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MALETIN DE CALIBRADO CALIWELD

SIMBOLOS

m iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

A Advertencia PELIGRO

Advertencia TENSION PELIGROSA.
Riesgo de electrocucion.

C E Conforme a las directivas de la Unidn Europea.

[H[ Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

85-265V
~ 50/60Hz DD Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz
15 VA max

@ Punto de medida de la tension

Punto de medida de corriente

Punto de medida de la velocidad de hilo

Punto de medida de entrada de gas

Punto de medida de salida de gas

Uso del mando a distancia

Punto de salida del flujo de la medida

Indicador de alimentacion eléctrica del maletin

Indicador de conexién USB

—@ Punto de entrada del flujo de la medida

Conector USB
USB 2.0

) Pinza de masa

HF PROTECTION  Electrdnica protegida contra la HF (Alta Frecuencia) de los TIG

IP 30 Maletin abierto: el producto esta protegido contra la entrada de objetos solidos externos superiores a 2,5
mm. Sin embargo, no dispone de proteccion contra el agua.

|P 67 Maletin cerrado: el producto es totalmente hermético contra el polvo y el agua a una profundidad de 1
m durante 30 minutos.
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Utilice este aparato soélo para su uso previsto, de lo contrario se podra anular la garantia.

Compruebe el maletin antes de utilizar el aparato:
¢ Busque posibles defectos o fisuras.
¢ Observe atentamente el aislamiento alrededor de los bornes.

No utilice el producto cerca de gases explosivos, vapores y entornos himedos o mojados.

No trabaje solo.

El uso de este aparato esta limitado a las categorias de medidas, tension e intensidad indicadas.

Respete las normas locales y nacionales de seguridad. Utilice un equipamiento de proteccion individual (guantes de caucho,
mascara y vestimentas no inflamables reglamentarias) para evitar todo dafio relacionado a electrocuciones y a los explosivos
debidos a los arcos eléctricos cuando los conductores peligrosos estén desnudos.

Utilice categorias de medidas (CATII), accesorios para la intensidad y tension adecuados (sondas, cables de medida y adap-
tadores) adaptados al aparato para todas las mediciones.

No haga contacto con tensiones superiores a >30 V c.a eff, 42 V c.a. pico o 60V c.c.

Utilice sdlo sondas de corriente, cordones de medida y adaptadores incluidos con el aparato.

Desactive el producto si esta danado.

No utilice el aparato si esta dafiado.

No utilice el producto si no funciona correctamente.

Utilice solo sondas, cordones de medida y accesorios que pertenezcan a la misma categoria de medida , de tensién y de intensi-
dad que el aparato.

Utilice solo cables cuya tension sea adaptada al aparato.

No aplique nunca una tension que supere el valor nominal entre los bornes o entre un borne y la tierra.

Mida una tension conocida con anterioridad para asegurar que el aparato funcione correctamente.

Utilice bornes, la funcién y la gama de accesorios que convenga para las medidas deseadas.

No utilice cordones de medida dafados. Compruebe los fallos de aislamiento, las partes metalicas expuestas y el estado de des-
gaste de los cordones de medida. Compruebe la continuidad de los cordones de medida midiendo una tension conocida.

No ponga las sondas en contacto con una fuente de tensién cuando los cordones de medida estén conectados
a los bornes de corriente.

Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un
sistema global de separacidn, recogida selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos.

E Producto objeto de recogida colectiva. Ne lo tire a la basura doméstica.
I

[
@ Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una
ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una

Q
solucién en caso de aireacion insuficiente.
-, Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de
algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de
soldadura (comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Igualmente para el almacenado de las botellas. Se deben colocar en lugares abiertos y bien aireados.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o
sobre un carro.

Cierre la botella entre dos usos. Atencién a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de
calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectiie nunca una soldadura sobre una botella a
presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado
para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

R ) La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado
sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del aparato cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los
condensadores se descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada.

El dimensionamiento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.
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RECORDATORIO DE LA NORMA (EXTRACCION DEL DOCUMENTO DE LA NORMA EN 50504)

Dentro de la norma EN1090, un generador de soldadura debe someterse a un control de sus parametros de soldadura. Esta comprobacion permite
emitir un «Constatacion de Validacion».

El procedimiento de validacion siguiente se basa en la norma referente, EN 50504.

El objetivo de esta guia es asegurar un resultado de soldadura correcto y reproducible en el tiempo.

La validacion de un equipo de soldadura segun la norma EN 50504 es una comprobacion de los rendimientos del producto en relacion a sus ajustes.
La validacion se realiza sobre 5 puntos de medida sobre la zona de ajuste. Sin embargo, es posible validar una zona de ajuste reducida si el cliente
lo requiere.

Seleccione la zona de validacion/calibrado del control o del indicador instalado en la fuente de corriente como sigue:

a) la zona completa de control o del aparato de medida (ver nota);

b) una zona parcial de control o del aparato de medida;

c) los puntos seleccionado sobre la zona de control o del aparato de medida.

NOTA: Los valores maximos de la zona para los voltimetros y amperimetros estan indicados por la tension en vacio asignada y la corriente de
soldadura maxima asignada de la fuente de corriente.

Antes de efectuar la validacion/calibrado, consulte con el fabricante, el cliente o el operador sobre las opciones b) o c).

Efectte las medidas con el ajuste minimo, con el ajuste maximo y en otros 3 puntos de igual distancia entre el minimo y el maximo del rango
completo.

La medida se efectlia dos veces (medida «a» ascendente y medida «b» descendente) tras una duracion de estabilizacion de los valores medidos
de 10 segundos. De antemano, se recomienda dejar el generador de soldadura en funcionamiento 5 minutos antes de efectuar el procedimiento de
validacion.

La validacion se debe realizar al menos cada afio y tras cada reparacion o modificacion que pueda afectar los ajustes.

Solo una persona cualificada puede efectuar las medidas. Esta persona garantiza las condiciones de la prueba y la interpretacion de los resultados.
Aconsejamos adquirir la norma y leerla antes de efectuar una validacion.

En el caso de procesos particulares como el MIG Pulsado y el TIG AC, se pueden producir errores de medida por un mal uso o una seleccion de
herramientas de medida no adaptadas. Se debe consultar al fabricante del generador de soldadura.

Precision de un equipo de soldadura
La precision de los ajustes y o indicadores se determina por una clase, la cual viene determinada en funcion de los requisitos de soldadura (QMOS/
DMOS) y de las caracteristicas del equipo de soldadura.

Tipo de validacion: el tipo de validacion puede ser de tipo Consistencia o Precision.
- Tipo Consistencia: Validacion sobre un aparato con un ajuste por potencidmetro
- Tipo Precision: Validacion sobre un aparato con un ajuste por pantalla digital

Esta clase se divide en 2 tipos llamados «Estandar» o «Precision». Estas indican las tolerancias de los ajustes de soldadura res-
pecto a las medidas efectuadas e indicadas por el equipo de soldadura y sobre las herramientas de medida a utilizar.

Clase Estandar Precision
Ajustes del equipo de soldadura
+ 1% del ajuste maximo 0y 40% del
. ajuste maximo.
Corriente (A) +2,5% del ajuste maximo 0'y 25% del + 2,5% del valor real entre 40 y 100% del
ajuste maximo. ajuste maximo.
+10% del valor real entre 25y 100% del | + 2% del ajuste maximo 0y 40% del
Tension (V) ajuste maximo. ajuste maximo.
+ 5% del valor real entre 40 y 100% del
ajuste maximo.
Velocidad de hilo (m/min) + 10% del valor real + 2.5% del valor real
Pantallas del equipo de soldadura
Indicador de medida analégico Classe 2.5 Classe 1
) . . 4 2.5% » ) 1% »
Indicador d|g|ta| de medida (de la corriente de soldadura asignada méximay de | (de la corriente de soldadura asignada maxima y de
la tension en vacio) la tension en vacio)

Herramientas de medida

Las herramientas de medida debe ser dos veces més precisa que la clase.

Duracion de validez maxima 1 afo 6 meses
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CARACTERISTICAS TECNICAS

El maletin CALIWELD es un dispositivo que permite:
- Emitir una constancia de validacién (certificado de buen funcionamiento del producto - Modo Validacién).
- Comprobar los valores de soldadura (Corriente/tension o energia, velocidad de hilo y gas - Modo Multimetro y Osciloscopio).

Tension de red eléctrica : 85V a 265 V (£ 10%)

Frecuencia : 50 a 60 Hz (+ 3Hz)

Puissance : 30 VA

Cable de alimentacion: Fiche de raccordement prise IEC 60320-C13
Interfaz : Norme USB-2

Mando a distancia : 120 V max

Caracteristicas de las medidas :

e La tensidn : de -120 V a 120 V AC/DC - 0.5% de precision (instantanea, media o TRMS)
e La corriente : de -500 A a 500 A AC/DC - 0.5% de precision (instantdnea, media o TRMS)
e El caudal gas : de 1 I/min a 30 I/min - 5% de precisién

e La velocidad de hilo : de 1 m/min a 30 m/min - 1% de precision

e La temperatura exterior : de 0° a 50 °C (£ 2K)

Temperatura :

e Funcionamiento : de 5°C a 40°C

e Calibrado (temperatura) : de 20°C a 25°C

e Almacenado : de -20°C a 60°C Precalentamiento : 30 min para que se tenga en cuenta la temperatura del local

Humedad relativa (sin condensacion) :
e Funcionamiento : de 5°C a 40°C < 80%
¢ Almacenado : de 0°C a 60°C < 80%

Altitud:
¢ Funcionamiento: <2000 metros
¢ Almacenado: <12 000 metros
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DESCRIPCION DE LOS ACCESORIOS Y CONEXIONES

Ilustracion Nombre - Descripcion Ciclo de trabajo

Ref. : 060531 - Cable de medida de tension 2 m Caliweld VM1- conexion texas 70.24 X%

Conector Texas aislado que permite la medida de la tension con toda seguridad + ficha banana (25°C)

aislada para la conexion sobre el maletin CALIWELD. 316 A@60%
120 V Max

Ref. : 060524 - Cable de medicion 2 m CALIWELD ECM1 - conexion euro / CGU1.0

Cable que permite realizar todas las medidas en MIG/MAG (tension, corriente, caudal de gas, X%

velocidad de hilo, control a distacia...) para el calibrado. (25°C)
316 A@60%

Presione sobre el botdn para desbloquear el mecanismo cuando pase el hilo. 120 V Max

Ref. : 060548 - Cable de medida de tension 2 m CALIWELD VM2

0,
Pinza que permite la medida de tensién en soldadura MIG (pinzada sobre el conector euro del (z)sjf)C)
equipo). 120 V Max

Ref. : 060586 - Cable de control 2 m CALIWELD ARC1 - conexion amph / DIN (macho)
Cable que permite controlar el equipo de soldadura TIGa distancia, mediante el programa
(conectado sobre el maletin) o el control a distancia de pera (conectado al control a distancia).

Ref. : 060579 - Cable de control 2 m CALIWELD DRC1 - conexiéon DIN / DIN (macho)
Cable que permite controlar el equipo de soldadura TIG a distancia mediante el programa
(conectado al maletin) o el control a distancia de pera (conectado al control a distancia).

Ref. : 060562 - Control a distancia 2 m CALIWELD RC1 - conexion DIN (hembra)
Control pera que permite el control a distancia del equipo de soldadura (conexion en el cable de
control).

Ref. : 060593 - Cable de potencia 2 m CALIWELD PC1 - conexion CM50.21 Cable X%
Texas (25°C)
Conector que permite la transferencia de potencia del generador al maletin. 316 A@60%

Ref. : 060555 - Cable de medicion de GAS 2 m CALIWELD GM1
Conexidn que permite la transferencia del gas del generador al maletin.

Ref. : 060517 - Sonda de medida de velocidad de hilo CALIWELD SWM1
La sonda de velocidad permite la medida de la velocidad de hilo entre la bobina y el motor de la
devanadera.

Presione sobre el botdn para desbloquear el mecanismo cuando pase el hilo.

Réf. : 060609 - CABLE USB 2.0 1,5m CALIWELD USB1 - CONEXION USB-A / USB-B




MALETIN DE CALIBRADO CALIWELD

INSTALACION

1. Configuracion minima
Sistema operativo Windows 7
Disco duro: espacio libre 10 Go
Resolucion minima : 600 x 800 px
RAM : 2 Go

1 puerto USB

2. Instalacion del programa y del material
Ver procedimiento de inicio rapido (Anexo, pag 25).

3. Conexion del equipo de soldadura al maletin

Hay que distinguir 2 casos para el cableado siguiendo el proceso de soldadura:

1. En soldadura, para verificacion de parametros.

2. Sobre la carga resistiva para emitir una observacion de validacion (la verificacion de los parametros de soldadura se puede realizar igualmente
sobre la carga resistiva)..

En TIG, desactive la HF (Alta frecuencia) en soldadura como sobre la carga resistiva. EI maletin CALIWELD posee una proteccion
HF que asegura el buen funcionamiento del producto en HF si las condiciones de la prueba son optimas (cableado...). Para utili-
zar la HF, respete correctamente el procedimiento de instalacion de las conexiones del producto. En caso de malas conexiones o
mal uso, el programa puede funcionar incorrectamente (se detiene el registro, se cierra de golpe, pantalla azul de Windows...).

CONEXION DEL EQUIPO DE SOLDADURA AL MALETIN

CALIWELD M1 e mesuenen

GCU 1.0
Ref. 060555
VM1 Texas Voltage Measurement
120V max Ref. 060531
X200
By
PC1 TexasTexas cable
VM2 Clamp Voltage Measurement
Ref. 060548
S
" e, ARC1
Ref. 060586
EMlE) — rc/cimeis
ECM?1 Euro connector Multi-Measurement h
PC1 : Current 500A max Ref. 060524
ARC1 : Remote control EE
VM1 : Voltage 120V max Y s« DRC1
SWM1 : Tachometer 30m/min max Ref. 060579
GM1 : Gas 30l/min argon max
_— EME — rc/canea
o
RC1 Remote control
Ref 060562
EN — oot
OPTION
USB caliweld PC Cable SWM?1 Tachometer 30m/min max
Ref. 060609
Ref. 060517 Am E CE M IP30
-—

ESQUEMA DE CONEXION DEL GATILLO

\ " 1 - Comun

T— 33 3 - Botdn de soldadura
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FUNCIONAMIENTO GENERAL DEL PROGRAMA

1. Detalle de la barra mentio

Caliweld - V01,11

Fichier | Mode Enregistrement 7

Menu archivo:

- Preferencia:

¢ Identidad : informaciones sobre la autoria de validacion: nombre, direccidn, codigo
postal, localidad, teléfono, correo, logotipo.

¢ Instrumento : informaciones sobre la carga resistiva y el maletin, el tipo, el nimero
de serie, el nimero de observacion, la fecha de comprobacion.

¢ Idioma : (seleccion del idioma: FR (por defecto), GB, DE, ES, IT, HU)

¢ Carpeta de guardado : seleccidn del repertorio de registro de archivos «pdfs.

¢ Fecha/hora : seleccion del formato de la fecha dd/mm/aaaa ; mm/dd/aaaa ; aaaa/

mm/dd ,y de la hora en formato 24 h o 12 h.

¢ Ajustes :

« Seleccion de la unidad de medida métrica o SAE (unidad de medida americana).

o Afectacion del coeficiente de energia para los procesos de soldadura (datos por
defecto) :

> MMA coef 0.8 SMAW

> TIG coef 0.6 GTAW

> MIG/MAG coef 0.8 GMAW

> SOUS FLUX coef 1 SAFP

o GAZ
o Eleccion del estandar de calculo de energia.
o Afectacion manual del coeficiente de correccion para el gas mediante coefi-
cientes de correcion Ax + b y creacion de la biblioteca de gases.

¢ Actualizacion del programa
o Actualizacion de la base de datos de seguridad automatica a través de internet.

Caliweld - V01,11
Fichier | Mode Enregistrement 7

Préférences »  |dentité

Base de données ¥ Instrument
Quitter Langue
Dossier sauvegarde
Multimétre Date/heure
Réglages
I Maj legiciel
__ Autorite de validation | 5
Nem: E—
Adresse:
—
Code postal —
Vile: 1
Téléphone: I

Instrument X
Charge résisitive |

Numéro: I
Constat: ,—
Date limite: 208 |5 711 | mm 22020 |azea
| Valise étalonnage |
Type feauweoecy ]
G 1
Constt e

R oe |5 511 [mm %2020 [asaa

Langage x

DE
B -

Répertaire par défaut X
 Données |
Reperiaire
J\gammatusers\anthonym \CALIWELD .

- -
Date/Heure X
 systeme [
Date UIMM/AARA ¥
Hewe HH/MN/SS(2dh) |

B

Réglages X

Systeme
’7Unne’ METRIQUE ¥ |

[ Enege |
Coefficirt K [vma =] K T2
Nome EE |

r Gaz

A 2100
Coeficiert Gaz AR %

B 7000

E‘

B

Software x

Version
’7 Maj auto 12

10
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- Base de datos :
¢ Actualizacion del escenario
e Los escenarios se actualizan desde el sitio GYS.

¢ Importar :
e Escenario : importa los escenarios de calibrado de los productos (ver p.18). | B8 coliwetd - vor.11
¢ Producto: importa la lista de productos que se han comprobado. [Fiehier| Mode Ensegistrement 7
¢ Seguridad: importa la lista de bancos de calibrado autorizados a conectarse. | _Préférences |
e Fabricacion: importar la lista de referencias de productos GYS. [CBsscdedonns T  hsjscénmio |
Quitter Importer P Sednann
Exporter b Produit
_ Multimétre —————

¢ Exportar :
« Situacion : exporta las situaciones de calibrado de los productos (ver pag.18).

e Producto : exporta la lista de productos que han sido comprobados.

* Seguridad: exporta la lista de bancos de calibrado autorizados a conectarse.
 Fabricacion: exporta la lista de referencias de productos GYS.

o Cliente: exporta la informacion del cliente.

Sécurite

Fabrication
ACtIVF.‘r Chient

i
o Cliente: importar la informacion del cliente. ‘

- Salir : Salir del programa

Menu Modo:
Caliweld - V01.11
e Multimetro : Ofrece la posibilidad de hacer QMOS/DMOS, registrar parametros de cordones

de soldadura y visualizar las medidas. Fichier | Mode | Enregistrement 7
o Osciloscopio : permite seleccionar canales de medida, visualizarlos y registrarlos en un v Multirnétre
grafico. !
o . ) . Oscill
e Validacion : Este modo permite comprobar y validar los rendimientos del producto para que 5'_:' D_smpe
responda a la norma EN 50504. Validation
Menu Registro (activo segin el modo utilizado): T
e Abrir : abre los registros realizados y registrados. | Fichier |Mode | E""gi‘f"m"" !
e Imprimir : imprime los registros realizados. Ouvtif
Toda impresion de PDF se registra directamente en la carpeta (ver pag. 30). lippritey
S . . . . Exporter M
e Suprimir: suprime solo la linea seleccionada en el registro. R
. . . . U 1 T
e Suprimir todo: suprime todo el registro. Date Suizﬁmu i ]
e \olver: permite volver a la ventana precedente. N ""}m' s Tevo
e Exportar: permite exportar los registros en .csv (formato de tablas). ‘
06 29/05/2017-15:31:22 00:06:02 202
Meni « ? » :
e Informacion : Indica informacién sobre el programa. [ caliweld - vo1.11
© Version del p,ro_grama L, Fichier Mode Enregistrement |T|
¢ Fecha de la ultima actualizacion o
¢ Versién de la base de datos it
© Direccidn del fabricante GYS £ide
¢ Correo electroénico del fabricante: GYS
e Ayuda : acceso al manual de usuario del producto CALIWELD
2. Detalle de la barra de estado
MODE: Mulimétre ETAT: [ Connecte 25062020 1015
MODE: Multimétre ETAT: — Nouvelle version disponible ‘ Installer .‘ 25062020 2313 H

La barra de estado se sitta en la parte inferior de la ventana de la aplicacion.

Indica:

e El modo (Multimetro, Osciloscopio, Validacion)

El estado (Conectado o Desconectado del maletin)

Si hay una actualizacion disponible, aparece un mensaje. Haga clic en INSTALAR
La fecha

La hora
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EL MODO MULTIMETRO

Caliweld - VO1.11 o %

Fichier Mode Enregistrement ?

Multimétre |

Désactiver Capture point E o
]_V Tension 45 2 /A pe———
= Paramétres -
% JrRvs - @

& Manuel

— Acquisition

Posttion des sondes de tension

Pk i

€ Auto |
]7 Cogrant 504 o i

R, |

O

RMS ~ |
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B Ac vl el |

I Generateur = |

[— Vitesse fil 0.0 I o Ts
) . Enregistrement: | 8/99 :
m/min
Lor Secti
Gaz 0 0 TS —— | W A sl R
I'— — 00 i
. - — Paramétres / 6-3 0.0 0 Moc
Umin 5 - BEl o0 mva N D 0
2-4 0.0 0

Imagen 1 :
i Interfaz modo multimetro.
DESCRIPCION

La pagina multimetro se abre al inicio del programa. Este modo ofrece la posibilidad de ver cada canal de medida, registrar los valores indicados y
realizar capturas de cordones de soldadura. Permite igualmente el calculo de la energia de soldadura.

Los 4 canales de medida son:

- el canal de corriente
- el canal de tension

- el canal de velocidad
- el caudal de gas.

Para los canales de corriente y de tension, es posible seleccionar el modo de captura de medidas (menu desplegable):

- TRMS (True Root Mean Square): el valor eficaz real se indica (modo por defecto).
- MOY: El valor medio de la medida se indica.
- INSTANT: el valor instantaneo de la medida se indica.

Es posible introducir la caida de voltaje relacionada con los cables. Para ello, introduzca los distintos parametros en la ventana correspondiente.
INICIO (imagen 1 : interfaz modo multimetro)

Proceso de inicio:

e Seleccione los canales de medidas seleccionadas para la captura.

e Seleccione el modo de captura de medidas de cada canal (TRMS...) antes de lanzar la captura de datos.
e Haga clic en el botdn «Activar».

Dos nuevos elementos aparecen en la ventana:

- Un botdn de «Iniciar / detener soladura»: o : para controlar el equipo de soldadura mediante el ordenador,
- Una seccioén «Adquisicion» 9 : para la seleccién del modo de captura de datos (ver parte de captura manual y automatica),

- Un botdn «Captura de punto» : para registrar un punto en un instante «t».
El limite es de 99 registros. (puntos y cordones de soldadura).

CAPTURA (zona «Adquisicion»)

" Désactivé

P 2tr "
AEAmOlEs La captura de puntos y cordones de soldadura se efecttia en dos

etapas:

& Manuel

1) Iniciar una soldadura.
2) Efectuar la captura mediante el programa.

Durée cordon: | 00:00:00 La captura de corddn se puede realizar en modo «desactivado», «ma-
nual» o «automatico».

Duracion maxima 1 hora Enregistrement: |10/00

12
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Modo desactivado
El modo «Desactivado» consiste simplemente en tomar la medida en un instante «t» haciendo clic sobre el disquete.

Modo manual
La seleccion del modo manual implica que el usuario elija a qué momento efectuar sus puntos de soldadura. Inicie la captura manual de puntos ha-

ciendo clic en la casilla u Detenga la captura haciendo clic en el n Para registrar un corddn de soldadura, haga clic en la casilla E Repita
la operacion todas las veces que desee.
Modo automatico

La captura automatica permite al usuario programar el programa para que efectle las capturas a través de varios parametros que se pueden modi-

ficar mediante el boton

- La seleccion del proceso: necesario para el calculo futuro de la energia.

- Elumbral de inicio: valor de corriente por encima del cual se inicia la captura del corddn y por debajo del cual se detiene (A Imagen 2 y esquema).

- El tiempo entre 2 cordones: tiempo entre 2 cordones de soldadura. El registro se detiene al pasar esta duracion(C Imagen 2 y esquema) 2 y
esquema).

- Tiempo de rechazo inicio/parada de soldadura: Duracion al principio y al final de un cordén durante la cual el registro no se hace para que la
medida no se vea impactada por las fases de subida y descenso de intensidad. (b y d Imagen.2 y esquema)

m Capture Cordon soudure >

Vitesse avance g j 1 mmis A T
Procede MIG/MAG oo
Seuil déclenchement % 20 A a / \ t

I Y S R \— —/ >
Temps réjection début soudure E 0.0 ”

i » b c

Temps entre 2 cordons - 10s Esquema: parametros y desarrollo de una captura de datos
Temps réjection fin soudure % 00 s
Trace toutes les 1 sec r

Imagen 2 : parametro de la captura de corddn.

Cada captura de cordodn de soldadura se inicia en cuanto la corriente pasa por encima del umbral de inicio. Se detiene en cuanto pasa bajo este
umbral y que no detecta ninguna accion (presion de gatillo) durante la duracion seleccionado del tiempo entre 2 cordones. (ver esquema).

Cuando un corddn se esta registrando de manera automatica, el testigo ? aparece en la ventana «Adquisicion» y la «duracion de cordons» se
inicia y solo se detiene cuando la intensidad pasa por debajo del umbral de inicio de registro.

Para guardar una costura de soldadura, haga clic en el cuadro E Repita tantas veces como lo desee.

WG |
B el Lo o

& Désactivé

& Manuel

& puto

Durée cordon 00:00:08

Enregistrement: I 10/99

Registro de un cordon de soldadura de una duracién de 8 segundos en captura automatica.

Mémorisation (mode manuel & automatique)

[[ Meémarisation Cordon Soudure e
——_ Séleclion Paremétre
F Vitesse avancs EREET A la fin de I'enregistrement, le logiciel propose de mémoriser le cordon de soudure :
Longueur cordan g T mm
o - Renseigner la vitesse d‘avance ou la longueur cordon. L'un des deux paramétres doit néces-
| sairement étre rempli car requis pour le futur calcul d’énergie.
| - Commenter la mesure (pas obligatoire).
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HISTORIAL, REGISTRO E IMPRESION

Historial

Todas las capturas registradas estan disponibles con muiltiples informaciones en el historial (hasta 99 registros).

Para acceder, haga clic en la casilla «desactivado» de la zona «Adquisicion» luego sobre «Abrir» en el meni «Guardado».

El historial de las medidas indica las informaciones siguientes: N° de guardado, fecha y hora, duracién del cordon si es un registro superior a 0 se-
gundos, tension, corriente, velocidad y caudal de gas. El programa calcula la energia de soldadura total en kJ del cordén (ver ecuacion 2), hay que
dividir la energia en Kj por la longitud del cordén en mm. Se puede afiadir igualmente un comentario. Se pueden suprimir lineas haciendo clic sobre

«Guardado» y luego «Suprimir».

"

Imagen. 3 : historial de registro de cordén

Si la captura de puntos y de cordones conviene, es posible registrarla e imprimirla en PDF mediante la pestafia «Guardado» y luego haciendo clic

en «Imprimir».

Se puede exportar el documento en .csv (compativle con todas las hojas de calculo: Excel, Libre Office, etc.). El documento .csv permite personalizar
el informe. Se puede exportar en pdf mediante la hoja de calculo tras la personalizacion. Un archivo modelo se encuentra disponible en la tarjeta

USB incluida.

o

Rapport x
Fichier Mode Enregistrement 7
ASME IX QW 409 Q = _UxIxt
Mesures multimétre ISO 18491 d
Mesure_25-06-2020.pdf
N J%%ﬁﬂﬂ Durée Tension Type Courant Type Vitesse Gaz Type ﬂ
HHMN:SS HH:MN:55 tension A courart m/min |/min gaz U X I X t
EN 1011-1 Q=k
01 11/03/2020-15:29:51 00:00:05 261 MOYEN 1618 MOYEN oo 00.0 1SO 17671-1 d
02| 11/03/2020-15:31:.05 00:00:26 26.1 MOYEN 161.7 MOYEN 000 00.0
03| 11/08/2020-15:31:34 00:00:04 26.1 MOYEN 161.8 MOYEN oo 00.0
04 11/03/2020-15:33:.06 00:00:07 261 MOYEN 161.8 MOYEN 00.0 00.0 Q = J/mm énergie de soudure
05| 11/03/2020-15:35:48 00:00:04 261 MOYEN 1618 MOYEN oo 00.0 U=V courant moyen
06 11/03/2020-15:44.07 00:00:12 135 MOYEN 165.1 MOYEN 000 00.0 I=A courant moyen
07| 11/03/2020-15:52.23 00:00:20 175 MOYEN 131.9 MOYEN 0o 00.0 T=5 temps de soudure
d=mm longueur du cordon de soudure
k Coefficient de rendement thermique

Mesures multimétre

Mesure_24-5-2016.pdf

N°® Date Heure Durée Tension Courant  Vitesse Gaz Energie Commentaire
1 07/04/2016 11:21:47 00:00:00 422V  2939A  00m/min 0.0 Vmin 00kJ

2 07/04/2016 11:23:54 00:01:02 422V 2939A 00mfmin  00Umin 2777 kJ

3 07/04/2016 11:30:28 00:01:00 422V  2939A 00mfmin  00Umin 2566 kJ

4 07/04/2016 14:58:03 00:01:40 421V 2929A 00mfmin  00Umin  12449kJ

5 07/04/2016 14:59:59 00:00:33 421V 2931A 00mfmin  00Umin 4103 kJ

6 07/04/2016 15:48:27 00:47:20 421V 2933A  00m/min  00Umin 352220 kJeordon ok
7 07/04/2016 16:22:34 00:00:00 422V  2938A  00m/min 0.0 Vmin 00k

8 08/04/2016 11:55:47 00:00:00 07V 30A 0.0mimin 0.0 ¥min 00kJ

9 08/04/2016 14:19:44 00:00:00 07V 26A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

10 08/04/2016 14:20:19 00:00:00 07V 29A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

11 08/04/2016 14:56:59 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

12 08/04/2016 14:57:12 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

13 08/04/2016 14:58:09 00:00:02 02V 40A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

14 08/04/2016 14:58:36 00:00:17 0V 41A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

15 11/04/2016 11:10:16 00:00:00 418V  2906A  00m/min 0.0 Vmin 96 kJ

16 11/04/2016 11:10:32 00:00:00 418V  2909A  00mfmin 0.0 Vmin 00k

17 11/04/2016 11:26:1 00:00:02 419V 2913A  00mfmin 0.0 Vmin 256k)

18 12/04/2016 16:38:42 00:00:00 1236V 855.8A  0.0m/min 0.0 Vmin 50.7 kJ

19 12/04/2016 16:38:49 00:00:00 1236V 855.8A  0.0mfmin 0.0 Vmin 00k

Para cambiar el modo, haga clic sobre la pestafia «Guardado» y luego sobre «Volver». Para ir al meni «Modo» para seleccionar el nuevo modo

deseado.

Imagen. 4 : ejemplo de impresion
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Caliweld - ¥00.09 o[O3
Fichier Mede Enregistrement 7
Oscilloscoy h—am_a T | ) Catme|—,
0 T T -0 IV Tension
g =10 IV courant
: __ L i I_ Vitesse
0 -30 |_ Gaz
5. g
£
20 -
E [ = v
- i | | i i | : : | ~100 a’“ﬁ*
0 3 6 g. 12 15 18 21 24 27 30 :DD o
Temps (s)
Capture 0 Signaux 0
& Manuel Paramétres
@ Auto
u Trace;
MODE  Oscilloscope erar [ Comecieny 18082016 1028 |

DESCRIPCION (Imagen 11: pagina de osciloscopio)

Imagen 5 : pagina osciloscopio

El modo Osciloscopio permite seleccionar dos canales de medida, visualizarlos y registrarlos en un grafico. Este modo complementario permite

centrarse en la toma de medidas sobre un canal preciso y compararla con otro canal mediante el grafico. Los elementos que forman la pagina del

modo Osciloscopio (Imagen 5) son:

- Un gréfico.

- Una zona «Canales» que se compone de 4 canales de medidas o

- 2 zonas llamadas «Via 1» 9 y «Via 2» 9 aparecen una vez que se ha seleccionado uno o dos canales. La unidad de medida indicada en
cada zona permite comprobar que las vias representan correctamente los canales seleccionados (ej. imagen 5: la tension ha sido seleccionada

como primer canal de medida, la unidad de medida de la «Via 1» es Voltio).

- Una zona «Tiempo» O permite modificar la escala del grafico y al mismo tiempo seleccionar entre un registro continuo o en barrido.

- Un botén de contro del equipo a distancia «Iniciar Soldadura» 6,

- Una zona de «Captura de medida» 6, que ofrece la posibilidad de seleccionar el modo de captura «manual» o «automatica». El boton

parametros |

- El botén «Memorizar», 0 permite el registro de cordones de soldadura.

- 'Y una funcién zoom Q permite ampliar el grafico (ver la parte «Funcién zoom» de aqui abajo).

Funcién zoom

permite acceder a los parametros del modo «Captura Auto». La duracion maxima del registro es de 30 segundos.

El programa ofrece la posibilidad de hacer zoom sobre el osciloscopio. Para hacerlo, haga clic sobre el boton «Zoom» (Q Fig. 5) una primera vez,
4 punteros del grafico (2 horizontales y 2 verticales) aparecen. Utilice estos punteros para forma un rectangulo sobre la zona a ampliar (Imagen 6).

Haga clic de nuevo sobre el botén Zoom (Imagen 7). Para volver a la vista normal, basta con hacer clic sobre el boton Volver.

camcaps csctiseote
w—| : : -800 50-
45| o 45-
40- 40-
600
3%5- 15-
-500
20- 20-
25- kel 25-
& [=
2 20- c & 20-
2 ) h
15- 15-
10- il
2 f 5-1\
Heef \
0T 0-
5 100 o
A s e el - HAEREAL NRARNEA NN R RNEA RN AN RN -4,
00 12 24 368 48 B0 72 34 36 108 120 2014 3716 4419 5121 5824 656 7229 7931 86 10.039
Temps (s} Temps (s}

Imagen 6 : Grafico antes de zoom

Imagen 7 : Gréfico tras zoom

15
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ADQUIRIR DATOS

Captura manual

Para realizar una captura manual, sefiale «Manual» en la seccion «Captura de medidas». Aparece entonces una casilla START (0 Imagen 5) que se
convierte en una casilla STOP cuando la captura esta en proceso.. Para comenzar a registrar medidas, active el equipo mediante el control a distancia

(9 imagen 5) o mediante el equipo al soldar, luego cada vez que se desee una captura, presione sobre la casilla u Se inicia el registro de cordon.
Para detener el registro, haga clic en la casilla n Repita la operacion hasta obtener el corddn deseado o el nimero de medidas deseadas.

Captura automatica

La captura se puede realizar de manera automatica marcando la casilla «Adq. Datos» (6 Imagen 5). Ajuste en un primer lugar los parametros de
soldadura. Al igual que para el modo «Multimetro», encontramos en los parametros la captura automatica los elementos siguientes:

Umbral de inicio: Valor de corriente sobre el cual se inicia la adquisicion de datos.
Tiempo interpunto: tiempo entre 2 puntos de soldadura. El registro se detiene al superar esta duracion.

Haga clic sobre para validar los parametros.
] Capture scope

Seuil déclenchement §1 A

Temps interpoint gi'[}_[} -

Imagen 8 : Parametros de captura Automatica

El funcionamiento del modo automatico del osciloscopio es el mismo que el del multimetro. En un primer lugar, active el equipo mediante el control

a distancia (e Imagen.5) o iniciando una soldadura. Luego haga clic sobre el botdn u (0 Imagen. 5). El programa registra cualquier cordon
en cuanto la intensidad sea superior a la seleccionada como umbral de inicio. Se detiene el registro del corddn en cuanto la intensidad es inferior a

la del umbral de inicio. Dos eventos permiten detener las medidas: el usuario hace clic sobre el botén n (0 Imagen. 5y o el registro alcanza los
30 segundos.

REGISTRO E IMPRESION

Al final del registro, es posible memorizar y visualizar los registros de osciloscopio (hasta 10 curvas maximo). Basta con hacer clic sobre el botén E

. Haga clic sobre la casilla para validar el registro.

(0 Imagen. 5), nombrar el archivo y hacer clic sobre (220

Enregistrements
test produit _;J

fom "7 Jrest produt 4 Aol

Imagen 9 : ventana de afiadir registro

Los registros efectuados se pueden abrir de nuevo. Haga clic sobre el menu «Guardado», luego «Abrir». La ventana de aqui abajo se abre (Imagen
10).
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test produit 2

g

Imagen 10 : Lista de registros

Para abrir un registro ya realizado, seleccionelo clicando sobre él, luego haga clic sobre la casilla .
Para suprimir un registro, selecciénelo haciendo clic sobre él, luego haga clic sobre la casilla .

Para suprimir todos los registros, haga clic sobre la casilla [ Supp tout |

17
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EL MODO VALIDACION

DESCRIPCION (Imagen 11: pagina de calibrado)

>

Fichier Mode Enregistrement ?

o N° série Iv N Identfication I
9 Produit GMF
Fabricant IMS Type matériel [Poste de soudure
Procédé M | Fonction matériel [Source de tension
Modsle GENIUS 400 Mil ~ Tension almentation 100 V [wI
N* Dévidoir Plage essai llA&}-‘.uVISAOﬂA
Ajout/Modif
Scénario 7 Uo machine 830 V
P Y- Y :
source afficheur
|7 Tension |7 N ‘ Tension ‘ Courant ‘ Vitesse ‘
v Jravs ] 1 17 | 150 | 00
2| 195 | m2 | oo
|7 Courant |7 3| 243 | 2075 00
A m 7 291 3037 0.0 Paramétres  [|=
5 | 340 | 400 | 00
|— Vitesse fil I— mVA
m/min
I_ Gaz I_
| i

Imagen 11 : Pagina calibrado

Antes de iniciar la validacion, siga el proceso de verificacion del equipo de soldadura y de la carga resistiva

f La validacion de un producto se hace obligatoriamente sobre la carga resistiva.
(anexo pag. 24)

Este modo valida los rendimientos del producto y emite una constancia de validacién que indica su conformidad o no-conformidad a la norma
EN50504.

Para validar los rendimientos de un producto, se debe realizar una adquisicion de medidas seguin una situacion ya existente o creando una nueva.
Las situaciones de calibrado para los equipos de soldadura de la marca GYS e IMS estan incluidas con el maletin CALIWELD. En caso de realizarla
sobre un equipo de soldadura de otro fabricante, se puede crear y modificar las situaciones a voluntad. La Unica condicidn es que la norma EN50504
(p.6) se respete al final de su validacion.

incorrecta (capturas en modo manual, configuraciones particulares...). Para mas informacion sobre estos
productos, compruebe el anexo de la pagina 30.

f Algunos productos de tipo sinérgico requieren situaciones particulares para evitar cualquier riesgo de medida

La primera pagina del modo «Validacién» es la pagina de calibrado. La situacion que permite la validacion se determina. Los campos siguientes se
deben completar:

- El «N© de serie» del producto o.a
- El «<N© de identificacion» o.b . identificacion de la maquina del cliente

- El apartado «Producto» 9 que, una vez completado, permite que el apartado «Informaciones» se complete automaticamente.
La casilla «N° Devanadera» se debe completar si la devanadera esta separada del equipo de soldadura.

- Una seccion «Informaciones» 9 se completa automaticamente, salvo el campo «Tension de alimentacién elec.» y «U0 maquina» que deben
completarse por el usuario. «U0 maquina» representa la tension en vacio, se debe medir con anterioridad con un multimetro o la Caliweld, si el
usuario activa la casilla de pantalla (tension)

- Una seccién «Canales» 0, que permite seleccionar los canales que se deben medir durante la validacién. Sefale la casilla «Seleccién» en la
columna «Seleccién».

Nota: en caso de uso de un equipo con pantalla digital, se aconseja sefialar la casilla «Pantalla». La medida del programa y la indicacion del valor
indicado sobre el equipo se pueden comparar (Una casilla «Tension UO aparece en la parte «Informaciones»).

- Una seccion «Lista de puntos» 9 (ver parte «En el caso de una creacion de situacions).
- Una zona «Parametros» 6 que permite seleccionar la clase y el tipo de precision (ver pag. 19).
- Una seccion de «Pérdidas de cable» 0 para proporcionar informacion sobre la caida de voltaje relacionada con los cables.

EN EL CASO DE UNA SITUACION DISPONIBLE

El programa posee situaciones ya registradas para los equipos de soldadura de la marca GYS e IMS. Si el usuario posee uno de estos modelos, puede
utilizar la situacion correspondiente y disponible en el programa y la pagina web (se pueden realizar actualizaciones mediante la pagina web www.
gys.fr). La base de datos se puede importar o editar en el programa (Atencion: la importacion de una base de datos conlleva la pérdida de situaciones
existentes). Piense en realizar esta importacion en el primer uso del producto).

Para obtener la situacion correspondiente al modelo que se debe validar, mantengase en la pagina Calibrado del modo «Validacion». Inserte el

nimero de serie del equipo de soldadura o Luego complete las informaciones de la seccién «Producto» 9 Las secciones de la pagina de
calibrado se completan automaticamente.

Si aun asi uno de los elementos de la situacion tuviera que ser modificado, haga clic sobre la casilla «Afiadir/Modif Situacion» 0 ey modifiquelo
(Ver la parte «En el caso de creacion de situacions).
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Parametros de la carga resistiva (ver manual de carga resistiva) segtin la norma EN50504

Clase de validacion: la clase de validacion puede ser «Estandar» o de «Precision».

Clase Estandar : + 10% del valor real entre 25 y 100% del ajuste maximo.
+ 2,5% del ajuste maximo 0y 25% del ajuste maximo.
Clase de Precision : + 2,5% del valor real entre 40 y 100% del ajuste maximo.

+ 1% del ajuste maximo 0 y 40% del ajuste maximo.
Tipo de validacion: el tipo de validacion puede ser de tipo Consistencia o Precision.

Tipo Consistencia: Validacion sobre un aparato con un ajuste por potenciometro
Tipo Precision: Validacion sobre un aparato con un ajuste por pantalla digital

EN EL CASO DE UNA CREACION DE SITUACION

Las informaciones se insertan manualmente. En este caso, haga clic sobre «Afiadir/Modificar Situacion» o

Una pagina «Situacion» se abre.

[ Scénario » e
M— Information
Fabricant GYs ype matédel oste de soudure
Modéle [macvssooGRMiG | Foncionmatédel o, e detenson |
Procédé MIG/MAG ]
Mﬁ—@ Plage d'essai | ; |
source afficheur min max
‘ Tension §"W §W ¥ Classe 57,-.;,@;.% -
M g M (e 5 g s
Viesse &1 3¢ mimin Type
[7 Courant [7 it gi g(i_‘ Umin
A RMS
= — Liste des points 4
| Viesse - N* | Tension | Courant | Viesse | Gaz | Supprimer
m/min
5 = S— 1
Mémoriser =
Gaz
[_7 Vmin -[— 16
Retour

Imagen 12 : Pagina escenario

Para crear una nueva situacion:
- A partir de una situacion existente: abra la pagina «Afiadir/Modificar Situacién» de la situacién existente, para memorizar la situacién modifi-
cada bajo otro nombre (segun el modelo o el fabricante por ejemplo). ,
- A partir de una situacion virgen: llene los campos de aqui abajo (preste atencion a las MAYUSCULAS, minusculas y espacios, los campos estén
limitados a 20 caracteres):

- Fabricante: fabricante del producto.
- Modelo: nombre del producto
- Proceso : MMA - TIG - MIG/MAG

- Tipo de material: equipo de soldadura
- Funcion del material: fuente de corriente, fuente de tension, devanadera, caudalimetro...

- Pantalla: opcion que permite comparar la medida del programa con lo que indica la pantalla del equipo.
- «TRMS>» : Seleccion del modo de captura de medidas (TRMS, Moy, Instant. - ver pag. 11 modo Multimetro - parte
Descripcion)

- Rangos de prueba: corresponden a los rendimientos del producto (maximo y minimo): tension en vacio,
corriente, velocidad de hilo y caudal (con caudalimetro). Para el maximo, se debe comprobar los valores indicados
sobre la placa de sefialacion. Para el minimo, son los valores que emite el equipo.

- Boton «Auto»: Complete la corriente o la tension y haga clic sobre el botdn «Auto». La lista de puntos se crea
1 automaticamente.

Clase de precision: Estandar / Precision, segun el grado de precision necesaria en la validacion.

- Tipo: - Consistencia: en el caso de ausencia de indicacion sobre el equipo (si su ajuste se hace por potencidmetro).
- Precision: en el caso de que el equipo posea una pantalla digital.

- Lista de puntos: determina los valores sobre los cuales se realizan las medidas de puntos (pag. 20)

- La casilla «Afadir» permite afiadir puntos de forma manual.

- La casilla «Auto» genera cinco puntos automaticamente a partir de informaciones indicadas en la zona de pruebas.
Dos casillas aparecen una vez que el primer punto se crea, la casilla «Modif» que permite la modificacion de un
punto y la casilla «Sup» que permite suprimir un punto.

- Suprimir: suprime la situacion.

- Memorizar: registra la situacion.

0o/e 0 6© o | e|0|o

- Volver: permite salir de la pagina «Situacion».
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Todos los criterios estan impuestos por la norma EN 50504. En consecuencia, todos los campos se deben
completar.

¢CoOmo crear su situacion?
e Comience completando los campos de las zonas «Producto» 9 e «Informaciones» 9

e Luego seleccione los canales a medir en la zona @ Si el aparato posee una pantalla digital que indica el valor del canal seleccionado, sefiale
la casilla «Pantalla»

e Complete las partes @ y @ La parte «Zona de ajuste» es importante ya que contiene las informaciones que permitiran la realizacion au-
tomatica de la lista de puntos.

e Haga clic sobre el botdn «Auto» de la parte «Lista de puntos» @
e 5 puntos ascendentes se crean automaticamente, dos posibilidades de seleccion aparecen:
e - Los puntos convienen, en este caso se pasa al inicio.

e - Los puntos no convienen, en este caso coloquese sobre el punto a corregir y haga clic sobre la pestafia «Modif». La zona «Modificacion de
puntos» (Imagen 13) se abre.

Meodification point *

——— Points: |Jl 55 —
Tension g 440V

Courant g 8000 A
Vitesse fil ﬂ 0.0 m/min
Gaz ﬂ 0.0 Wmin

Imagen. 13 : Pagina de modificacion de punto
Inserte los valores deseados para cada campo y haga clic sobre - Se deben completar 5 puntos de medida, el programa gestiona la parte

ascendente (del minimo al maximo) y la creacion de puntos descendentes (una vez al maximo, el proframa efectlia automaticamente 5 puntos del
maximo al minimo). Para suprimir un punto, haga clic sobre el boton «Sup».

Suprimir una situacion es irreversible. Es imposible recuperar una situacion suprimida. Piense en guardar
regularmente sus situaciones.

Memorizado de situacion
Una vez que la lista de puntos se ha efectuado, la creacion de la situacion esta terminada, haga clic en «Memorizar» (n°® imagen. 12) (la situa-

cion integra la base de datos del programa) para registrar y «Volver» para salir. (n°@ Imagen. 12)
INICIO

La pagina «calibrado» se debe completar completamente antes de iniciar la validacion.

Caliweld - V00.09 = [[@]f=]
Fichier Mode Enregistrement ?

N° série [v
——  Produit | Informations |
Fabricant Gvs Type matédel Poste de soudage i
Modéle 'NEOPULSE 270 MIG _ i~ Fonction matériel Source de tension |
Procédé MIGIMAG Tension alimentation

N Dévidoir Plage essai 0100V 0-270 A
Ajout/Modif D2 o
Scénario

— M Liste points | P & !

source: afficheur
N* ITension |Couant ] Vitesse [ Gaz I
/] Tension Vv T 165 [0 50 00 Classe
a3 > {90 (1000 100 00
3 215 1500 130 00 Type
v/ Courant Vv 4 220 200 (60 00
A jrvs | 5 275 200 200 00
v Vitesse ‘

m/min

I— Gaz ‘l_ s {17 18
o CEHATET Historque -

MODE:  Validation ETAT: | Comecal 18082016 1030 |

Imagen 14 : Pagina «calibrado» completado
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HISTORIAL

El boton «Historial» (n°® Imagen. 14) permite abrir la pagina «Historial de validacion». Si ya se ha realizado una validacion en el programa sobre
este equipo de soldadura, sera visible en el historial. Se puede imprimiren pdf, exportar en .csv o suprimir mediante el menl «Guardado».

Historique validation ps
Fichier Mode Enregistrement ?
] ‘ Historique d etalonnage ‘ Equipement
GYS_11111_25-06-2020.pdf No séie produt: 11111
Fabricart: GYS
N | Date Modéle Procedé ‘ Status ‘Commentalre
Historique d etalonnage
_1502010932000001_24-5-2016.pdf
Equipement
No série produit: 1502010932000001
Fabricant
| N° Date Modéle Procédé Status Commentaire |
| | JJ I 24052016 1220 DC HF FV TIG TG NOK |
< -

Imagen 15 : Registro e impresion de «Historial de validacion». «Historique de validation».

Haga clic sobre la casilla «Volver» para salir.

Ahora es posible iniciar la validacion haciendo clic sobre el boton «Iniciar» (NOQ imagen 14).

.lm-

4
 Fichier Mode Enregistrement 7

Température ambiante 00 el
L Etat visuel <<ALCUN=> :i

| Date validation 25 i |06 [mm 2020 | assa

Canaux Produit |
COnssgnel Mesure | Ecart | Afficheur | —  Capture mesure }—@
ension -
b 15.8 0.0 0.0 :
y 0.0 2] |
CDUI'a nt 360 OO 00 OO @& Manuel Parametres .
A ¢ Auto |
Vitesse fil 00:00
. 10 00 00 x|
m/min
e @
Point: | 1a/10

Point

suivant

MODE: Validation ETAT: 25062020

11:01

Point
Précédent

Imagen. 16: Pagina de validacion

Antes de iniciar la adquisicion de datos, se deben indicar varias informaciones en la pagina de validacion en las zonas siguientes:
e  «Otros» @ :

- la temperatura: la temperatura real se indica, peso se puede modificar si fuese necesario.
- la fecha.

- el estado visual del producto: OK para producto en buen estado y NOK para producto en mal estado.
o «Captura de medida» : dos modos disponibles, manual y automatico (ver parte «Adquirir datos») @,

e «Canales» : indica los valores de medida en los canales seleccionado @,
e seleccionado.

e «Puntos» : indica el punto de medida en proceso (se deben realizar 10 puntos segun la norma) @,
e Botdn «Punto siguiente»: pasa a un nuevo punto. @,
. Lacasilla «Volver» para volver a la pagina <<Ca|ibrad0>>®.

e El botdn «Iniciar Soldadura» (n°@ es un control a distancia de la carga).
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CAPTURA
La captura de valores se hace de forma manual o automatica.

La «Captura Manual» o adquisicion de datos

En la seccién «Captura de medida», sefiale la casilla «Manual». Iniciar la soldadura (n°@ fig. 16), y en el instante seleccionado haga clic sobre la casilla
«START» . El registro del cordon comienza. El programma guarda las medidas de los cables y los compara con el valor de punto de referencia dado
cuando se hace la lista de puntos. Los cuadros rojos se vuelven verdes cuando los valores dados muestran una desviacion correcta entre la medicion
y el punto de ajuste (ver analisis de los cables). Haga clic sobre la casilla «<STOP>» n para detener la captura del corddn (el registro debe ser de 10
segundos minimo segun la norma). Cuando los valores parecen correctos (ver parte de analisis de valores de cordones), pase al punto siguiente y repita
esta operacion hasta la realizaciéon de 10 puntos.

Nota: el registro se puede volver a realizar tantas veces como sea necesario haciendo clic de nuevo sobre la casilla START, luego sobre STOP.

La «Captura Auto»

Para activar la captura automatica, dirijase a la pestafia «Parametros» 25 Luego sefiale la casilla «Auto» en la seccidn «Captura de Medida».

m Capture scope

Seuil déclenchement

Temps interpoint
Una vez que han comenzado las
capturas de los valores, para mo-
dificar los parametros del modo

automatica hay que utilizar el modo

Imagen 17: ventana de parémetro de inicio automatico. manual (seguridad para que el
usuario no cambie los parametros
Parametros modificables de la adquisicion de datos del modo «Adq. Auto»: durante la medida).
Umbral de inicio: Valor de corriente sobre la cual se inicia la adquisicion de datos.
Tiempo interpunto: tiempo entre 2 puntos de soldadura. El registro se detiene al superar esta duracion.

Haga clic sobre la casilla para validar los parametros.

Iniciar la soldadura (n°@ fig. 16). El modo automatico inicia la captura de valores en cuanto el umbral de inicio se supera. El registro dura 10
segundos (obligatorio seguin la norma EN50504), la captura de los valores ocurre al cabo de los 10 segundos. Una vez que se ha realizado la primera
captura y que es correcta, haga clic en «Punto siguiente» y continlie hasta realizar 10 puntos.

Tanto en la captura manual como en la captura automatica, es posible navegar sobre los diferentes puntos efectuados mediante los botones «Punto

siguiente» y «Punto precedente» ( @ Imagen 17 et @ Imagen 16 ). En este caso, cada punto se debe medir tantas veces como fuese necesario
en todo el momento de la validacién. Basta con volver a tomar una captura segin el modo «Manual» o «Automatico».

Analisis de los valores que aparecen en la seccion «Canales».

_ Canaux
Consggrﬂ Mesure Ecart AfﬁchageJ
Teni'on 165 | 452 ||
Coufm 500 502 [JEOE | 5N
Vitesse
50 0.0
m/min -

Valor de consigna: Valor dado en la lista de puntos en la creacion de la situacion (determinada por una situacion existente o por seleccion del usuario).
Valor medido: Valor del equipo de soldadura medido por el maletin de calibrado.

Dif. : Valor consigna - Valor medido, la casilla aparece en verde si entra en las tolerancias de la tabla (ver tabla de recordatorio de la norma en pag.
4) en rojo si no entra en las tolerancias.

Visual: Es el valor de la pantalla del equipo de soldadura. En caso de diferencia, la casilla aparece en verde si el valor entra dentro de la tolerancia,
€en rojo si no.

Interpretacion de los resultados inferiores:

Los valores «Consigna» para los tres canales seleccionados eran: 16,5V para la tension, 50,0 A para la corriente y 5,0 m/min para la velocidad de
hilo. Al cabo de 10 segundos de registro, se constata que el usuario se ha basado sobre el valor de intensidad (50,2 A). El diferencial esta en accuer-
do con la tolerancia de la norma y por lo tanto la casilla aparece en verde.

Los valores de la tension y de la velocidad de hilo no estan en adecuacion con los valores de consigna que se habian indicado. El diferencial es
demasiado alto y no respeta las tolerancias. La casillas aparecen en rojo. Es posible realizar de nuevo la medida para intentar obtener valores cor-
rectos. Si el usuario no lo consigue, debe pasar al punto siguiente, continuar su validacion. Luego imprimir el informe de validacion, la validacion se
considerara fallida. El equipo tiene un defecto y debe ser reparado por una persona cualificada.
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Una vez que se han efectuado los 10 puntos de medida (una vez que el punto 1b esté realizado), haga clic sobre el boton «Terminars» (n°@
Imagen. 17) que aparece en la parte inferior a la derecha de la ventana.

([ caliweld - voo0s e ——— ! [ESNEE=)
Fichier Mode Enregistrement ?
| Produit | | Dves |
oz o — C e
Modzle [NEopULSEZ00mE | Etat visuel JoKd v | I
Date validation 25 '§ |06 mm 2020 aasa
P — Canaux }
Consigne | Mesure Ecart Affichage '
- " — Cepturemesure |
ension
16.5 0.8
" 157 00
Courant :
500 18 & Manuel Paramétres
|
Vitesse fil > | 00:00 |
5.0 0.0
~ m/min -
N i

Point: I 1b/10

Point e
Précédent

MODE: Validation ETAT: | Comnecté”|

25082016 1446 |

Imagen18 : Fin de adquisicion de datos (Ultimo punto 1b + casilla «Terminar» que aparece»)

Una pagina «Comentario» se abre. Permite afiadir un comentario sobre el registro.
Este comentario aparecera en el historial. Presione sobre la casilla o para validar.

Mémorisation Validation X

Commentaire |

Imagen 19 : insercién de un comentario

La ventana de comentario da lugar a un informe llamado «Observacién o certificado de validacién».

Fichier Mode Enregistrement ?
m CERTIFICAT DE VALIDATION Modif X
202006000003D60.pdf Client Client
Ot a——
Echéance validation 24§ |06 mm 2021 s=s= o client
1 o mission
i
Autorité de validation Méthede de validation
| Numéro:
{ Constat:
| Date: 08/11/2020 i
CALIWELD GCU
Numéro.
Constat:
Date: 08/11/2020
Equipement Conditions de test
No série produit: 11111 Tension alimentation: 400 V - 3 Ph
No identification Température ambiarte: 25 2
No série dévidoir Plage essai: 15.8-31.5V
Marque: GYS
Modele: MAGYS 350 MIG Uo machine: 5.8V
Type: Poste de soudure Tolé
Procéde: MIG/MAG Tolérances |
Fonction: Source de tension Classe: STANDARD
Type: CONSISTANCE

Algunos campos se deben completar:

Imagen 20 : informe generado p.1.

Operador: nombre de la persona que realiza la validacion.
Vencimiento: Fecha de la proxima validacion. Se propone segun la clase seleccionada anteriormente, pero se puede modificar si fuese necesario.
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La informacion sobre el cliente puede rellenarse de forma manual o automatica si la informacion del cliente ya esta rellenada en la base de datos:

Choix Client X
« Si la informacion del cliente se introduce en la base de datos, es posible recuperarla _ Clemt |
introduciendo directamente el nimero de cliente en la casilla «<N° de cliente». Si la base <<AUCUN>> ~
de datos reconoce el nimero de cliente, el nombre del cliente se rellenara automatica- .
mente. i
¢ O haz clicen y elige en los menus desplegables. N° cient: 1
Si el cliente no existe, entonces simplemente créelo haciendo clic en . B8 Ajout/modi Client *

—__ Informafions |

Se abrird una ventana para introducir la informacion del cliente, rellene todos los campos T | *
y preste atencion a las letras mayUsculas y minusculas: Hem stk | -

- Nimero de cliente
- Nombre del cliente

- Servicio —
- Direccion del cliente i *
- Codigo postal —
- Ciudad | I
- Pais

- Misién No.

Esta informacion debe almacenarse en la base de datos para poder recuperarla.

[ Rapport validation X
|Statut général RESULTATS
Apparence visuelle: 0K tension: NOK
Réglages: NOK courant: NOK
Pertes cable
Perte: OFF
Mesures
N
= | N Frte | Val:?ur | Valeur | Moyenne | Ecart | Ve
consigne mesure mesures mesures affic
tension: Mla 158V 162V 1
M1b NOK 158V 153V 1605V 025V |
M2a 197V 196V -
M2 NOK 197V 198V 1970V o.00v 1
M3a 236V 237V 1
M3b NOK 236V 241V 2390V 030V 1
Mds 275V 271V 1
Mdb  NOK 275V 276V 2735V 015V 1
R a1 R a1 R ud
M| | -
\Commentaire
test 1

Imagen 21 : informe generado p.2

Las informaciones se indican antes de abrir el archivo PDF. Presione sobre el botén «Pagina de la medida». Aparece la siguiente parte del informe.
La casilla «Volver» permite volver a la pagina 1 del informe.
Haga clic en «Guardar», luego:

- «Imprimir» para generar el informe en PDF (anexo - Certificado de validacién).

- «Exportar» para generar un informe en .csv (compatible con todas las hojas de célculo: Excel, Libre Office, etc.). El documento .csv permite
personalizar el informe. Se puede exportar en pdf mediante la hoja de célculo tras la personalizacion. Un archivo modelo se encuentra disponible en
la tarjeta USB incluida.



ANEXOS

PROCEDIMIENTO DE INICIO RAPIDO

PROCESO DE COMPROBACION DE UN AJUSTE SOBRE EL EQUIPO DE SOLDADURA

MEDIDAS DE SOLUCION

ORGANIZACION DE LA CARPETA DEL PROGRAMA

LISTA DE PRODUCTOS QUE REQUIEREN UNA CONFIGURACION PARTICULAR

CERTIFICADO DE VALIDACION - EXPORT PDF

CERTIFICADO DE VALIDACION - EXPORTAR EN .CSV




1001 ST [ e open z0on | 0 sizaval [ e saunnn 300
e
20 | . iy swweboidsasnol ¢
00 | zeo || « sworzn [ "7)e35u1 232 e anbuayduzd ap 230)1d 2
: - - - |
S —— - u warens TR
= GO oo L it x % d91epdn asemuwiiy gsn 8
I s oo [omoes [l | Ty
A v onozpromyesonny tanlfl
| senewsieq | swod e O O jueino) |_ syuewnduwi 3 snbupyding m
aheid eipaw 31
— . uoneinbiyu0> 9p neauueq Pd
. [~ o] 9adodsoog
00 uolsus | I_ inajeupio =¥
I 1epdn asemuny sk NEIR
C e
pRMIE)
siGeen = "In3els 3| iusigo anod 21 z@nbiy
e e e (¥ anbuayduad ap 210p1d np uone|jeisu
. . X % Haydugd ap =30(id np ucne|elsur gl
comaimeo]  eusa « puued @ g
(== === aimdey g p@

fpoueg

eevesay | [ uwogwus | vesay )

0'c gsn 9(qed “aremyos
Siy} 40 Aue Buiuury 21052q J2INAWOD JNOK pRiSal “Jaje| YRISal 0} 3S00YD
noK 4 “J21ndwod 3y} UMOP JNYS MOU 2seMpIRy [|Rjsul 0} paau nok j

“uonesado siyy 232|dwod 0} J2indwod N0k Pejsal ISNW Noy @ _

@paiduwo] 5 ssaboid [R1aAQ

= PlRMIED
wajshs 1ok Bugepdn paysiuy sey JafRIsul 2y
1N3)29s aslid a10|dwoy uonejeysu|
NI pe— — - N

e [ o 0'7 95N Hod T
WaWRaIGY 25UR9r BY) 193008 10U OP | OO@\OOO wnw _ u _E CO_HD _Omwm
wawsaiby asuaon 3y 192008 | © o] W
s
- el ——rr— e 00T W
SUBH s SN IS LB 10} H015A1P B
n 'SNOILIGNOD S3LIAXNY 3LILN3| w O H w D ._ wu Qmw U w mXD
U3 30 VIOANO 37 HIOAY Z3SSI¥NNOO3Y SNOA "JLILNS 3NN.G 3LdNOD 37 ¥NOd|
SMOPUIA\ uoneliojdxs,p saw3s
sworg | [ P58 sol wRsSorg o] rdngas (5 ~o L PUIM uonelo| P ASAS
HOJO¥1 INO SL¥O3| m ~
0131 Z3A0AN3Y 13 13101901 31 §¥d Z3SNLNN| dngas W_n.
Lt 3N3 IONOD $38 ¥vd 317 3413 13 G¥OO0V LN3IS3Nd|
¥ 3LL3vd HIN3AZ] Svd Z3LVHNOS 3N SNOA IS ‘GHOOOY INISTHd NG SNOLLIGNOD| prisipiu []
N3 (€ Q000O¥ ») ITIFI0I907 J0NIOM 30 QHOOOY INISTN T1 ININIALNILLY Z3ST1| pud-dp [
] sajypoddns ¢
. SLNIWNAULSNITYNOLLYN 31219071 IONIDIT 30 LYALNOD )
asuao| ¢ ¥
pa3001d o) Mojaq pafieidsip $asua9 aY) 192998 1SN N0, "
wwawsaiby asusary uig
o N oo e wapy

S 14 € [4 T
0dIdYd OIDINI 3d OLN3IIWIA300dd



MALETIN DE CALIBRADO CALIWELD

PROCESO DE COMPROBACION DE UN AJUSTE SOBRE EL EQUIPO DE SOLDADURA

Extracto del manual de la carga resistiva y del documento EN 50504.

Antes de cualquier ajuste, hay que:

1. Conectar el equipo de soldadura a la carga resistiva con, de preferencia, el cable de masa y la antorcha utilizados. Sino, utilice cables de las
mismas dimensiones (longitud y seccién),

. conecte el control del gatillo de la antorcha,

. compruebe que las herramientas de medida estan bien conectadas y encendidas,

conecte y encienda el equipo de soldadura,

. configure el equipo en el proceso deseado.

. Espere 5 min.

ouhAwWN

Para efectuar la medida de un ajuste:
7. Ajustar el parametro a comprobar del equipo de soldadura,
8. Ajustar la carga resistiva (Capitulo carga resistiva),
9. Presione sobre el gatillo,
10. Medir:
- los valores de corriente y de tension convencional (capitulo carga resistiva)
- el valor de la velocidad de hilo en el taquimetro tras 10 segundos (con velocidad estabilizada).
11. Suelte el gatillo.

1. Carga resistiva

La norma requiere que las fuente de corriente (MMA y TIG) y las fuentes de tension (MIG) se comprueben bajo una tension y una corriente
convencionales.

Las formulas indicadas por la norma son :

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0.04 x I(A) por debajo de 600 A
TIG : U(V) = 10V + 0.04 x I(A) por debajo de 600 A
MIG : U(V) = 14V + 0.05 x I(A) por debajo de 600 A

e Para los equipos MMA y TIG, al comportarse como una fuente de corriente, la tension se ajusta mediante la carga resistiva para corresponder a
esta tensidn convencional.

« Para los equipos MIG, al comportarse como una fuente de tension, la corriente se ajusta mediante la carga resistiva para corresponder a la cor-
riente convencional.

Corriente (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.5
400 36.0 26.0 31.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

Tabla de correspondencia de tension y corrientes convencionales.

2. Uso practico

A partir de la tabla de correspondencia, se puede seleccionar una corriente y tension para realizar una prueba, y definir el valor de la resistencia de
nuestra carga mediante la ecuacion R= U/I.

Para obtener la resistencia que se acerca mejor al valor seleccionado, hay que utilizar la ecuacion:

1
1 ¢4 1

R1 R2 R3

Las parejas de corriente/tension se indican en el parrafo «Definicion de resistencias» en el manual de las cargas resistivas CALIWELD LOAD 320A y
550A.

27
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3. Correccion de caidas de tension en los cables

La comprobacion de un equipo de soldadura se hace en la salida del equipo y no en los bornes de la carga. Los resultados de medida pueden ser
falso debido a una caida de tension en los cables, inducidos por sus resistencias.

Conviene, por lo tanto, compensar la medida con los valores indicados en la tabla inferior para obtener la tension de los bornes del producto.
Caida de tension en los cables de soldadura de cobre y aluminio en temperaturas normales y elevadas :

Caida de tension c.c.a / 100 A / 10 m de cables en las diferentes temperaturas
Seccion del -
conductor mm? Conductores en cobre Conductores en aluminio
20 °C 60 °C 85 °C 20 °C 60 °C 85 °C
10 1.950 2.260 2.450 - - -
16 1.240 1.430 1.560 - - -
25 0.795 0.920 0.998 1.248 1.450 1.580
35 0.565 0.654 0.709 0.886 1.030 1.120
50 0.393 0.455 0.493 0.616 0.715 0.778
70 0.277 0.321 0.348 0.440 0.511 0.555
95 0.210 0.243 0.264 0.326 0.379 0.411
120 0.164 0.190 0.206 0.254 0.295 0.321
150 0.132 0.153 0.166 0.208 0.242 0.263
185 0.108 0.125 0.136 - - -
240 - - - 0.126 0.146 0.159
a Al utilizar corriente alterna, los valores correspondientes pueden ser mucho mas elevados, dependiendo de la configuracién de los cables.
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1

MEDIDAS DE SOLUCION

=

Lista de mensajes de error

N° de error

Actualice la base de datos de seguridad.

1. Recepere la base de datos de seguridad de la pagina web

2. Copie y pegue esta base de datos en la carpeta

C:\\ProgramFiles\caliweld\Ressources\database\

3. Luego en el programa importe la base de datos Seguridad (zona
«Base de datos» pag.10).

Maletin de validacion no autorizado.

- Se pueden seleccionar hasta 2 canales para el modo
2 canales maximo. P p

osciloscopio.

Es posible registrar hasta 10 gases diferentes maximo con sus
10 gases max.

coef.
Numero de puntos maximo alcanzado. Suprima puntos registrados.
Duracién maxima 1 hora. En modo multimetro, tiempo limitado a 1 hora de registro.
Error de impresion de informe. Reinstale el programa o contacter el servicio técnico.
Campo obligatorio / valor no valido. Complete todos los campos en rojo.
Caracteres autorizados - _ 0-9 a-z A-Z Utilice Uinicamente los caracteres autorizados : 0-9 a-z A-Z
Cerrar visualizador PDF Cerrar visualizador PDF
Archivo sqgl ausente. Reinstale el programa o contacter el servicio técnico.
Error Imp/exp base de datos Reinstale el programa o contacter el servicio técnico.

Para la captura automadtica al inicio de la corriente,

Canal de corriente no seleccionado. - .
anal de co ° onado seleccione el canal corriente.

En el modo "Validacion", compruebe las informaciones

Error de informacion de producto.
P completadas en la zona "Producto”.

Canales no seleccionados. Seleccione al menos 1 canal.

Error de parametros de la lista de puntos. Compruebe los parametros de la lista de puntos.

En caso de bug, la carpeta del programa esta compuesta por un archivo trace.log que representa una traza de
lo que se ha realizado. Envie este archivo via email al departamento postventa antes de reiniciar la sesion.

>

N

. Problema durante el registro

A.  Problema al guardar

" W Proprittss de : baseslite B
[ Généra | Sécurté | Detas | Vorsors précbdantes
om da | objet C\Program Data\CaliVeld agite base soite
Meoms de groupes ou dutisateus
52, Systime
& Suéphane JEGOU (stephanei @GS local) . . S . .
4, Rt DELLII2 Admeetnts) Es posible que el programa niegue la posibilidad de registrar las capturas de puntos o situa-
52, Wiksatours (DELLI1Z\Wiksatess) .
ciones. En este caso:
Pour modfier les autonsations. chguer sur Modfier [ Nodber.

- Compruebe en el programa C:\ProgramData\CaliWeld\sqlite\ que los derechos de lectura y
escitura estén activados para el usuario.

Medfication o
T Si la ventana aparece como la de aqui abajo, es necesario reactivar los dos testigos de lectu-
Eeture v ra y lectura y ejecucion accediendo como administrador.

Pousrles autonsations spécisies ofles poramitres avencés, ez s | aneos )

Forancé: —

mitions s b Contrdts o'

T Y

o
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ORGANIZACION DE LA CARPETA DEL PROGRAMA (C:\\ProgramFiles|\caliweld\)

Tres grandes carpetas conservan los archivo relacionados con el programa:

1. C:\Users\...\AppData\Roaming\CaliWeld

ibrati . calibration

. calibration |

‘ - J histerique
<Y

i 1 ) [tmet

.. historique voltmetre
) pdf
) scope
) sqlite

i J calibration
A J historique
) voltmetre

| scope
|| trace.log  olmetre

Carpetas importantes para el usuario:

csv @
- Calibration (carpeta de guardado de archivo .csv del modo validacion).
- Historique (carpeta de guardado de archivos .csv del historial).
- Voltmetre (carpeta de guardado del multimetro y de archivos .csv asociados)
pdf :

- Calibration (carpeta de guardado de archivo PDF de la validacion).

- Historique (carpeta de guardado de archivos PDF del historial).

- Scope (carpeta de guardado de sefiales de osciloscopio en archivos PDF asociados).
- Voltmetre (carpeta de guardado del multimetro y de archivos PDF asociados)

Estas carpetas estan predefinidas en la version estandar del programa. Se pueden modificar en la pestafia «Carpeta de guardado» del menu «Ar-
chivo» (ver pag.8).

2. C:\Program Files (x86)\Caliweld

. Manuels ! Ian.gues
1. Ressources P . sqlite
Banc_Etalonnage.exe
] libhpdf.dil
| 4] sqlite3.dll

Carpetas importantes para el usuario:

e Carpeta Manuels (manuales)
e Carpeta Ressources (recursos) que contiene 2 carpetas:
- Idiomas
- Sqlite (carpeta de la base de datos).
e programa Banc-Etalonnage.exe (clique en él para iniciar el programa)

3. C:\ProgramData\CaliWeld

J database
| images

| scope

J sqlite

. voltmetre

tracelog

=l

Una carpeta Ressources (recursos) que contiene las carpetas siguientes:

- Database (carpeta de exportacion o importacion de base de datos).
- Imagenes (carpeta para colocar los logos necesarios para el informe de validacion).

o archivo trace.log que representa en caso de error lo que ha ocurrido. Envie primero el archivo trace.log y luego reinicie la sesion..
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®

LISTA DE PRODUCTOS QUE REQUIEREN UNA CONFIGURACION PARTICULAR

Marca

GYS

GYS

GYS

GYS

GYS

GYS

GYS

Todas las marcas

Modelo

NEOPULSE 270, NEOPULSE
300, NEOPULSE 400

PROMIG et MAGYS

TIG

EXAGON CC

EXAGON CV

MULTIPEARL pour le mode
courant

MULTIPEARL pour le mode
tension

TIG / MIG / MMA

Parametros

Coloque el equipo en modo « MAN , 2T.
Seleccione el gas acero argdn CO2 e indique
el diametro de hilo correspondiente a la
bobina.

Para la velocidad de hilo, coloque el
devanado de hilo en modo manual.

Active la HF (Alta Frecuencia) y presione
sobre el gatillo sélo cuando la carga se haya
iniciado.

Coléguese en posicion MMA (no pulsado) /
electrodo rutilo / Arcforce a -9.

Coloquese en modo maletin (CV) o en modo
devanadera. Inductancia a -9 en los dos
Casos.

En modo MMA, coloque el Arcforce a 0%.

El algoritmo de arranque hace que el
arranque de la regulacién de tension sea
imposible de comprobar.

En corriente y/o tension débiles, inicie una
carga mas elevada (ej. 70A) adicional.
Luego vuelva al estado normal para poder
iniciar el generador.
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®

NF-EN 50504
N* consiat: =
Autorité de validation Délivré a
Societe Nom dient oS
Adresze NoO clert 01232
Code No mizzion 1382
Vile
Telephone
My
Equipement :
NO zérie produt " RESULTATS
NO lgensficaton
NO série gévidoir
Margue GYS
\ocee MAGYS 350 MIG
Type Poste de soudure
Procége MIGMAG
Foncton Source de tenzion
Conditions de test
Tenzion almenation S00V-3Pn
Tempérsture amblante 25 °C (+-3°C) .
Fage ezza 1BE3EV D PASSE
Uo machine S8V
i o [J ECHOUE
Methode de validation
e N S W N U S S s ek o S s e | Echéance validation
Numero 24/08/2021
Dae 08112020
T e e e U
Nu—aro w
Conztat Antony
Dae can12020 Signature
Tolérances
Type ?oa:sus*rmce ;"“"""‘-'
Pagetars e - SRS T




MALETIN DE CALIBRADO CALIWELD

CERTIFICAT DE VALIDATION

N°® constat 202006000003D50

Mesures
M1a 158V 162V oov
M1D 1S8V 158V 1605V 025V ooV 0.00V -16.05V NOK
M23 197V 196V oov
M2D 197V 198V 19.70V 0oV ooV 0.00V -1970V NOK
M3a 236V 237V oov
M3D 236V 281V 239V 030V ooV 0.0V 2350V NOK
M43 275V 274V ooV
M4d 275V 2TEV 2735V D15V ooV 0.0V 27385V NOK
MSa 315V 315V ooV
MSD 315V 315V N0V 0oovV ooV 0.00V -31.50V NOK
M13a 360A 366A 00A
M1D 360A 353A B85 A D0SA 0C0A D.O0A -3585 A NOK
M23 1145A 1131A 00A
M20 1145A 1152A 114.15A D35A 0C0A D.O0A -114.15A NOK
M3a 183.0A 1946 A 00A
M3D 183.0A 1847 A 18465 A 165A 0C0A D.O0A -84 65 A NOK
M43 2T15A 2701 A 0DA
M4d 2T15A 2113 A 270.70A DE0A 0DA D.O0A -270.70 A NOK
MSa 3500A 3198 A 0DA
MSD 350.0A 3199 A 31985A -30.15A 00A D.O0A -31985 A NOK
Pertes cable OFF
Tolérances STANDARD
Mesures
Tenslon soudage +-1ox¢e|awmlemzsenmmwm
+- 2.5% du réglage le plus éleve en dessous de du regiage maximal
Courant soudage +- 10% 02 |3 valeur reéelie entre 25 et 100% du réglage maximal
+- 2.5% du reglage le plus eleve en dessous de 25% du reglage maximal
Vitesse +- 10% 02 |a valeur reslie
Gaz +- 20% 02 |a valeur reslie
Tenslon soudage +- 2.5% de Uo machine
Courant soudage +- 2.5% du reglage maximal
Vitesse +- 10% 02 |3 valeur reslie
Gaz +-20% 02 |a valeur reslie
Pae2o2 Imzeimé e 290872020 ENSOS0s

33
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Certificado de validacion - exportar en CSV

personalizable

iy =} 2 L3 E 5 H 1

EYs

134 BD des loges Importer CVS
53170 laval
el 0

M*: IM5_HEAVYMIG 400-GR MII_d_22-06-2017

Deélivre a: jean

MNEID: 111 5fd dgdf5

M Mission: rdgfdr 45¢5f 45 £

Equipement

D : identyyy

MN* série produit: d

M* série dévidoir: decreeee

Fabricant: M5

Modele: HEAVYMIG 200-GR MII Méthode de validation

Type: Poste de soudure

Procedeé: MIG/MAG Classe de validation: STANDARD
Fonction: Source de tension Type de validation: CONSISTANCE
Date de Validation : 22/06/2017 Echéance Validation : 22/06/2018

Commentaire :

pas coolllil

Feuille 1
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A B ¢ D E F
C:\Users\st
ephanej\Ap
Répertoire par Défaut CSV pData\Roa
mingh\Caliw
eld\csv\cali
adresse des fichiers CSV bration
\\Gamma\users\stephanej\Fax
Répertoire par Défaut PDF
I [ 1
[}
I
i
LFR
i Tolérances :
'
'
| Mesures: standard
| Tension desoudage: -+ 10% de la valeur réelle entre 25 et 100% du réglage maximal
| + 2.5% du réglage le plus élevé en dessous de 25% du réglage maximal
Courantdesoudage: -+ 10% de la valeur réelle entre 25 et 100% du réglage maximal
L + 2.5% du reéglage le plus élevé en dessous de 25% du réglage maximal
i Vitesse: + 10% de la valeur réelle
| Gaz + 5% de lavaleur réelle
P
i Affichage: Tensiondesoudage: +- 2.5% de Uo machine
| Courantdesoudage:  + 2.5% du réglage maximal
i vitesse: + 10% de la valeur réelle
| Gaz: +- 5% de la valeur réelle
)
'
| resultat
i PASSE
{ ¥ W[ FR 7EN /CSV | data /%3
& | varr mom B |
Feuille 2
A B c D E F G 1 ) K ™M N [o) P Q R
1 Mesure_04-07-2017.csv
2 Point Date Heure Durée FormatUnite UniteTensio UniteCouran TypeGaz Tension Courant Vitesse Gaz Norme Procédé Avance Longueur  Energie Remarque
3 1 23/05/2017 11:59:45 00:00:48 METRIQUE  TRMS TRMS 202 997 0 0 EN1011 MMA 0 0 773
4 2 23/05/2017  11:59: 00:00:07 METRIQUE  TRMS TRMS 202 997 0 0 EN1011 MMA 0 0 116
5 3 23/05/2017 12t 00:02:32 METRIQUE  TRMS TRMS 202 998 0 0EN1011  MMA 0 0 2438
6 4 23/05/2017 12 00:00:00 METRIQUE  TRMS TRMS 202 0 0 0 EN1011 MMA 0 0 0
E 5 23/05/2017 12: 00:00:03 METRIQUE  TRMS TRMS 202 0 0 0 EN1011 MMA 0 0 0
8 6 29/05/2017  15: 00:06:02 METRIQUE  TRMS TRMS 202 991 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 7242
9 7 29/05/2017 15: 00:00:25 METRIQUE  TRMS TRMS 202 964 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 481
10 8 29/05/2017  15: 00:00:03 METRIQUE  TRMS TRMS 202 983 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 69
11 9 29/05/2017 15: 00:00:03 METRIQUE  TRMS TRMS 202 982 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 65
12 10 29/05/2017  15:32:02  00:00:01 METRIQUE TRMS TRMS 202 927 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 31 cordon OK
13 11 29/05/2017 15:32:04 00:00:01 METRIQUE TRMS TRMS 202 903 0 0 EN1011 MIG/MAG 0 0 29
Feuille 3
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