GUIA RAPIDA DE USO. GPS 2300 PFC BI-PULSE ]

LISTA DE PROGRAMAS |

Display Programa Dirs]igla(ljay
bm/min
B e Material| Material de | Gas de | Display Display Gas D1
it Base aporte proteccion | Material o2 | b3 |mml in
(STD)|(PUL)
12 | 12 |sG2| SG3 |0,8 0,030
Fe |aay ol Ar+coz| Fe |ar|coz 8% 1o | 18 [see| sca |~ |o0ss
14 | 14 |sG2| sG3 |1,0
17 sG2| sG3 [0,8 0,030
Fo |sau san| CO2 | Fe c0o2 18 saz| sG3 [ | 0035
19 sG2| sG3 [1,0
SELECCION PROGRAMA DE SOLDADURA (s6lo proceso MIG) nox309| ©"NAS! ar coz| ss |ar|coz| few| | 21 |a0s 10
22 | 22 |308| LSi [0,8]0,030
- SELECCIONAR PROCESO rNi 19-9
Inox 308| 1513080 |Ar+CO2[ SS | Ar|CO2 2%| 23 | 23 |308| LSi |-- 0,035
SELECCIONAR PROGRAMA 24 | 24 |308| LSi [1.0
*VER LISTA DE PROGRAMAS 32 [316| LSi |0,8]0,030
Cr Ni 18-86 . :
SELECCIONAR @ DE HILO Inox 316 “p\q1 3161 | AT+C02| SS | Ar|Co2 2% 33 |316| LSi [--|0,035
(Sélo proceso MIG) 34 |316| LSi [1,0
AJUSTAR PARAMETRO avs| Atvas v | a a4 | 44 | AL [MG5% |10
; 9 9 9 r
(D3)Intensidad I, _ . 45 | 45 | AL |MG5% 1,2 | 0,045
spesor a soldar - Velocidad hilo - N° Jo
E2 p1)E Idar - Velocidad hilo - N© Job
49 | AL | Si5% [1,0
AN - Al Si5 Al Si5 Ar AISi | Ar
CORREGIR ALTURA DE ARCO (Tensisn - Uy o T Taon (121 omm
Correccién<0: Arco mds cerrado. Cordén + estrecho + penetracién + n® de proyecciones. s | si | 12% |10
Recomendado para uniones en éngulo y cordén de raiz. AlISi12| AISi12 AlSi | Ar : :
' E1  |Correccién>0: Arco més abierto. Cordén + ancho - penetracién - n® de proyecciones. 55 | Si | 12% [1.2]0,045
Recomendado para uniones en plano y solape. 57 | 57 | Cu | Si3% [0,8 |0,030
ENTRAR MODO GRABACION SELECCIONAR N° JOB GUARDAR JOB Gava | cusis A | cusi|ar se | ss |cu| s |- |ooss
N
GRABAR JOB .
JOB 59 | 59 | Cu | Si3% [1,0
@:- o n @:- JOB u | Si
FCAW _ 67 NO | Gas |09 0,035
SELECCIONAR MODO Fe E-74T11 | Singas Fe o8 o | Gas 11110020
REPRODUCIR PROCESO REPRODUCCION } L
B JOBTcRﬁz (SADO Fe Recargue | Ar+ CO2 Fe Ar | CO2 |18% 82 |700| MC |1,0
PROCESS ah
10 @:. @D A 90 | 90 |Low| cO2 (08 |0,030
Fe |ER70S6 \aricoz| Fe |Ar|coz 91 | 91 [Low| coz [~ |003s
APAGAR MAQUINA ENCENDER PULSANDO SGII-SG N
| I 92 | 92 |Low| cO2 [1,0

‘o QB
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GUIA RAPIDA DE USO. GPS 2300 PFC BI-PULSE ]

SETUP

G, MANUAL Fe Ss Cusi’ PARAMETRO MIG | MMA | TIG
P e IAngO,JB%Z'M FCAW L/D Dinémica arco [}
A puse cbm/min MOD | Modo antorcha ] ]
i 0O D[EE] TON | Tiempo soldadura (SPOT) I
o B L) TOFF  Tiempo parada (SPOT) 4
P ":‘Mnaf'r’n TPR Tiempo pre gas [} ]
v A Tc Tiempo ascenso cebado I
888&; 8 88% IS Intensidad inicio (Mod 2/4TS) I )
i TS Tiempo IS (Mod 2TS) I
CCE | Correccidén U2 en IS (Mod 2/4TS) I
DWS1 | Rampa IS -> 12 (Mod 2/4T9) I
UPS Rampa ascenso )
CBP Correccién arco (BIPULSE) I
FBP Frecuencia (BIPULSE) I
DBP | Diferencia (BIPULSE) I
DCL | % Intensidad alta (BIPULSE) (TIG PULSE) ] 4]
_ IB Intensidad base (% |,) (TIG PULSE) |
DWS2 | Rampa descenso IS -> IE (Mod 2/4TS) | ©
SELECCIONAR ENTRAR SELEC}CIONAR REGULAR GLJARDAR DWS | Rampa descenso |
PROCESO SETUP PARAMETRO VALOR PARAMETROS IE Intensidad final (Mod 2/4TS) | |
: :PES pempo IE (I;/\od 2T9) g” =
E§ E§ " E§ " iempo post gas
2 n 2 FDC | Velocidad acercamiento I
7 TBB Tiempo post combustion ]
ACTIAR REFRICERACION DIM | Sistema dimensional )
PARAMETRO ET RANGO E2 REF Modo refrigeracién I )
AUT: actva durante soldadura. Desconexién 2" tras soldeo. HOT | Refuerzo cebado ]
REF ON: funcionamiento permanente tras Ter soldeo. ARC Refuerzo arco o

OFF: refrigeracién desactivada.
MODO PULSACION ANTORCHA
PARAMETRO E1 | RANGO E2 RESET POR PROCESO
2T: oprimir pulsador para soldar / soltar pulsador para parar. SELECCIONAR RESTAURAR
2TS: oprimir pulsador para soldar IS (duracién TS) / soltar pulsador para IEN (duracién TE) antes de parar. PROCESO SETUP

4T: oprimir+ soltar pulsador para soldar / oprimir+ soltar pulsador para parar. PROCESS PROCESS
4TS: oprimir pulsador para soldar 1S/ soltar para |, / oprimir para IEN / soltar pulsador para parar. @ @: on n LD
INTENSIDAD INICIO (MOD 2/4TS

PARAMETRO E1 | RANGO E2 LECTURA TIEMPO SOLDADURA (TIMER

IS IS<100% |,. Recomendado para aceros al carbono y aceros inoxidables. ENTRAR TIMER BORRAR DATOS

I1S>100% |,. Recomendado para aluminio.
AJUSTAR FRECUENCIA DOBLE ARCO (* @D @ @D
PARAMETRO E1 = RANGO E2 2" 2" + +

FBP minimo (0.5Hz): aspecto cordén + marcado / + penetracién / - velocidad de desplazamiento.
FBP méximo (5.0Hz): aspecto cordén — marcado / - penetracién / + velocidad de desplazamiento.

MOD

FBP
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