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Voltaje Constante (CV)
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Soldadura Pulsada

Multi-uso waveform para multiples aplicaciones

¢, Qué es Pulsado?
La manipulacién de una corriente de base y de pico para lograr la
transferencia constante para una amplia gama de velocidades de
alimentacion de hilo.

Caracteristicas:

Unico modo transferencia Waveforms son

aplicaciones basadas en Soft, Crisp,
Rapid-Arc, Vertical Up y Synergic
Ventajas:

Simple, operaciones multi uso GMAW

Raw \oltage (V)

Raw Current {A)
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Power Mode ®

Grandes Cebados, Bajo en Proyecciones

— — Power Mode

Constant Current (CC)

- - - -Constant Voltage (CV)

VOLT

0 100 200 300 400 500
Welding Current - Ampere

¢, Qué es Power Mode?
Un nuevo proceso GMAW que combina las ventajas de Waveform
Control Technology™ con las caracteristicas de salida de un equipo
tradicional de corriente constante.
Caracteristicas:

Amplia gama de operacion.

Arco estable a muy bajas corrientes
Ventajas:

Caracteristicas de cebado Excelentes
Bajo nivel de proyecciones
Funcionamiento familiar, salida similar
a maquina tradicional CC

POWER MODE®
.045 ELECTRODE
10 KW SET

Resultados Probados:
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STT®

Transferencia Tensién Superficial ©

Surface Tension Transfer” ¢Qué es STT®?
STT® es un GMAW, proceso de transferencia en
corto circuito controlado.

Caracteristicas:

Multi-purpose use proyecciones y humos
Ajuste del calor independendiente de WFS
Ventajas:

Funcién Multi-uso: chapa fina, tuberia, acero
inoxidable, niquel, bronce silicio, acero

Electrode to galvanizado.
Work volts

Electrode
Amperes

Electrode
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Depdsitos Motocicleta Aplicaciones Bajo Aporte Térmico

Bordes de esquinas
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RapidArc ©

Alta productividad con la mas rapida velocidad de s oldadura

¢, Qué es RapidArc®?
o Una solucion al proceso GMAW pulsado disefiado para aumentar la
£ productividad al reducir tiempo de ciclo
= 1 1 .
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Resultados Probados:

Tanques Pequefos Q Ruedas ATV Llantas de Camion
Perfil del Corddn: Bajo voltaje, bajo aporte térmico, resultando un arco concentrado en consonancia cordon plano con pocas proyecciones
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Pulse-on-Pulse ©®

Alta calidad soldaduras aluminio

¢, Qué es Pulse-on-Pulse?

Pulse-on-Pulse es una solucion patentada por Lincoln Electric que
emplean una secuencia de la forma de onda del pulso para ajustar
el control de la longitud del arco y el aporte térmico mientras suelda
aluminio. La secuencias del pulso tambien dan lugar a un aspecto
de cordon como GTAW.

Caracteristicas:

El ajuste de la frecuencia permite al operador
adaptar el espacio entre las ondas para el deseado
aspecto del corddn.

Ventajas:

Pulsos de alta energia mejoran la accion de limpieza.
Pulsos de baja energia controlan el aporte térmico.
Posible sustitucion del proceso TIG en ciertas aplicaciones.

Z-Tv/f

Arc Control +10 Arc Control O Arc Control -10

Apariencia del Cordon — Controles ajustables para apariencia superior del cordén, buena limpieza, y pocas proyecciones.
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Trim Control

Peak

How does it work? current
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HIGH

Frequency

Program 22 Pulse 1. 2mm Arkiix
WEFS jravmin] 4.0 Trim

Program 32 Pulzs 1 2mm Arilia

WES [rithin] 401 Trim

Program 3 Pulze 1. 2mm Arliix
WFS i)~ 40 Trim

Litimase

oFF

TRIM 0,5




__ UltimArc™ Control
How does it work?

UltimArc™ Control adjusts focus or shape of the arc
and is used on Pulse welding modes

Low frequency Medium High frequency
y Wide frequency Focused

and Width

-10,0 +10,0

SOFT ARC STIFF ARC
(good for out of position welding) (good for high speed welding)
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UltimArc™ Control
How does it work?

Pregram 22 Fulse 1.2mm Arlfix
WS [mirnn] 401 Trim 10 Uttimare © -0 File Pd

ULTIMARC -10

b

Program 21 Pulse 1.2mm ArMix

ULTIMARC +10
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UltimArc™ Control
How does it work?
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o SOFT PULSE 7
CRISP PULSE

WEXTWELD®

~ WFS 450 IPM - TRIM 1.20 WES 450 IPM - TRIM 1.10
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