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Deltaweld® Systems Sistemas Deltaweld®

* 500A @ 100%DC
« 350A @ 60%DC
* 3-Fases (208/230/460/575 Vac)

Compatibilidad con alimentadores de generaciones >
anteriores

* Modelos disponibles con ArcConnect & receptaculo
de 14 Pines Miller

ArcConnect

Proxima generacion de
comunicacion.

 Comunicacién que utiliza
senales de alta velocidad
para mejorar el rendimiento
de soldadura y permite que
los controles de
“Punto-de-Uso” se localicen
en el alimentador

\J
| CC dedicado a modo Ranurado (Modelo
() vitler S oA —3'BERNARD" ) TREGASKISS 500), tasado en electrodos de carbono
de hasta 3/8".




Deltaweld®

Receptaculo
de 14 pines

ArcConnect™

Series 20

Series 70

Intellx™

Intellx™ Pro

Intellx™ Elite

Sistemas Deltaweld®
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Ensamble.

Montaje muy rapido y simple.

Old Deltaweld® System New Deltaweld” System

14

MINUTES

Time spent assembling Time spent assembling
old Deltaweld package hew Deltaweld package

@Mmer N LopArT -;’BERNARD" £) TREGASKISS
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Sk El Scan this code or visit

%“" Vicar safety glasses with side shields.

Deltaweld® 350 Quick Setup Guide

Safety Symbol Definitlons

DANGER! - Indicates a hazardous situation which, if not
avoided, coJid resil In death or sericus Injury. The possitle
hazards are shown in the adjpining symbols or explained in
the text.

Have only trainad and qualified persons install, operste, or
Sevice Ths Lnit. kead the Satety Infomztion At the begnning
of these instructions and in each section. Call your distributor
if you do not undersiand the drections. For WELDING SAFETY
and =ME NIDMANNN, FEAT OWNES'S MARIAIS).

FAllING AqIIpMANt RZN IR, And 1AMAZR Aquipment. Nevar
pul any vody parl under unit while IWLnz. Lifling forks must
cxtenc out opposite side of base. Lift and support unit anly
witn proder equipment and comec: procedures. Follow the
euidelnies in the Applicativns Marnual for te Revised NIOSH
Lifting Equation (Publication No. 94 110) when manually
lifting neavy parts or equipment.

Tools Needed

7

1/2in, 91C in., 3/4in.

Ensure suffcient room exists behind assambly before
removing It from paliet.

Femove shrirk wrap. Remove ard unbox all backages from
e carl Veri'y Uil all parls are presenl.

€5 wire reeder
o Acccssorles kit includes weld cables, gas regulator,
37s hnse, confrol cable, drive roll kit and hamiware «it.

Hardwere kit Includes gas bottle chain, 1/2 In. boit,
and washer.

€) Bemard™MiG gun

Have only trained and qualified persons

Imsiall power cable amd select Inpul voltage.

Bec welding power souroc Owner's Manual.

Do not connect power until assembly Is complete.
Sae welding powa: source Owner's Manual_

ORemove the two lag belts and two mounding brackets
from the rear of the cart. Remove the belt ¥cm the
front uncersde o the cerl.

Push cart backwards cff the front ard rear blocks.
Wher wheels and casters a'e cn the pallet, slide rear
block our of the way. Continue to push cart backward
until wheels and caslers sre on the ground.

®



Wind Tunnel ™

Flujo de aire interno que
protege los componentes
eléctricos y las tarjetas PC, de la
suciedad y el polvo, lo que

mejora enormemente la
fiabilidad.
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Sistemas Deltaweld®
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Fan-On-Demand™

B 8l i Bl B

Fan-on-Demand funciona N
cuando es necesario para
reducir el ruido, el uso de
energia y la cantidad de
contaminantes que atraviesan la
maquina.

Pausa {k}
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Sistemas Deltaweld®

Accu-Mate ™

La conexion Accu-Mate™ alinea la pistola perfectamente
en el soporte de antorcha evitando que la pistola se
suelte y proporcionando una alimentacion de alambre
constante.

Instalacion de guia entrada e intermedia sin herramienta.

El mecanismo de alimentacion es giratorio permitiendo
al operador rotar la unidad, eliminando las curvas
severas en la ruta de alimentacion del alambre. Esto
extiende la vida util de la pistola y ayuda en la
alimentacion de alambres suaves.

(Qmiter L Horalr 3 BERNARD' £) TREGASKISS

lllllllllll



Sistemas Deltaweld®

Seleccion de Voltaje Primario.
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Para hacer el cambio de voltaje, es
necesario remover los 4 tornillos
que sujetan la tablilla de conexion

y desplazarla al voltaje deseado
impreso.

H m wr DT " . .
(Qminer L oA 3 BERNARD' £) TREGASKISS



Sistemas Deltaweld®
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Feeder A

Selection
Chart

Digital meters

Remote voltage

3 095 Bg
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Intellx™ Pro Intellx™ Elite

" buiviemosss |
 wiopoeess |

Insight Core™ compatible*

Insight Centerpoint™ Basic compatible* |
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Sistemas Deltaweld®

Feeder J -
Selection

Intellx™ Pro Intellx™ Elite
=




Sistemas Deltaweld®

Feeder

Selection [l " -
Chart

Out-of-box aluminum programs
Out-of-box nickel programs
Out-of-box copper nickel programs
Out-of-box silicon bronze programs
Out-of-box titanium programs
EZ-Set high-deposition MIG
EZ-Set RMD®
XR™ Plus push-pull gun compatible
Profile Pulse™
Weld sequence control
Trigger dual schedule
Dual schedule switch support
Parameter limits
Memory lockouts
System lock
Wire retract
Auto thread and auto purge
Remote gouge
Insight Centerpoint™ Premium compatible*

Intellx™ Pro Intellx™ Elite




Sistemas Deltaweld®

Perillas:
- Voltaje / Longitud de Arco
- Velocidad de alambre

Perilla — Control de

Arco

Purga gas / Alambre

Boton:
- Mantener Gatillo (Trigger Hold)

R themdo-dedaanteoreha—
1\\.«\/\.«[’ L 2
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SisTEMAS DELTAWELD®

Perillas:
V//4 e : ) - Voltaje / Longitud de Arco
—— - Velocidad de alambre

Memorias (2)

Pantalla LCD — Menu principal Perilla — Control de Arco

Purga gas / Alambre

Boton:
- Mantener Gatillo (Trigger Hold)
- Seleccion de memoria con Gatillo (Trigger Select),
- Preflujo (Preflow) y postflujo (Postflow)

Receptaculo de la antorcha

(Qminer L HosarT 3 BERNARD' £) TREGASKISS



Perilla:
- Voltaje / Longitud de Arco

Receptaemto-deantoreds

Sistemas Deltaweld®

@M Intellx ™ ! Nite

<=

ARC

=

0.3

LENGTH

SEQUENCE

MEMORY: 8

MORE p

Botones de navegacion.

Pantalla Full color LCD — Menu
principal

Perilla — Velocidad de alambre.

m Arc Control

8 Memorias

Receptaculo de Push-Pull

(Qmier L HosarT 3 BERNARD' £) TREGASKISS




Ez-Set

Simplifica la configuracion de parametros
basado en espesor del material, eliminando la
complejidad.
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Sistemas Deltaweld®

Control de la fluidez del charco de soldadura.

El Arc Control nos permite cambiar las caracteristicas del
arco, fluid y stiff, para aplicaciones y alambres
especificos.

La configuracion de estrella es recomendada para la
mayoria de las aplicaciones.

Use Fluid (0 —25) para suavizar el arco, aumentar la
fluidez del charco y aplanar el cordon de soldadura.

Use Stiff (0—25) para endurecer el arco, reducir la fluidez
del charco y aumentar el refuerzo de la cara del cordén
de soldadura.

(Qminer L HoBART 3 BERNARD' £ TREGASKISS



Sistemas Deltaweld®

* Control Sinérgico:

* Esuna pre-programacién de parametros de pulsos que esta basadaen :
* Gasde Proteccion
* Material de Aporte
* Diametro de Material de Aporte

* Los picos de amperaje, amperaje de respaldo, frecuencia de pulsos y el ancho de pulso para una configuracion especifica que esta basadaen :
* Wire Feed Speed (WFS)
* Arc Length (Arc;)
* Arc Control (Arc.)

ADAPTIVE ARC

consistent WELD

(Qmiter L Horalr 3 BERNARD' £) TREGASKISS
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Sistemas Deltaweld®

Accu-Pulse ®:

* E proceso mas popular para la mayoria de las aplicaciones de soldadura industrial
Arco mas adaptativo en calibre 16 y mas grueso
Disenado para todas las posiciones de soldadura

Profile Pulse™:

* Proporciona una apariencia de GTAW con la simplicidad y productividad de GMAW.

* Genera una apariencia del cordén de soldadura de tipo “moneda” o “escamado”

 La frecuencia del Profile Pulse puede ser modificada para aumentar o disminuir el espaciado entre el patron
ondulado (Pitch) para lograr la apariencia de soldadura deseada.

* High-Deposition MIG (HD MIG)

» Tasas de deposicion mas altas y calores de entrada mas bajos que la transferencia Spray estandar sobre materiales mas
gruesos

» Disefiado para aplicaciones de soldadura en las que se prefiere la transferencia por Spray

RMD®

* Entrada de calor mas bajo, mejor para el manejo de gap’s
Velocidad de desplazamiento limitada

(Qminer L HoBART 3 BERNARD' £ TREGASKISS



