Ar-18 % CO2, 92 %Ar -8 % CO2......)
7. Pulse el botén del codificador para confirmar.
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PROCESO PROCESO

MIG/MAG PULSADO PULSADO ESTANDAR
MIG/MAG SHORT/SPRAY

» PROCESO (1er nlvel) permite selecmonar unicamente los procesos de soldadura compatlbles con los
ajustes realizados previamente.

8. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
o (ej.: MIGIMAG PULSADO, MIG/MAG SHORT/SPRAY......)
9. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

0l ADVERTENCIA! |3 proceso MIG/MAG pulsado solo esta disponible para las versiones Pioneer Pulse
3200-4000-5000.

» PROCESO (2° nivel): permite seleccionar un modo especifico del proceso de soldadura previamente
seleccionado.

10. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
11. Pulse el boton del codificador para confirmar.
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Procesos de soldadura MIG/IMAG

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO (ESTANDAR)

La soldadura es de tipo mig/mag

- short arc: el desprendimiento de la gota se produce por cortocircuito a bajos amperajes.

- globular: es una fase de transicion entre el short arc y el spray arc.

- spray arc: el depdsito de material se produce sin que se produzcan cortocircuitos de alto amperaje.
Sinérgico significa un proceso en el que el operador establece solo uno de los parametros a elegir entre
Amperaje, velocidad del hilo o voltaje y los demas parametros se ajustan automaticamente.

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICA PF (POWER FOCUS)

La diferencia entre arco Estandar y Power Focus radica en su concentracion y en la presion que ejerce el arco
sobre el bafo de fusion.
La concentracién del arco Power Focus permite enfocar la alta temperatura en la parte central del depdsito.
La zona afectada térmicamente con el arco Power Focus es menos extensa.
Los beneficios en soldadura son:
- mayor penetracion y menor riesgo de encolado
mayor velocidad de ejecucion
mayor estabilidad del arco incluso con stick-out largos
menores costes de preparacion de las juntas
reduccién de los volumenes de las ranuras a rellenar

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO 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 soldadura son:
- optimizacién de la primera pasada
- calidad de la soldadura en vertical descendente
excelente operatividad
transferencia fria de la gota
- perfecta union de chapas finas
- ideal para soldar juntas con huecos elevados.

SOLDADURA MIG/MAG MANUAL

La soldadura es de tipo mig/mag

- short arc: el desprendimiento de la gota se produce por cortocircuito a bajos amperajes.

- globular: es una fase de transicion entre el short arc y el spray arc.

- spray arc: el depdsito de material se produce a altos amperajes sin que se produzcan cortocircuitos.
El ajuste de los parametros principales de soldadura, velocidad hilo, voltaje e inductancia, se deja integramente
al operador. Hay que encontrar el punto de trabajo 6ptimo para la soldadura deseada.
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SOLDADURA MIG/MAG PULSADO

El proceso pulsado es un modo de soldadura en el que el material se deposita de forma controlada a través de
una regulacién precisa del impulso de corriente.

Para cada combinacion entre tipo y espesor del material a soldar, gas, velocidad hilo y diametro, se han creado
programas especificos para simplificar la configuracion de los parametros. Se deben configurar los datos
relativos a la soldadura (tipo de material, didmetro del hilo, tipo de gas), y un solo parametro de soldadura, entre
velocidad hilo, amperios, espesor del material y voltaje.

El generador ajusta automaticamente los demas parametros relacionados con ese punto de trabajo en particular
elegido para obtener la mejor calidad de soldadura.

I8 ADVERTENCIA! [ proceso MIG/MAG pulsado solo esta disponible para las versiones Pioneer Pulse
3200-4000-5000.
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Funciones de soldadura MIG/MAG

DOBLE PULSADO

Es una funcion que se puede activar en el proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico (estandar, power focus,
power root).

Esta funcién permite el control de dos velocidades de avance hilo que se alternan ciclicamente segun los
parametros de la doble velocidad establecidos por el operador.

FUNCION JOB-SELECTION

La JOB-SELECTION es una funciéon que permite recuperar y cambiar los JOB directamente desde el pulsador
antorcha.
El cambio de un JOB a otro también es posible durante la soldadura.
Esto permite soldar en diferentes condiciones (como cambiar de una posicion de soldadura a otra) sin interrumpir
la soldadura y sin tener que ir a la interfaz de usuario para cambiar JOB o parametros.
Es posible (cambiando los JOB) pasar de un proceso a otro siempre que los procesos de los JOB guardados
pertenezcan a la misma categoria de proceso.
Categorias:

- MIG/MAG (manual, sinérgico, power focus, power root y doble velocidad)

- MMA

- TIG

FUNCION JOB-SELECTION (CON ARCO APAGADO)

Esta funcién es similar a JOB-SELECTION, sin embargo, la seleccion de trabajos con el botén de la antorcha
solo puede llevarse a cabo cuando el arco de soldadura esta apagado.

FUNCION NIVEL B

ElI NIVEL B es una funcién que permite activar un segundo valor de corriente durante la soldadura.
El segundo valor de corriente se recupera (tantas veces como se desee) mediante el pulsador antorcha sin

tener que interrumpir el proceso de soldadura.

FUNCION SPOT/PAUSA

El SPOT/PAUSA es una funcion que permite alternar un tiempo fijo de soldadura con un tiempo fijo de pausa.
Los tiempos de soldadura y de pausa son establecidos por el operador.

Esta funcién es util para trabajos de punteado y cuando se desean realizar varios tramos de soldadura de la
misma longitud.
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5.3 CONFIGURACION DEL MODO DE BOTON DE ANTORCHA MIG/MAG

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

4 TIEMPOS]

2 TIEMPOS - 3 NIVELES
4 TIEMPOS - 3 NIVELES

1. Pulse el boton [MODO PULSADOR ANTORCHA].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
o (2 TIEMPOS, 4 TIEMPOS, 2 TIEMPOS - 3 NIVELES, 4 TIEMPOS - 3 NIVELES).

3. Pulse el botdn del codificador si desea configurar solo el modo del pulsador antorcha; de lo contrario,
continue con la accion en el punto (4).

4 TIEMPOS Doble pulsado
2 TIEMPOS - 3 NIVELES Configuracién soldadura >
4 TIEMPOS - 3 NIVELES

4. Pulse la tecla [Menu].

5. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
Dependiendo del modo del pulsador antorcha seleccionado, hay diferentes parametros de proceso
disponibles para configurar.

6. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO

(r® (G2

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el botén del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
Gire el codificador para establecer el valor deseado.

0. Pulse de nuevo el botdn del codificador para confirmar el valor establecido y volver a seleccionar los
parametros.

0o~

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.
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Parametros de proceso con botén de antorcha en modo 2 tiempos y 4 tiempos

0 ko 0
O -O-
(1) (2) (3)

(1) Pre gas
» Tiempo de emisidon del gas anterior al cebado del arco de soldadura.

Informacién sj demasiado tiempo 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) - predeterminado (0,1 s) - maximo (20,0 s)

(2) Retroceso hilo

» El valor esta relacionado con la cantidad de hilo que se retrae al final de la soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,0 s) - maximo (10,0 s)

(3) Post gas

» Tiempo de emisidn del gas posterior al apagado del arco de soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (2,0 s) - maximo (20,0 s)
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Parametros de proceso con botén de antorcha en modo 2 tiempos-3 niveles

(1) Pre gas
» Tiempo de emision del gas anterior al cebado del arco de soldadura.

Informacion : sj demasiado tiempo 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) - predeterminado (0,1 s) - maximo (20,0 s)

(2) Corriente inicial

» El parametro regula la velocidad hilo del 1° nivel en porcentaje sobre la velocidad hilo configurada para la
soldadura (2° nivel).
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (130 %) - maximo (200 %)

(3) Corr. Arc. Inicial (Correccién arco inicial)

» El parametro gestiona la correccién del voltaje de la corriente inicial.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0,0) - maximo (10)

(4) Tiempo Corr. Arc. i.(Tiempo Corriente Arco Inicial)

» El parametro ajusta el tiempo durante el cual se mantiene la corriente inicial.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(5) Rampa1

» El parametro regula el tiempo de la rampa de conexidn entre el nivel de corriente inicial y el nivel de
soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,1 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(6) Rampa2

» El parametro regula el tiempo de la rampa de conexidn entre el nivel de soldadura y el nivel de corriente
final.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(7) Corriente final

» El parametro regula la velocidad hilo del 3° nivel en porcentaje sobre la velocidad hilo configurada para la
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soldadura (2° nivel).
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (80 %) - maximo (200 %)

(8) Corr. Arco final (Correccion arco final)

» El parametro gestiona la correccion del voltaje de la corriente final.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0) - maximo (10,0)

(9) Tiempo Corr. Arc.f. (Tiempo Corriente Arco Final)

» El parametro ajusta el tiempo durante el cual se mantiene la corriente final.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(10) Post gas

» Tiempo de emisién del gas posterior al apagado del arco de soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (2,0 s) - maximo (20,0 s)

(11) Retroceso hilo

» El valor esta relacionado con la cantidad de hilo que se retrae al final de la soldadura.
» Gama de ajuste: minimo (0,0) - por defecto (0,0) - maximo (10,0)
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Parametros de proceso con botén de antorcha en modo 4 tiempos-3 niveles

(1) Pre gas
» Tiempo de emision del gas anterior al cebado del arco de soldadura.

Informacion : sj demasiado tiempo 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) - predeterminado (0,1 s) - maximo (20,0 s)

(2) Corriente inicial

» El parametro regula la velocidad hilo del 1° nivel en porcentaje sobre la velocidad hilo configurada para la
soldadura (2° nivel).
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (130 %) - maximo (200 %)

(3) Corr. Arc. Inicial (Correccion arco inicial)

» El parametro gestiona la correccién del voltaje de la corriente inicial.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0,0) - maximo (10)

(4) Rampa1

» El parametro regula el tiempo de la rampa de conexion entre el nivel de corriente inicial y el nivel de
soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,1 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(5) Rampa2

» El parametro regula el tiempo de la rampa de conexién entre el nivel de soldadura y el nivel de corriente
final.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,5 s) - maximo (10,0 s)

(6) Corriente final

» El parametro regula la velocidad hilo del 3° nivel en porcentaje sobre la velocidad hilo configurada para la
soldadura (2° nivel).
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (80 %) - maximo (200 %)
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(7) Corr. Arco final (Correccion arco final)

» El parametro gestiona la correccién del voltaje de la corriente final.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0) - maximo (10,0)

(8) Post gas

» Tiempo de emisidn del gas posterior al apagado del arco de soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (2,0 s) - maximo (20,0 s)

(9) Retroceso hilo

» El valor esta relacionado con la cantidad de hilo que se retrae al final de la soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0.0) - predeterminado (0.0) - maximo (10.0).

37



Caod. 006.0001.2470
15/05/2025 V.0

ESPANOL

FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T

: pulse el pulsador antorcha

: suelte el pulsador antorcha

rs m-

: pulse y suelte el pulsador antorcha

WELD THE WORLD

RC210

(4)

()

8-

(3) ¢

aroDd~

velocidad de aproximacion
pre gas

post gas

corriente soldadura
velocidad hilo

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

o Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador 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 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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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T SPOT

: pulse el pulsador antorcha

+
®: suelte el pulsador antorcha
"
~ : pulse y suelte el pulsador antorcha

" 1. velocidad de aproximacion

juif 2. pregas

N 3. postgas

(4) 4. corriente soldadura (tiempo de
I SPOT)
5. velocidad hilo
(2 ), t

&o (1) g

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

o Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador 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 hilo alcanza el valor configurado.

- Permanece en soldadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el parametro
tiempo de spot.

- Transcurrido el tiempo de SPOT, la soldadura finaliza automaticamente.

- Continua el suministro del gas por un tiempo equivalente al post gas (tiempo ajustable).
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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T

: pulse el pulsador antorcha

1
®: suelte el pulsador antorcha
"
~ : pulse y suelte el pulsador antorcha
" " 1. velocidad de aproximacion
= ] 2. pregas
1 3. postgas
4) 4. corriente soldadura
5. velocidad hilo
I (2) (),

()

L»o (1) g

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

o Pulse (1T) y suelte (2T) el trigger.

- 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 hilo alcanza el valor configurado.

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

- Continua el suministro del gas hasta que suelte el trigger.

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

: pulse el pulsador antorcha

rs m-

: suelte el pulsador antorcha

: pulse y suelte el pulsador antorcha

I 2) (3).¢

velocidad de aproximacion
pre gas

post gas

corriente soldadura
velocidad hilo

corriente nivel B

ogkrwn~

)

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

o

o

o

Pulse (1T) y suelte (2T) el trigger.

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 hilo alcanza el valor configurado.

Durante la velocidad normal de soldadura, pulse y suelte inmediatamente el trigger para pasar a la
segunda corriente soldadura.

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

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

Pulse (3T) y mantenga pressed el boton para iniciar el procedimiento de finalizar la soldadura.

Continua el suministro del gas hasta que suelte el trigger.

Suelte (4T) el trigger para iniciar el procedimiento de post gas (tiempo ajustable).
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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T - 3 NIVELES

: pulse el pulsador antorcha

1
®: suelte el pulsador antorcha
"
~ : pulse y suelte el pulsador antorcha
' R 1. velocidad de aproximacion
- m 2. pregas
4 3. postgas
A \ (4) 4. corriente soldadura
5. hot start
6. rampa de inicio
2) (3) ¢ 7. rampa de crater
> 8. tiempo de crater
(5)
I \_©)
O, o (7)
(o) ®
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o Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.
o Pulse (1T) el trigger.
- 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 activa y la velocidad hilo aumenta hasta el primer nivel de soldadura (hot start),
que se configura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

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

Elnivel de hot start persiste durante el tiempo de inicio que se puede configurar en segundos; a continuacion,
pasa al valor de velocidad de soldadura normal mediante la rampa de inicio que se puede configurar en
segundos.

Suelte (2T) el botdn 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
soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura de aluminio configurar un valor del 80 %.

El nivel de crater filler persiste durante el tiempo de crater configurable en segundos; al final se cierra la
soldadura y se realiza el post gas.
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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 2T SPOT - 3 NIVELES

: pulse el pulsador antorcha

: suelte el pulsador antorcha

rs m-

: pulse y suelte el pulsador antorcha

velocidad de aproximacion

pre gas

post gas

corriente soldadura (tiempo de
SPOT)

hot start

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

c
A WN -

H
N
W
~—"
4
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0 ~NO O

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.
La soldadura se cierra como en la modalidad de 2T - 3 NIVELES.
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FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T - 3 NIVELES

: pulse el pulsador antorcha

: suelte el pulsador antorcha

rs m-

: pulse y suelte el pulsador antorcha

RC210

velocidad de aproximacion
pre gas

post gas

corriente soldadura

hot start

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

PN RAWN =

(2) (3),¢

)

o Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar.
o Pulse (1T) el trigger.

- El hilo avanza a la velocidad del electrodo hasta entrar en contacto con el material. Si tras suministrar 10
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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 activa y la velocidad hilo alcanza el primer nivel de soldadura (hot start) que se
configura en un porcentaje sobre la velocidad normal de soldadura.

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

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

Pulse una segunda vez (3T) el botén 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
soldadura: por ejemplo resulta util en la soldadura de aluminio configurar un valor del 80 %.

o Suelte una segunda vez el trigger (4T) para cerrar la soldadura y realizar el post gas.



RC210 Céd. 006.0001.2470
15/05/2025 V.0

WELD THE WORLD ESPANOL

FUNCIONAMIENTO MIG/MAG 4T NIVEL B - 3 NIVELES

: pulse el pulsador antorcha

: suelte el pulsador antorcha

Ps me

: pulse y suelte el pulsador antorcha

velocidad de aproximacion
pre gas

post gas

corriente soldadura

hot start

rampa de inicio

rampa de crater

tiempo de crater

corriente nivel B

—~

©

N
©CoNOhWN =

(5)
| ©).

(o) 7
? (1) (7) (8)

El proceso de soldadura es igual al de 4T - 3 NIVELES, con la diferencia de que, si se pulsa y se suelta
inmediatamente el trigger durante la velocidad normal de soldadura, se pasa a la segunda corriente soldadura.
El botdn no debe permanecer pressed mas de 0,3 segundos, o se iniciara la fase de finalizacion de la soldadura.
Pulsando y soltando rapidamente este boton, se vuelve a la corriente soldadura.

Pulse (3T) y mantenga pressed el botdn para iniciar el procedimiento de crater filler.

La soldadura se cierra como en la modalidad de 4T - 3 NIVELES.
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6 CONFIGURACION DE PARAMETROS

La tecla @ [Menu] permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales caracteristicas
de la soldadura.

SHORT/SPRAY EST J

MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 roceso
Doble pulsado

Configuracion soldadura >
Calibracion
Sistema

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al meni de PARAMETROS PROCESO.

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
3. Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.

Elementos del menu:

» Proceso
- Se pueden configurar los valores de los parametros relativos al modo del pulsador antorcha configurado.

» Doble pulsado
- Se pueden configurar los valores de los parametros relativos al proceso de soldadura de DOBLE PULSADO.

» Configuraciéon soldadura
- Se pueden activar los diferentes modos de funcionamiento del pulsador antorcha y configurar los parame-
tros del pulsador antorcha.

» Calibracion
- Se puede realizar el procedimiento guiado de calibracion mediante el cual el generador detecta los valores
de resistencia e inductancia del circuito de soldadura y autocalibra algunos parametros utiles. De esta ma-
nera es posible obtener una soldadura de calidad constante con haces de cables y antorchas de diferentes

longitudes

» Sistema (elementos del submenu)
* |diomas: Se configura el idioma en el que se muestran los mensajes
* Actualizacion FW: Actualizar el software del equipo a través de USB.
* Lista-alarmas: Se pueden ver todas las alarmas indicadas por el equipo a través de la pantalla.
* Informacién: se muestra informacion sobre el uso del equipo (horas encendido, horas arco encendido)
» Restablecimiento: Se pueden borrar los parametros, los job guardados o volver a la configuracion de fabrica.
» Configuracion: Se establece la velocidad de avance del hilo al pulsar el botén [HILO ADELANTE]
 Service: Reservado al personal encargado de la asistencia técnica del dispositivo.

» Import/Export

- mediante el procedimiento de Import/Export se pueden exportar o importar a través de una memoria USB
algunas configuraciones del equipo (Job, parametros, configuracion de la pantalla, idioma).
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6.1 CONFIGURACION DE PARAMETROS PROCESO

SHORT/SPRAY EST J

MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% C0O2
Doble pulsado

Configuracién soldadura >

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al mendu.

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Proceso>

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Dependiendo del modo del pulsador antorcha seleccionado, hay parametros de proceso disponibles para
configurar.

@ Informacioén Para Ia lista de parametros de proceso, consulte:

“Parametros de proceso con botén de antorcha en modo 2 tiempos y 4 tiempos” p. 33
“‘Parametros de proceso con botdn de antorcha en modo 2 tiempos-3 niveles” p. 34
“Parametros de proceso con botdn de antorcha en modo 4 tiempos-3 niveles” p. 36

PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO

(s (5D

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.

Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.

Gire el codificador para establecer el valor deseado.

Pulse de nuevo el botén del codificador para confirmar el valor establecido y volver a seleccionar los
parametros.

No ok

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.
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6.2 CONFIGURACION DE PARAMETROS DE DOBLE PULSADO

SHORT/SPRAY EST J

MENU

MAT: G3/3 Si1 @1.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Proceso
Configuracién soldadura >
Calibracion

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al menu.

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Doble pulsado>

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Doble Pulsado Doble Pulsado

- 3 i

C. Soldadura: 44A C. Soldadura:

Gire el codificador para selecciona

Pulse el botén del codificador para habilitar la modificaciéon del parametro.

Gire el codificador para establecer el valor deseado.

Pulse de nuevo el botén del codificador para confirmar el valor establecido y volver a seleccionar los
parametros.

No o bk

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.
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Parametros de doble pulsado

(2)

_[8]__( |
" -

ACTIVAR D.P. (Activar doble pulsado)

» El parametro activa/desactiva la pulsacién del doble pulsado.
» Gama de regulacion: ON - OFF

(1) C. Soldadura (soldadura corriente)

» El parametro regula los amperios medios del arco de soldadura.

(2) Cor. Arco (Correccion arco)

» El parametro gestiona la correccion del voltaje del valor alto en el proceso MIG/MAG con doble pulsado
activo.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0,0) - maximo (10)

(3) Frec. P. (Frecuencia puls.)

» El parametro regula la frecuencia con la que se alternan las dos velocidades de hilo configuradas con el
parametro DELTA PULSACION.
» Rango de ajuste: minimo (0,1 Hz) - predeterminado (2,0 Hz) - maximo (5,0 Hz)

(4) Delta P (Delta pulsacion)

» El parametro genera las dos velocidades hilo (alta y baja), que se alternan con la frecuencia definida por el
parametro de FRECUENCIA PULSACION.
» Gama de regulacion: minimo (0 %) - predeterminado (50 %) - maximo (100 %)

(5) Duty P (Duty pulsacion)

» El parametro regula el tiempo de la velocidad alta con respecto a la baja.
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (50 %) - maximo (90 %)

(6) Cor. Arc. Bajo (Correccion baja)

» El parametro gestiona la correccién del voltaje del valor bajo en el proceso MIG/MAG con doble pulsado
activo.
» Gama de ajuste: minimo (-9,9) - por defecto (0,0) - maximo (10)
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6.3 CONFIGURACION JOB SELECTION

Cuando esta activa la funcion JOB SEL, el pulsador antorcha funciona en 4 tiempos o 4 tiempos - 3 niveles con
las funciones Bilevel desactivadas.

Por lo tanto, si los job se han guardado de diferentes maneras, se devuelven automaticamente en estas
condiciones.

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

Desplazamiento de los JOB con antorcha UP/DOWN

Cuando se hainstalado una antorcha UP/DOWN se pueden seleccionar los JOB que pertenecen a una secuencia
de JOB con los botones de la antorcha. Para crear la secuencia JOB, deje una posicion de memoria libre antes
y después del grupo JOB cuya secuencia se va a crear.

Secuencia 1 JOB Secuencia 2 JOB Secuencia 3

J.o1 J.02 J.03 no guardado J.05 J.06 J.07 no guardado J.09 J.10 J.11

Seleccione y cargue uno de los JOB pertenecientes a la secuencia deseada (por ejemplo, J.06).

Con los botones 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.

SHORT/SPRAY EST J .
MENU

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Proceso
Doble pulsado

>
Configuracion soldadura
: > .

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al menti de PARAMETROS PROCESO.
2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.

Seleccione la siguiente ruta: Configuracién soldadura>
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
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Configuracién soldadura MENU PULSADOR ANTOR-
Pulsador antorcha

4. Gireel codlflcador para selecmonar eI elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Pulsador antorcha>
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
6. Pulse el botdn del codificador para activar la seleccion de funciones.
7. Gire el codificador para seleccionar la funcién Job-Sel.
o (Off, B-Level, Job-Sel, A off job-sel).
8. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.

® Informacion s; en el paso 7 se elige la opcién «A off job-sel», la seleccién de los job a través del botdn de
la antorcha solo es posible cuando el arco de soldadura esta apagado.

6.4 AJUSTE NIVEL B

SHORT/SPRAY EST J .
- @00 MENU
MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 Proceso
Doble pulsado >

Configuracion soldadura
Calibracion
Sistema

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al menu de PARAMETROS PROCESO
2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.

Seleccione la siguiente ruta: Configuracién soldadura>
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
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Configuracién soldadura MENU PULSADOR ANTOR-
Pulsador antorcha

4. Gireel codlflcador para selecmonar eI elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Pulsador antorcha>
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
6. Pulse el botdn del codificador para activar la seleccion de funciones.
7. Gire el codificador para seleccionar la funcién Nivel B.
o (Off, B-Level, Job-Sel, A off job-sel).
8. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion y activar la modificacion del parametro.

MENU PULSADOR ANTOR-

I~

Nivel B:

9. Gireel codlflcador para establecer eI valor deseado.
10. Pulse el botdn del codificador para confirmar el ajuste.

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.

CORRIENTE NIVEL B

» El parametro activa un funcionamiento especial del trigger.
- Al pulsar y soltar rapidamente el trigger mientras se esta soldando (en el 2° tiempo), se pasa de la
corriente principal a una corriente secundaria.
- Al pulsary volver a soltar el trigger, se pasa de la corriente secundaria a la corriente principal. Este cambio
se puede realizar todas las veces que el operador lo desee.
- Para cerrar el ciclo de soldadura (3er tiempo), pulse durante mas tiempo el trigger. Al soltarlo, se cierra la
soldadura (4° tiempo).
» Gama de regulacion: minimo (10 %) - predeterminado (50 %) - maximo (200 %)
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6.5 CONFIGURACION DE LA FUNCION SPOT/PAUSA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al mendu.

2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.

Seleccione la siguiente ruta: Configuracién soldadura>

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Configuracion soldadura

Pulsador antorcha >

No o bk

o

Caod. 006.0001.2470
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MENU

Proceso
Doble pulsado >

Configuracion soldadura

Calibracion

MENU SPOT/PAUSA

Gire el codlflcador para seleccnonar eI elemento deseado. Selecmone la siguiente ruta Spot/Pausa>
Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.

Pulse el botén del codificador para activar la seleccién de funciones.

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

o (OFF, ON)

Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.
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9. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
o (Tiempo de spot, Tiempo de pausa)

10. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccidn y activar la modificacion del parametro.

11. Gire el codificador para establecer el valor deseado.

12. Pulse el botén del codificador para confirmar el ajuste.

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.

TIEMPO DE SPOT

» Si pulsa el trigger, el arco de soldadura dura el tiempo configurado con el parametro.
Vuelva a pulsar el trigger para retomar de nuevo la soldadura.
No se puede interrumpir el proceso de soldadura una vez iniciado.

Cuando se pulsa el trigger y antes de que transcurran 10 segundos no se ceba el arco de soldadura, el
proceso se interrumpe.

Durante el proceso de soldadura, se pueden modificar los parametros de soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,0 s) - maximo (125,0 s)

TIEMPO DE PAUSA

» El parametro establece el tiempo de pausa después del pulso de spot.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,0 s) - maximo (125,0 s)
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7 SOLDADURA MMA

7.1 CONFIGURACION DEL PROCESO MMA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Pulse el boton [PROCESOQ] para acceder al meni PROCESO.

2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: MMA

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Bdsico

Aluminio
CrNi

4. Pulse el boton [PROGRAMA]

5. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
o (Basico, Rulitico, Aluminio, CrNi).

6. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

Caod. 006.0001.2470
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PROCESO

MIG/MAG PULSADO
MIG/MAG SHORT/SPRAY
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7.2 CONFIGURACION DE PARAMETROS PROCESO

La tecla @ [Menu] permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales caracteristicas
de la soldadura.

1. Pulse la tecla [Menu] para acceder al menu.

2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Proceso

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO
FLOI‘W_‘

HOT START: 50 %

4. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
o (HOT START, ARC FORCE, VRD)
5. Pulse el boton del codificador para confirmar la seleccién y activar la modificacion del parametro.
6. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
7. Pulse el boton del codificador para confirmar el ajuste.

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.

56



RC210 Céd. 006.0001.2470
15/05/2025 V.0

WELD THE WORLD ESPANOL

Parametros MMA (menu parametros)

(1) (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 SOLDADURA. El valor esta limitado a 250A maximo.
» Gama de regulacion: minimo (0 %) - predeterminado (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 SOLDADURA.
» Gama de regulacion: minimo (0 %) - predeterminado (40 %) - maximo (200 %)

(3) VRD

» Este parametro activa la funcion VRD (voltaje de salida reducido).
El valor de voltaje en vacio (cuando no se esta soldando) presente entre las tomas de soldadura se
conmuta de U0 a Ur (ver datos técnicos).

» Posibles ajustes: (ON) - (OFF).
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8 SOLDADURATIGLIFT

8.1 CONFIGURACION DEL PROCESO TIG LIFT

SHORT/SPRAY EST J

PROCESO

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2 MIG/MAG PULSADO
MIG/MAG SHORT/SPRAY
MMA

IG LIFT

1. Pulse el boton [PROCESO] para acceder al meni PROCESO.

2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: TIG LIFT.

3. Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.

4. Gire el codificador para ajustar la corriente soldadura.
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8.2 CONFIGURACION MODALIDAD PULSADOR ANTORCHA TIG

TIG LIFT

MODO
Corriente:

1. Pulse el boton [PROCEDIMIENTO PULSADOR ANTORCHA] para acceder al menu de MODO desde el
que se puede seleccionar el modo de trabajo del botdn antorcha.

2. Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
o (2 TIEMPOS, 4 TIEMPOS)

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion si desea configurar solo el modo del pulsador
antorcha. Si también desea establecer los parametros del proceso, continle con la accion descrita en el
punto (4).

TIG LIFT

Corriente:

Sistema
Import/Export

Pulse la tecla [Menu] para acceder al menu.

Gire el codificador para seleccionar el elemento deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Proceso.

6. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

o~
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PARAMETROS PROCESO PARAMETROS PROCESO

7. Gireel codlflcador para selecmonar eI parametro a modificar.
o (Rampa bajada, Corriente final, Post Gas)

8. Pulse el botdon del codificador para confirmar la seleccién y activar la modificacion del parametro.
Gire el codificador para establecer el valor deseado.

10. Pulse el botén del codificador para confirmar el ajuste.

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.
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Parametros de proceso con botén de antorcha en modo 2 tiempos y 4 tiempos

(1) @ f
-O-
(3)
(1) Rampa bajada

» El parametro establece el tiempo en el que la corriente pasa del valor de corriente soldadura al valor de
corriente final a través de una rampa. Impide la formacion de crateres durante el apagado del arco.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (1,0 s) - maximo (20,0 s)

(2) Corriente final

» El parametro establece 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.

» Gama de regulacion: minimo (5 A) - predeterminado (50 A) - maximo (80 A)

(3) Post Gas

» Tiempo de emisién del gas posterior al apagado del arco de soldadura.
» Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (2,0 s) - maximo (20,0 s)
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FUNCIONAMIENTO TIG LIFT 2T

1

~ : pulse el pulsador antorcha
1

a
: suelte el pulsador antorcha

¥ 4 (1) corriente soldadura
- i i (2) rampa bajada
(3) corriente final
tm (4) post gas
(2)
3
I ©) @

o Toque la pieza de trabajo con el electrodo de la antorcha.

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

Levante lentamente la antorcha para activar el arco.

La corriente soldadura alcanza el valor establecido.

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

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

o Continua el suministro de gas durante un tiempo igual al post gas.

o

o O O
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FUNCIONAMIENTO TIG LIFT 4T

: pulse el pulsador antorcha

+
®: suelte el pulsador antorcha
"
~ : pulse y suelte el pulsador antorcha
" ' N (1) corriente soldadura
o o n (2) rampa bajada
(3) corriente final
G (4) post gas
(2)
(3)
I | (4) ;t

o Toque la pieza de trabajo con el electrodo de la antorcha.

o Pulse (1T) y suelte (2T) el trigger.

o Levante lentamente la antorcha para activar el arco.

o La corriente soldadura alcanza el valor establecido.

o Pulse (3T) y mantenga pressed el botdn para iniciar el procedimiento de finalizar la soldadura.
o La corriente alcanza el valor corriente final en un tiempo igual a la rampa de descenso.

o El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente igual a la corriente final.
o En estas condiciones es posible cerrar el baio de soldadura (crater filler current).

o Suelte (4T) el botén para detener el arco.

o Continta el suministro de gas durante un tiempo igual al post gas.
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9 GESTION DE LOS JOB

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

El Job es el almacenamiento de laimagen de todos los parametros configurados en el dispositivo. Por parametros
se entienden los valores de la velocidad hilo, correccién del arco de soldadura, inductancia/dinamica, rampas,
modo del pulsador de la antorcha, proceso, programa utilizado, funciones especiales, etc.

La configuraciéon del menu de SETUP no se guarda.

Hay 100 JOB disponibles.

SHORT/SPRAY EST J MENU JOB

MAT: G3/3 Si1 210
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Pulse el botén [JOB] para acceder al MENU JOB desde el que puede guardar, cargar o borrar los JOB.

9.1 GUARDAR UN JOB
Acceder al MENU JOB.

MENU JOB MENU JOB
-Job A

2-Job B
3-Job C

Guardar| Cargar| Borrar

1. Pulse la tecla [Guardar].
Aparece la pantalla desde la que seleccionar la posicion de guardado del JOB.
2. Gire el codificador para seleccionar la primera posicion libre en la que guardar el JOB.
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar la posicion de guardado del JOB.
Aparece el teclado para escribir el nombre.
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Funciones del teclado

(1) Cartas
(2) Letras mayusculas M lalsl|d]|f g h J k | |
(3) Numeros/caracteres I_
especiales
z{x|c|v|b|{nim],

(4) Barra espaciadora
(5) Borrar texto
(6) Guardar y salir A <

@ @) () (5)

(1) | Job: Job D

4. Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

5. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.
(repetir los puntos 4 y 5 hasta completar el nombre del JOB)

6. Gire el codificador para seleccionar en el teclado la tecla [Guardar y salir], luego pulse la tecla del
codificador para memorizar el JOB y volver a la pantalla «<MENU JOB».

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla

anterior.
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9.2 SOBRESCRIBIR UN JOB
Acceder al MENU JOB.

MENU JOB MENU JOB

Pulse la tecla [Guardar].

Gire el codificador para seleccionar el JOB a sustituir.

Pulse el botdon del codificador para confirmar el numero del Job.
Aparece el teclado para escribir el nombre.

wn -

(1) § Job: Job D1

Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

Pulse el botén del codificador para confirmar la letra seleccionada.

(repetir los puntos 4 y 5 hasta completar el nombre del JOB)

6. Gire el codificador para seleccionar en el teclado la tecla [Guardar y salir].

7. Pulse el botdn del codificador para sobrescribir el JOB y volver a la pantalla «MENU JOB».

o~

Pulse dos veces el boton [Menu] para volver a la pantalla principal o una sola vez para volver a la pantalla
anterior.
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9.3 CARGAR UN JOB

Acceder al MENU JOB.
Es posible cargar un JOB si se ha guardado en el menu un JOB.

MENU JOB

-Job 1
2-Job 2
3-Job 3
4-Job 4

1. Gire el codificador para seleccionar el JOB a cargar.
2. Pulse el boton del codificador o el boton [Cargar].
3. Enla pantalla principal aparece el nombre del JOB cargado.

9.4 CANCELAR UN JOB
Entrar en la pantalla JOB, con la lista de los JOB memorizados.

MENU JOB

1-Job 1

Q53

1. Gire el codificador para seleccionar el JOB a eliminar.

2. Pulse la tecla [Borrar].

3. Gire el codificador para seleccionar «Si».

4. Pulse el boton del codificador para confirmar la eliminacion.

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar-18% CO2

Job 3: Job 3

;Borrar el job seleccionado?

Caod. 006.0001.2470
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Al seleccionar «No» y pulsar el botén del codificador, el JOB no se borra y se vuelve a la pantalla «sMENU

JOB».
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9.5 EXPORTAR LOS JOB

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 -
Configuracion soldadura

Calibracion
Sistema

Import/Export

vV VvV v Vv

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Import/Export>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

@ USB o<

Import/Export

Import/Export

Job Import
ob Export

Introducir una llave USB.
Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.

Seleccione la siguiente ruta: Job Export>

Pulse el botén del codificador para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar «Si».

Pulse el botéon del codificador para exportar los archivos a la memoria USB.

Si la exportacion se realiza correctamente, aparece el mensaje «Exportacion ok».

o~

® N

@ Informacion_ S;j en el punto «8» el sistema no detecta la presencia de la memoria USB en el puerto, en la
pantalla aparece el mensaje «Introducir una llave USB con particion FAT32».

@ Informacion_ Sjen el punto «7» se selecciona «NO», en el comando del punto «8» los Job no se exportan
y se vuelve a la pagina anterior.

68



RC210 C6d. 006.0001.2470
15/05/2025 V.0

WELD THE WORLD ESPANOL

9.6 IMPORTAR LOS JOB

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0

GAS: 82% Ar - 18% CO2 -
Configuracion soldadura

Calibracion
Sistema

Import/Export

vV VvV v Vv

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.
Seleccione la siguiente ruta: Import/Export>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

@ USB o<

Import/Export

Import/Export

ob Import

Introducir una llave USB.
Seleccione el ajuste deseado girando el codificador.

Seleccione la siguiente ruta: Job Import>

Pulse el botén del codificador para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar «Si».

Pulse el botéon del codificador para importar los archivos de la memoria USB.

Si la exportacion se realiza correctamente, aparece el mensaje «Importacion OK».

o~

® N

@ Informacién_S;j en el punto «8» el sistema no detecta la presencia de la memoria USB en el puerto, en la
pantalla aparece el mensaje «Introducir una llave USB con particion FAT32».

@ Informacién Cuando se realiza la importacién, los Job presentes en el generador se eliminaran y se creara
una nueva lista con el contenido de la llave USB.
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9.7 FAsT JOB

La funcion «FastJob» permite guardar la imagen de la configuracion de los parametros actualmente en uso de
forma rapida en hasta 3 ubicaciones de memoria de los Job (las primeras 3).
Los FastJob guardados se mostraran en los recuadros correspondientes dedicados a los FastJob

SHORT/SPRAY EST ‘ SHORT/SPRAY EST ‘

MAT: G3/3 Si1 210 MAT: G3/3 Si1 210
GAS: 82% Ar-18% CO2 GAS: 82% Ar-18% CO2

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Job 1: EasyJob1

1. Pulse el boton ' y mantenga la presién durante 3 segundos.
2. En el recuadro situado encima del botdn pulsado aparece la sefial de memaorizacion realizada: v
3. Cuando se emite, aparece el numero del Job guardado en el recuadro correspondiente.

Si se vuelve a pulsar el botdn ' durante 3 segundos, se sobrescribe automaticamente el nuevo FastJob
sobre el guardado previamente (siempre aparecera el signo: \/).

Para salir del modo Job basta con girar uno de los codificadores.
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10 RESTABLECIMIENTO

Modalidad de restablecimiento

» Restablece parametros
El procedimiento de «Restablecer parametros» realiza el restablecimiento de los valores de los parametros a
los ajustes de fabrica, excepto para los siguientes ajustes:

- Idioma.

- JOB memorizados.

» Restabl. parametros y job
El procedimiento de «Restabl. parametros y jobs» realiza el restablecimiento completo de los valores, parametros
y memorias a los ajustes de fabrica, excepto para los siguientes ajustes:

- Idioma.

» Restablecimiento de fabrica

El procedimiento de «Restablecimiento de fabrica» realiza el restablecimiento completo de los valores,
parametros y memorias y los ajustes del menu de configuracion a los de fabrica.

10.1 RESTABLECE PARAMETROS

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracion soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Mend].

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
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MENU DE SISTEMA Restablecimiento

establece pardmetros
Restabl. parametros y jobs>
Restablecimiento de fabrica

IO

4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restablece parametros>

7. Pulse el boton del codificador para confirmar.

Restablecimiento

;Restablecer todos los
parametros?

8. Gire el codificador para seleccionar «Si».
9. Pulse el botdn del codificador para confirmar el restablecimiento de los parametros.

® _Informacion Al seleccionar «NO» y pulsando el botdn del codificador se vuelve a la pagina anterior sin
restablecer los parametros.
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10.2 RESTABL. PARAMETROS Y JOBS

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracién soldadura
Calibracion

istema

Pulse la tecla [Menu].

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA

Restablecimiento

Idiomas
Actualizacion FW

establ. parametros y jobs

Restablecimiento de fabrica

0%

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restabl. parametros y jobs>
Pulse el boton del codificador para confirmar.

Restablece parametros >

Caod. 006.0001.2470
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Restablecimiento

;Restablecer todos los para-
metros y cancelar los jobs?

(L8
8. Gire el codificador para seleccionar «Si».
9. Pulse el botdn del codificador para confirmar el restablecimiento de los parametros y de los job.

® _Informacion A seleccionar «NO» y pulsando el botdn del codificador se vuelve a la pagina anterior sin
restablecer los parametros y los job.
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10.3 RESTABLECIMIENTO DE FABRICA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracién soldadura
Calibracion

istema

Pulse la tecla [Menu].

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA

Restablecimiento

Idiomas

Actualizacién FW Restabl. pardmetros y jobs>

0%

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

Pulse el boton del codificador para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento de fabrica>
Pulse el boton del codificador para confirmar.

Restablece parametros >
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Restablecimiento

:Volver a la configuracién de
fabrica?

(8
8. Gire el codificador para seleccionar «Si».
9. Pulse el botdn del codificador para confirmar el restablecimiento del sistema a la configuracion de fabrica.

® _Informacion A seleccionar «NO» y pulsando el botdn del codificador se vuelve a la pagina anterior sin
realizar ningun tipo de restablecimiento.
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11 GESTION DE LAS ALARMAS

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA

Idiomas

Actualizacion FW >
Informacion
Restablecimiento

4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Lista alarmas>

5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
Se muestra la lista de las alarmas almacenadas.

6. Pulse el botdn «Restablecimiento» si desea eliminar la lista.
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Configuracion soldadura
Calibracion

istema

Lista alarmas

@ Informacién Cuando se produce una condicién de alarma, todas las funciones se desactivan, excepto:

- ventilador de refrigeracion
- unidad de refrigeracion (si esta activa).
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11.1 LISTA ALARMAS

EO1: ERROR CALIBRACION

» Aparece si al final del calibrado el valor calibrado esta fuera de los umbrales permitidos.
» Solucion:
- Repita el procedimiento de calibracion.
- Si el problema persiste, compruebe las conexiones de pinza de masa, antorcha y cualquier mazo de cables
entre el generador y el portacable.

E02: ALARMA NTC DESCONECTADA

» Indica la interrupcién de la informacién entre la NTC y el sistema de control.
» Solucion:
- ES necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion/mantenimiento.

EO04: ALARMA VOUT DESCONECTADA

» Indica que hay un cortocircuito entre las tomas de soldadura (+) y (-).
» Solucién:
- Compruebe que la antorcha de soldadura no esté apoyada sobre la pieza a soldar conectada a la masa.
- Compruebe que al encender el generador no haya un cortocircuito entre las tomas (el voltaje debe ser
mayor/igual a la Ur).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E05: ALARMA PULSADOR ANTORCHA PULSADA

» Indica que al encender el generador se ha detectado un cortocircuito en la entrada del pulsador antorcha.
» Solucién:
Cuando cese el problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe que el pulsador antorcha no esté pulsado, bloqueado o en cortocircuito.
- Compruebe que la antorcha y el conector de la antorcha estén intactos.

E06: ALARMA DE PROCESO AUSENTE

» Se esta intentando recuperar un modo/proceso de soldadura que no esta presente (también a través de la
carga de Job). Se produce cuando se han importado los job de otro generador.
» Solucion:
- Modificar el modo/proceso de soldadura.
- Seleccione un job diferente.
- Borre el job que no es compatible.

EO07: ALARMA DE PROGRAMA AUSENTE

» Falta la sinergia/programa de soldadura del receptor.
» Solucion:
- Cargue el programa de soldadura en el generador
- Seleccione un job diferente.
- Borre el job que no es compatible.
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E08: ALARMA DE PARAMETROS JOB NO RECONOCIDOSI

» El Job que esté intentando cargar no esta en la memoria o le faltan parametros/funciones de visualizacion
en el generador receptor.

» Solucion:
- Seleccione un job diferente.
- Borre el job que no es compatible.

E09: ALARMA DE CORRIENTE DE JOB FUERA DE RANGO

» El Job que esta intentando cargar se ha memorizado con una corriente superior a la corriente maxima del
receptor.

» Solucion:
- Seleccione un job diferente.
- Borre el job que no es compatible.

E11: ALARMA JOB CON PARAMETRO AUSENTE

» El job importado tiene parametros que no estan presentes en la maquina receptora, es decir, el job
importado se ha creado con una versién de firmware anterior y no es compatible con una version posterior.
» Solucién:
- Actualizar el firmare del generador.
- Importar de nuevo el job.

E26: ALARMA CORRIENTE DE TIERRA

» Recirculacion de la corriente en circuito de tierra.
» Solucién:
- Compruebe que el circuito de soldadura no esté conectado a tierra y que la estructura metalica de la ma-
quina no esté en contacto con la pieza en proceso.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E27: ALARMA SUBVOLTAJE DE ALIMENTACION

» Tension de alimentacion baja.
» Solucion:
- Compruebe que la alimentacién de la red eléctrica no descienda por debajo de los valores minimos per-
mitidos.

E28: ALARMA SOBREVOLTAJE DE ALIMENTACION

» \oltaje de alimentacién alto.
» Solucion:
- Compruebe que la alimentacion de la red eléctrica no supere los valores maximos permitidos.

E29: ALARMA FALTA FASE

» Falta una fase.
» Solucion:
- Compruebe que las tres fases lleguen de la red eléctrica.
- Compruebe la integridad de los fusibles de linea en el cuadro de alimentacion.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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E30: ALARMA DE SOBRECORRIENTE PRINCIPAL

» Superacién del umbral de corriente al principal.
» Solucion:
- Las corrientes de soldadura estan en el limite del umbral maximo: baje los parametros de soldadura.
- Compruebe la estabilidad de la linea de alimentacion.
- Compruebe el dimensionamiento correcto de las extensiones de alimentacion.
- Compruebe si el problema solo se produce en determinados procesos de soldadura (MIG/MAG, TIG, MMA).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E31: ALARMA DE LA TARJETA DE POTENCIA

» Indica la intervencion de la proteccion térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucién:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corriente.
- Compruebe que la circulacién de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.

E32: ALARMA TERMICA SECUNDARIA

» Indica la intervencion de la proteccion térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucion:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corriente.
- Compruebe que la circulacion de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.

E33: ALARMA TERMICA GENERICA

» Indica la intervencion de la proteccion térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucion:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corriente.
- Compruebe que la circulacion de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.

E37: ALARMA DE SOBRECORRIENTE SECUNDARIA

» Superacion del umbral |, (es decir, la corriente maxima que puede suministrar el generador).
» Solucion:
- Las corrientes de soldadura estan en el limite del umbral maximo: baje los parametros de soldadura.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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E40: ALARMA DE COMUNICACION CAN BUS

» Falta de comunicacion entre los dispositivos conectados en la linea CAN.
» Solucion:
- Compruebe la conexién del mazo de cables entre el generador y el portacable
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E49: ALARMA POR PERDIDA DE DATOS

» Lectura de datos incorrectos de la memoria EEPROM
» Solucién:
- Es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion/mantenimiento.

E50: ALARMA DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION

» Indica una falta de circulacion de liquido dentro del circuito de refrigeracion de la antorcha.
» Solucion:
- Compruebe que la conexion a la unidad de refrigeracion sea correcta.
- Compruebe que el interruptor «O/I» esté en posicion «I» y que se ilumine cuando se active la bomba.
- Compruebe que en la unidad de refrigeracion haya liquido de refrigeracion.
- Compruebe que la bomba haga fluir el liquido (presencia de bypass externo)
- Compruebe que el circuito de refrigeracion esté integro, en concreto los tubos de la antorcha y las conexio-
nes internas de la unidad de refrigeracion.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E60: ALARMA CORRIENTE MOTOR WF

» Excesiva corriente absorbida por el motor del portacable.
» Solucion:
- Compruebe si el motor esta bloqueado mecanicamente por algun objeto.
- Compruebe que el cable se desliza correctamente en la vaina de la antorcha.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E61: ALARMA CODIFICADOR MOTOR WF

» El codificador no ajusta correctamente la velocidad.
» Solucion:
- Es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacién/mantenimiento.

E71: ALARMA POR FALTA DE CABLE
» No se detecta la carga del cable (solo para maquinas con kit de sensor WIRE END).
» Solucion:
- Compruebe la presencia del hilo de soldadura y, en caso necesario, recargar el equipo.

E81: ALARMA DE LIMITE SUPERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).
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E82: ALARMA DE LIiMITE INFERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el meni «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

E83: ALARMA DE LiMITE SUPERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la posi-
cién de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas.

E84: ALARMA DE LiMITE INFERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucioén:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la posi-
cion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas.

E85: ALARMA DE LIMITE SUPERIOR DE VELOCIDAD HILO SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcion especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucién:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

E86: ALARMA DE LIMITE INFERIOR DE VELOCIDAD HILO SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el meni «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

E87: ALARMA DE LiMITE SUPERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR).
» Solucion:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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E88: ALARMA DE LIMITE INFERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR).
» Solucion:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

W81: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

W82: ADVERTENCIA DE LIMITE INFERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucién:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

W83: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcion especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucién:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la posi-
cion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas.

W84: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el meni «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la posi-
cion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas.
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W85: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE VELOCIDAD HILO SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el meni «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

W86: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE VELOCIDAD HILO SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD».
» Solucion:
- Compruebe que el parametro de limite de seguridad es correcto de acuerdo con los parametros de solda-
dura establecidos.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, el gas utilizado, la po-
sicion de soldadura, la masa, la antorcha, el arrastre del hilo o las funciones especiales activas (K-Deep).

W87: ADVERTENCIA DE LiIMITE SUPERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR).
» Solucion:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

W88: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcion especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR).
» Solucién:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervenciéon de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E99: ALARMA GENERAL

» Indica la falta de reconocimiento del generador.
» Solucion:
- Compruebe la integridad de las conexiones entre el generador y los mandos a distancia (carros devanado-
res, mandos a distancia, otros dispositivos).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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12 INFORMACION DEL SISTEMA

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracion soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Mend].

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA Informacién

Idiomas PioneerPulse 4000
Actualizacion FW N.° 12345678
Lista alarmas Horas encendido 1:15:40

Horas arco enc. 0:18:23

Restablecimiento Pkg. N.> 1,0

4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Informacién>
5. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
Se muestra una pantalla en la que se muestra la siguiente informacion:
- Modelo del generador;
- Numero de serie del generador;
- Numero de horas de la maquina encendida;
- Numero de horas de arco encendido;
- Pkg

@ Informacién  Después de 5 segundos, el sistema carga la lista de tarjetas con microcontrolador y su
version de firmware:

- Pantalla;

- Boost;

- Inversor;

- WF.
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6. Gire el codificador para desplazarse por la lista de informacion. )
7. Pulse el boton del codificador para salir de la pantalla «INFORMACION» y volver a la pantalla anterior.

13 SERVICE

El menu service se utiliza para activar funciones adicionales; la contrasefia no se proporciona al usuario final, ya
que la activacién de estas funciones esta reservada al personal técnico cualificado y habilitado por el fabricante
para las operaciones de mantenimiento y resolucion de problemas del equipo.

A continuacién se muestra el procedimiento a seguir para acceder al menu SERVICE.

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracion soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA Service

Restablecimiento
Configuracion

ervice

4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Service>

Pulse el botén del codificador para confirmar.

Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Login>

7. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
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Password: ***

[« 2] ]
[« [ s ]e]

@) Oc ()

Para acceder al menu service es necesario introducir la contrasefa de tres digitos.

@ Informacidn | 5 contrasefia de acceso al menu Service se proporciona Unicamente al personal técnico
autorizado (revendedores o encargados de mantenimiento cualificados y autorizados por el fabricante).

8. Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.

9. Pulse el botdn del codificador para confirmar la seleccion.

10. Repita las operaciones «7» y «8» para introducir la contrasefa de tres digitos.
11. Gire el codificador para seleccionar en el teclado la tecla [Enter].

12. Pulse el botdn del codificador para confirmar la contrasena introducida y acceder al menu Service.
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14 VALIDACION

Esta seccion se utiliza para realizar pruebas de verificacion segun las normas. Consulte los procedimientos de
funcionamiento en el manual correspondiente.
A continuacién se muestra el procedimiento a seguir para acceder al menu VALIDACION.

SHORT/SPRAY EST J

MAT: G3/3 Si1 21.0
GAS: 82% Ar-18% CO2

Configuracion soldadura
Calibracion

istema

1. Pulse la tecla [Menu].

2. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el boton del codificador para confirmar.

MENU DE SISTEMA Service

Login >
Restablecimiento
Configuracioén

ervice

4. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Service>

5. Pulse el boton del codificador para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar el ajuste deseado.
Seleccione la siguiente ruta: Validacion>

7. Pulse el botdn del codificador para confirmar.
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Estan disponibles las siguientes opciones:
- Corriente y tension de soldadura
- Velocidad hilo
- Tension de vacio
- Validacion MIG/MAG

Validacién

Corr. y tension de soldadural

Velocidad hilo
Tensién de vacio
Validacién MIG/MAG

@ AInformacion Consulte el manual especifico para los procedimientos operativos de validacion.
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Residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)

Compatibilidad electromagnética (EMC)

Directivas aplicadas

Bajo voltaje (LVD)

Restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas (RoHS)

Disefio ecoldgico de productos relacionados con la energia (Eco Design)

Normativas de fabricacion

EN 60974-1; EN 60974-5; EN 60974-10 Clase A

Equipo conforme a las directivas europeas vigentes

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

Marcados de conformidad

Equipo conforme a la directiva RAEE

v,

reis| Equipo conforme a la directiva RoHS

Voltaje de alimentacion 15V d.c.
Peso 1,3 kg
Grado de protecciéon IP23S
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