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Notas generales

PRECAUCION

iLea el manual de instrucciones!
Em El manual de instrucciones le informa sobre el uso seguro de los productos.
* jLea el manual de instrucciones de todos los componentes del sistema!
« iTenga en cuenta las medidas de prevencién de accidentes!
e jTenga en cuenta las disposiciones especificas de cada pais!
« Dado el caso, sera necesaria una confirmacién por medio de firma.

NOTA

m& Paracualquier consultarelacionada con lainstalacion, con la puesta en marcha, el
funcionamiento, con las particularidades del lugar de la instalacién o con la finalidad de uso del

equipo, dirijase a su distribuidor 0 a nuestro
servicio técnico, con el que puede ponerse en contacto llamando al +49 2680 181 -0.

En la pagina www.ewm-group.com, encontrard una lista de los distribuidores autorizados.

La responsabilidad relacionada con la operacion de este equipo se limita expresamente a su funcionamiento.
Queda excluido explicitamente cualquier otro tipo de responsabilidad. El usuario acepta esta exclusion de
responsabilidad en el momento en que pone en marcha el equipo.

El fabricante no puede controlar ni el cumplimiento de estas instrucciones, ni las condiciones y métodos de
instalacién, operacion, utilizaciéon y mantenimiento del aparato.

Una instalacién incorrecta puede causar dafios materiales y por ende lesiones personales. Por ello, no asumimos
ningun tipo de responsabilidad por pérdidas, dafios o costes, que hayan resultado de una instalacion defectuosa,
de una operacion incorrecta o de un uso y mantenimiento erréneos o bien que tengan algun tipo de relacion con
las causas citadas.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Glinter-Henle-StralRe 8, D-56271 Miindersbach

El fabricante conserva los derechos de autor de este documento.

La reproduccion, incluso cuando sea parcial, tnicamente esta permitida con autorizacién por escrito.
Reservado el derecho a introducir modificaciones técnicas.
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ev\;;-r) Instrucciones de Seguridad
Notas sobre la utilizacion de este manual de instrucciones

2 Instrucciones de Seguridad
2.1 Notas sobre |la utilizaciéon de este manual de instrucciones

A PELIGRO

Procedimientos de operacién y trabajo que hay que seguir estrictamente para descartar
posibles lesiones graves o la muerte de personas.

» Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra «PELIGRO» con un simbolo
de advertencia general.
* Ademas el peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

Procedimientos de operacion y trabajo que hay que seguir estrictamente para descartar

posibles lesiones graves o la muerte de personas.

» Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra «AVISO» con una sefial de
advertencia general.

» Ademas el peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

/\ ATENCION

Procedimientos de operacidn y trabajo que son necesarios seguir estrictamente para

descartar posibles lesiones leves a otras personas.

+ Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra sefial "ATENCION" con una
sefial de advertencia general.

» El peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

ATENCION

Procedimientos de operacion y trabajo que hay que seguir estrictamente para evitar

dafios o destrucciones del producto.

 Las advertencias de seguridad contienen en el titulo la palabra «<ATENCION» sin una
simbolo de advertencia general.

< El peligro se ilustra mediante un pictograma al margen de la pagina.

Particularidades técnicas que el usuario debe tener en cuenta.
» Las indicaciones contienen en el titulo la palabra «<NOTA» sin un simbolo de advertencia
general.

099-008096-EW504 5
18.02.2010



Instrucciones de Seguridad ev\ﬁ‘r)
Para su seguridad

Instrucciones de utilizacion y enumeraciones que indican paso a paso el modo de proceder en
situaciones concretas, y que identificara por los puntos de interés, p. €.

« Enchufe y asegure el zocalo del conducto de corriente de soldadura en el lugar correspondiente.

Simbolo Descripcion
Accionar

No accionar

Girar
™
ﬁ Id‘ Conmutar
D

) Desconectar el aparato

Conecte el aparato

ENTER (Inicio del menu)

rmj NAVIGATION (Navegar por el menu)

EXIT (Abandonar menu)

4s Representacion del tiempo (Ejemplo: espere 4 s/pulse)

—~~— |Interrupcién en larepresentacion del menu (hay mas posibilidades de ajuste)
% No es necesaria/no utilice una herramienta

735 Es necesaria/ utilice una herramienta

2.2 Parasu seguridad

/N\ ADVERTENCIA

Validez del documento.
[E Este documento sélo es valido en relacion con las instrucciones de manejo de la fuente

de alimentacién (aparato de soldadura) utilizada.
¢ Leer las instrucciones de uso, especialmente las advertencias de seguridad, de la fuente de
alimentacion (aparato de soldadura).

NOTA

&= Encontrard informacion técnica de soldadura méas detallada y més indicaciones de
seguridad en el manual de instrucciones de este aparato de soldadura. En dicho
manual encontrara, asimismo, una lista de normas y normativas vigentes en estos
momentos.

1€ Deberia estar familiarizado con las funciones bésicas del sistema operativo y del PC, y
tener experiencia en el manejo de software.

6 099-008096-EW504
18.02.2010



eV\;i'n Utilizacion de acuerdo a las normas

Campo de aplicacion

3 Utilizacion de acuerdo a las normas

Este software se ha fabricado de acuerdo con el estado actual de la técnica, asi como de las
regulaciones y normas vigentes. Deberd utilizarse exclusivamente conforme a sus condiciones de uso.

/\ ADVERTENCIA

jPeligros por uso indebido!
Si el aparato no se utiliza correctamente, puede representar un peligro para personas,

animales o valores efectivos. jNo se asumird ninguna responsabilidad por los dafios que

de ello pudieran resultar!

» jEl aparato se debe utilizar exclusivamente conforme a las indicaciones y sélo por personal
experto o cualificado!

» iNo modifique ni repare el aparato de manera inadecuada!

3.1 Campo de aplicacion
Este software ha sido desarrollado para intercambiar datos con equipos de soldadura de la serie Tetrix,
alpha Q y Phoenix.
Funciones bésicas:
e Crear, trabajar y gestionar JOBS y programas de soldadura.
« Documentar y controlar de trabajos de soldadura
e Creary recuperar grabaciones de datos

099-008096-EW504 7
18.02.2010



Instalacion evﬁ‘n
Requisitos del sistema
4 Instalacion

NOTA

me= Antes delainstalacion, desinstale cualquier version anterior del software.

Si ha adquirido el software junto con el EWM Tablet PC RC300, puede obviar los
siguientes pasos de instalacién.

Su RC300 ya esta preinstalado y configurado. No obstante, le recomendamos copiar el
software del CD en una memoria USB para poder instalar de nuevo, dado el caso, los
componentes del controlador o el mismo software.

4.1 Requisitos del sistema
*  Windows Vista, Windows XP SP2, Windows 2000 SP4
.Net Framework 2.0 instalado (dado el caso se instala también)
« CPU Intel Pentium (o similar) con un minimo de 1,7 GHz
e min. de 512 MB RAM
e min. de 300 MB de memoria libre en disco duro
* CD-ROM para instalacion del software
e conexion libre USB1.1 0 USB2.0 para conectar equipo de soldadura

o bien,
« EWM Tablet PC RC300

8 099-008096-EW504
18.02.2010



E\A;;‘)‘) Instalacion
Instalacion del software

4.2 Instalacion del software
4.2.1 Microsoft .NET 2.0 Framework

NOTA

1€ ElI .NET Framework es una ampliacién de funciones de la empresa Microsoft para el
sistema operativo Windows absolutamente necesaria para el funcionamiento del
software PC300.Net.
« Para cualquier pregunta sobre esta ampliacién, consulte al fabricante (Microsoft).
» Siaun no tiene instalado .NET Framework 2.0 en su PC, esta ampliacién se instalara con
el programa.

422 Generalidades

NOTA

&= Antes de comenzar con lainstalacion, cierre todos los programas abiertos.
» En principio es suficiente con seguir las instrucciones del asistente para la instalacion y
confirmar las especificaciones estandar.
« Los usuarios versados pueden, dado el caso, configurar los preajustes a sus necesidades
particulares.

« Encienda el PC y espere hasta que se Windows se cargue del todo.
e Coloque el CD del software en la unidad de CD o DVD.
« Lainstalacion se iniciard automaticamente a los pocos segundos.

NOTA

1€ Silaopcién de Windows "Inicio automatico" de la unidad de CD o DVD estéa
desactivada, inicie la instalacidn ejecutando el programa "setup.exe" que encontraré en
el explorador de Windows en la unidad de CD o DVD.

Setup-Sprache auswahlen

| Wiahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der
Inztallation benutzt werden zoll:

)

! Deutzch

0K | | Abbrechen

Figura 4-1

< En el campo desplegable situado en el lado izquierdo de la ventana seleccione el idioma para la
instalacién del software PC300.Net. La seleccion determina también el idioma durante la siguiente
instalacion.

» Confirme la seleccion pulsando la pestafia "OK" en la parte derecha de la ventana.

099-008096-EW504 o]
18.02.2010



Instalacion &

Instalaciéon del software

4.2.3 PC300.Net

L7 Instalar - PC300.MET

Bienvenido al asistente de
instalacion de PC300.NET
Ezte programa ingtalard PCI00MET 1.2 en 2w sigtema,

Se recomienda que cierre bodaz laz demés aplicaciones antes
de continuar.

Haga clic en Siquiente para cantinuar, o en Cancelar para zalir
de la inztalacian,

Lgiguiente> i [ Cancelar

Figura 4-2

< Pulse la pestafia "Siguiente" en la parte inferior izquierda de la ventana

[ Instalar - PC300.MET

Seleccione la Carpeta de Destino
:Dénde debe instalarse PC300.MET?

J El programa instalard PC300.MET et la siguiente carpeta.

Para continuar, haga clic en Siguiente. 5i desea seleccionar una carpeta diferente,
haga clic: en Exarminar.

IZZ:"-.F'n:.qrarnrne"-.E"-.-'-.-"I‘-.-1"-.F'I:::E:[II:I_I'-JET 1.2 | ’ Examinar...

Se requieren al menos 7,7 MB de espacio libre en el disca.

[ < fitrds " ﬁiguiente>l [ Cancelar

Figura 4-3

* Mediante una entrada manual en el campo de edicion o pulsando el cuadro «Buscar», podra modificar
el fichero de instalacion del software.

« Finalmente pulse el botdn «Siguiente» para continuar con la instalacion.

10 099-008096-EW504
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E\A;;‘)‘) Instalacion
Instalacion del software

L7 Installazione di PC300.NET E“§| E'

Selezione componenh
[ual component devono essere installab?

Selezionare | componenti da installare, dezelezionare quelli che non i desidera installare.
Premere Awvanti per continuare.

| Inztallazione perzonalizzata W
PCIOOMET Software 147 3 MB
[] PC300.Light MET Software 1473 B
[] ewmback Software 7.3ME

LSE Driver Saftware [Check if vou need the driver)

La zelezione corente richiede almeno 1589 MB di spazio su dizcao.

¢ Indietra ” Ayeanti > l [ Annulla

Figura 4-4

Pos | Simbolo |Descripcion
1 PC300.NET Software

Version completa del software
2 PC300.Light.NET Software

Version del software con funciones reducidas
3 ewmback Software

Herramienta para generar y cargar de forma sencilla backups de JOB
4 USB Driver Software

Se necesitara en la primera instalacion.

[ Instalar - PC300.MET

Instalando
Por favor, espere mientras se instala PCI00MET en su sistema.

Estrayendo archivos. ..
C:APragrammetEw A PCI00MET 1. 2%HELPAPCI00.MET _en-US. chim

i Cancelar |

Figura 4-5

« Laventana de progreso le informa del estado de la instalacion.

099-008096-EW504 11
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Instalaciéon

Instalaciéon del software

L7 Instalar - PC300.MET

Completando la instalacion de
PC300.NET

El programa completd la instalacion de PCI00.MET en su
ziztema. Puede ejecutar la aplicacion haciendo clic zobre el
iconn inztalado.

Haga clic en Finalizar para zalir del programa de instalacian.

Ejecutar PCI00MET:

Finalizar

Figura 4-6

Para finalizar la instalacién pulse la pestafia "Cerrar"
En el mend de inicio y en el escritorio encontrara enlaces para iniciar el programa.

Si no quiere que se inicie el software a continuacién, desactive la opcion correspondiente en esta

ventana

12

099-008096-EW504
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ev\;;r) Descripcion

El concepto de ventana

5 Descripcion

5.1 El concepto de ventana

La ventana del programa se divide en diferentes elementos indicativos y de control para la realizacién de
las diferentes tareas.

[ EWM PC300.Nel ¥1.10 CAT/IDL Build 74 DO4.02.2008 - Nonama. ixt

Archivn  Wer  Joh  Transfersncia  Hemamisnbas  Opoones  Ayuda
— .
W bl o M€ 2 M BT () ] g0 D | B G (oL @) PHOENT:S20DC | | € O 1 |
—
Achunkrat |/ 9B || Eiecuciin de piograma | Constantes Expert | Vanables Expert I o4
COIME / PHOENEX 520 D0 @

©

< 5« 3 &
1956 pacametros cargadas! I

Figura 5-1
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Menu principal
Contiene, dividido por &reas, entradas para activar las funciones del programa.
2 Barra de herramientas
Pestafias graficas para las funciones mas utilizadas del programa
3 Ficha
Pestafias para cambiar entre las ventanas del area de trabajo
4 Barra lateral
Sirve para mostrar y seleccionar los aparatos conectados a las interfaces.
Simbolo en gris: Ningun aparato conectado.
Simbolo en color: Aparato conectado
5 Area de trabajo
Contiene indicaciones, pestafias y otros elementos de control para crear o editar
cémodamente bases de datos de JOB
6 Linea de estado
Muestra la informacioén de estado.

099-008096-EW504 13
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Generalidades

6 Estructuray funcion
6.1 Generalidades

A PELIGRO

Peligro de lesiones por descarga eléctrica.
Si toca piezas que transmiten corriente, por ejemplo, z6écalos de corriente de soldadura,

corre peligro de muerte.

» Observe las instrucciones de seguridad en las primeras paginas del manual de
instrucciones.

« Uso exclusivo por personas que dispongan de conocimientos correspondientes sobre el
manejo de aparatos de soldadura de arco voltaico.

< Conectar los cables de conexion y del soldador solamente en aparatos apagados (por
ejemplo, sujecion del electrodo, soldador, conducto de piezas de trabajo, interfaces).

/\ ATENCION

jRiesgo de quemadura en la conexion de corriente de soldadura!
Si las uniones de corriente de soldadura no estan bien ajustadas, se pueden calentar
los conexiones y las lineas y causar quemaduras en caso de contacto.

» Comprobar diariamente las uniones de corriente de soldadura y si fuera necesario
bloguearlas girando a la derecha.

ATENCION

jUtilizacién de capuchas de proteccién de polvo!
Las capuchas de proteccién de polvo evitan que tanto los z6calos de conexién como el
aparato se ensucien y de que el aparato resulte dafiado.
< Sino se activa ningln componente accesorio en la conexion, la capucha de proteccién de

polvo debera estar colocada.
« jEn caso de que sea defectuosa o se haya perdido, debe reemplazar la capucha de

proteccién de polvo!

14 099-008096-EW504
18.02.2010



ev\ﬁr) Estructuray funcién
Restablecer conexiones

6.2 Restablecer conexiones

1€ jTodas las conexiones se producen libres de tension!
La marca azul del cable de conexién RS232 debe mirar hacia el equipo de soldadura.

Figura 6-1

099-008096-EW504 15
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Estructuray funcion ev\;hq
Generalidades

6.3
6.3.1

6.3.2

Pos | Simbolo |Descripcién

Conector D-Sub de 9 polos

Cable de conexion RS232 con marca azul

Conector D-Sub de 9 polos

SECINT X10 USB

Conector USB con cable de conexién

PC con software PC300.NET o Tablet PC RC300

N|jo|oa|~|W[IN|PF

TETRIX/PHOENIX -Equipo de soldadura con interfaz de PC
(Conexién a conector D-Sub de 9 polos, véase manual de instrucciones para equipo
de soldadura)

8 Impresora para documentacion de soldadura (opcional)

< Conectar el conector D-Sub de 9 polos con el conector D-Sub de 9 polos del equipo de soldadura.
« Conectar el conector D-Sub de 9 polos con el SECINT X10 USB.

« Conectar el conector USB del SECINTX10 USB con el zocalo de conexion USB del PC.

< Dado el caso, conectar la impresora con el PC segun las instrucciones del fabricante.

Generalidades

Generalidades
La base de datos del PC300.Net contiene hasta 256 registros de datos. En el equipo de soldadura se
pueden almacenar el mismo nimero de JOBS.

Los primeros 128 son JOBS fijos, es decir, estos registros de datos se pueden modificar, pero al mismo
tiempo estan grabados permanentemente en el equipo de soldadura, con lo que se pueden recuperar en
todo momento.

Los JOBS libres aumentan el volumen de datos de soldadura, por ejemplo para una aplicacion especial
como coldArc, forceArc, etc., o para aplicaciones especiales creadas por el mismo usuario. Asi pues, a
pesar de que los JOBS 129-256 ya estén preconfigurados de fabrica en parte, no se pueden recuperar a
través de un simple reseteo de fabrica del control del equipo de soldadura.

Los JOBS definidos por el usuario se pueden basar en JOBS ya indicados, o crearse desde cero.

La base de datos del PC300.Net esta separada del equipo de soldadura para garantizar una alta
seguridad del sistema. El nacleo de la comunicacién es el registro de datos transfer por el que tiene lugar
el intercambio de datos. Este registro esta integrado en la interfaz de usuario separado de otros registro
de datos: es pues imposible que se produzca una confusion.

Para una comunicacion directa con los equipos de soldadura conectados se han integrado funciones
adicionales en el programa.

Definicion de conceptos

Base de datos |Base de datos del software PC300.Net.

Aqui se guardan los datos que se pueden editar, guardar, cargar y transferir desde o
hacia los equipos de soldadura.

Registro de Entrada puntual en la base de datos que representa un JOB de un equipo de
datos soldadura.

JOB Corresponde con un registro de datos en la base de datos. Contiene todos los datos
necesarios para el proceso de soldadura de un equipo de soldadura. Por ejemplo,
grosor de alambre, proceso, valores de corriente.

Modo transfer |[ElI PC300.Net pasa al modo transfer cuando se transfiere desde o hacia el equipo de
soldadura un solo JOB. El registro de datos actual se representa con "**" en la
indicacion.

En el modo transfer se sincroniza el registro de datos mostrado y el JOB en el equipo
de soldadura; es decir, jlas modificaciones se transfieren inmediatamente al equipo de
soldadura!

Modo grupo Se transfieren varios JOBS del equipo de soldadura a la base de datos del PC300.Net
como registros de datos

JOBS fijos Los JOBS 1-128 han sido reservados por el fabricante con valores ptimos y se
pueden recuperar en caso de producirse modificaciones a través del control del equipo
de soldadura (reseteo de fabrica).

JOBS libres Los JOBS 129-256 pueden ser creados por el usuario y vienen preconfigurados de

16
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Generalidades

| fabrica con aplicaciones especiales.
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Barra de herramientas

6.4 Barra de herramientas

me Las pestafias que no se pueden utilizar en el contexto actual estan desactivadas y se representan
sin color.

LB M€ 209 D p (@) | -8 BA | e (B @7 @ PHOEMIX 330 Coldarc | Coldarc | €4 €

Simbolo Funcién Descripcion
7 Abrir fichero Se pueden guardar registros de datos en un fichero.
Una ventana didlogo lleva al fichero deseado.
H Guardar Guarda los datos de JOB en un fichero a través de ventanas de
L dialogo.
& Imprimir Las bases de datos de JOB se envian a la impresora
WM& 200 | Navegar Navega por la base de datos actual:

e mostrar el primer registro de datos

< volver al registro de datos anterior

e mostrar el nimero de registro de datos y permitir entrada
directa

e pasar al registro de datos siguiente
e mostrar ultimo registro de datos

Nueva entrada | Se abre la ventana "Nuevo trabajo" para crear una nueva entrada
- en el banco de datos
(E]) Modo transfer | Abre el registro de datos transfer actual.

El nimero del registro de datos contiene el afiadido "**" para
marcar el registro de datos como registro de datos transfer.

5]*3 Copiar Genera una copia del actual registro de datos.
registro de A través de ventanas se localiza un nimero de JOB valido y se
datos graba la copia en él.
E Borrar registro | Elimina el registro de datos actual de la base de datos.
de datos
T*E] Cargar JOB Se recupera el JOB actualmente configurado en el equipo de
. del equipo soldadura.

Se construye la mascara de pantalla correspondiente al método
de soldadura, se muestra el nimero de JOB del registro de datos
transferido y se activa el modo transfer.

EJ"E Archivar Archiva el registro de datos en la base de datos.
registro de A través de ventanas se localiza un nimero de JOB valido y se
datos graba el registro de datos transfer en él.

Si ya existe un registro de datos en ese numero de JOB, se
puede desplazar o sobrescribir.
El registro de datos se muestra en el area de trabajo.

EJ*_I Guardar JOB | El registro de datos actual se transfiere al equipo de soldadura.
e en equipo El correspondiente JOB se sobrescribe en el equipo.

Y Interfaz de Muestra el estado de conexion.

= muestra de ROJO = Conexion interrumpida.
estado

PHOENIX 330 Coldére. | Tipo de Visualizacion y posibilidad de configuracion del tipo de aparato.
aparato La base de datos esta preconfigurada en funcion de la

configuracion.
el e Proceso Visualizacion y cambio del proceso de soldadura.
Q@ & Zoom Aumenta o disminuye la representacion del area de trabajo.
18 099-008096-EW504
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Ventana del area de trabajo

6.5 Ventanadel area de trabajo
6.5.1 Generalidades

m&e~ Parapoder comprender mejor los siguientes conceptos, abra uno de los ficheros de

base de datos de JOB suministrados con el producto. Los encontrara en la archivo de
instalacion del PC300.Net

Para pasar de ventana a ventana, seleccione la correspondiente ficha. Si no hay abierta ninguna ventana
de dialogo, podra cambiar en todo momento entre las siguientes ventanas y sus correspondientes fichas
con el mismo nombre:

e Trabajo
« Ejecucién del programa
« Constantes de experto
« Variables de experto
6.5.2 JOB
6.5.2.1 Soldadura MIG/IMAG

Plareriang Phamariang: 7, 744, 347, 19

Figura 6-2
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Numero de JOB
2 Proceso de soldadura
3 Material del alambre de soldadura
4 Diametro de alambre de soldadura
5 Gas de proteccion
6 Polaridad de soplete
7 Ejemplos como base para la creacion de nuevos JOBS
8 Pestafia para aplicar modificaciones
9 Observaciones sobre el JOB
Para cada JOB se pueden introducir observaciones en la base de datos.
10 Utilizacion de JOB
Sirve para clasificar JOBs y simplifica su recuperacion, p. ej. al transferir desde o a un
aparato de soldadura.
11 Backup JOB
Clasifica el JOB como «Backup JOB» de manera que al guardar y restaurar JOBs se
puedan seleccionar de forma sencilla.

099-008096-EW504 19
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Ventana del area de trabajo

6.5.2.2 Soldadura TIG

Pos

T CWM PC3I00.Net ¥1.30 BETAPTC Build 2 D10.02.2010 - L:\WProjekte\Computer\WinWisualStudio\CS\pe 300\co de\pc I00\bin\Re lease \WPRIESETSMetrix 270 acdc. jxt
Brchevo Ver oo Transferencia Herramsentas Opoones Ayuds
Par B e[ 50 |3 w0 6 R 0 08 0T |18 TR 270 acme oy |G

Achaskzor

|| 900 Desarmoto del prograa | Constantes Ewpest | Vanabies Eupey 10

COM2 / PHOENE 520 DC

e A S

Muimers de JOB Liskacsén JOR
108 e Lo

Moo de b

E e
] Utizer idad de pudior

Uitkrae actrobac

Utiizae alambre caberte m

QO &

< > -

Simbolo

Figura 6-3

Descripcién

Numero de JOB

Proceso de soldadura

Diametro del electrodo de tungsteno

Material

Tipo de costura

Polaridad de soplete

Preseleccion de alambre

Modo de trabajo

Ol | N[O~ |[wWw[N]|F

Observaciones sobre el JOB
Para cada JOB se pueden introducir observaciones en la base de datos.

[En
o

Utilizacion de JOB
Sirve para clasificar JOBs y simplifica su recuperacion, p. ej. al transferir desde o0 a un
aparato de soldadura.

11

Backup JOB
Clasifica el JOB como «Backup JOB» de manera que al guardar y restaurar JOBs se
puedan seleccionar de forma sencilla.

12

Tipo de JOB

20
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6.5.3 Ejecucion del programa
6.5.3.1 Soldadura MIG/IMAG

T WM L300 Net W1
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Figura 6-4
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Pos | Simbolo |Descripcién

1 Desarrollo del programa

Imagen del desarrollo de soldadura. Ajuste de parametros como tiempo de corrientes
anteriores de gas, tiempo de corrientes posteriores de gas, tiempo de inicio de alambre
frio, tiempos de soldadura y de vertiente.

2 Parametros de programa
Ajuste de parametros como velocidad de alambre, correccion de la longitud del arco
voltaico, dinamica del arco voltaico, clase de soldadura, modo de operacion de soplete

3 Pestafia para cambiar entre soldadura manual y soldadura automatica
Muestra y oculta parametros adicionales para la soldadura automatizada.

Parametros de monitorizacién de datos de soldadura

5 Funcién de pulso activada/desactivada (s6lo series de aparatos PULS)

Se puede ajustar por separado el programa de inicio y el programa final tanto si se
utiliza el arco voltaico estandar como el de impulsos.

Si se activa el conmutador de sistema, pulsando brevemente el mecanismo especial
de cuatro tiempos se pasa del sistema de arco voltaico estandar al de impulsos o, en
el caso de los Superpuls, se cambia automaticamente de sistema.

22 099-008096-EW504
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Ventana del area de trabajo

6.5.3.2 Soldadura TIG

Pos
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Figura 6-5

Simbolo |Descripcién

Desarrollo del programa
Imagen del desarrollo de soldadura. Ajuste de parametros como tiempo de corrientes

anteriores de gas, tiempo de corrientes posteriores de gas, tiempo de inicio de alambre
frio, tiempos de soldadura y de vertiente.

Parametros de programa
Ajuste de parametros como corriente de soldadura, alambre frio, gas de proteccion,
tipo de soldadura y tipo de funcionamiento para programas 1-15

Pestafia para cambiar entre soldadura manual y soldadura automatica
Muestra y oculta parametros adicionales para la soldadura automatizada.
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Ventana del area de trabajo

6.5.3.3 Soldadura de plasma

Pos
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Simbolo

Figura 6-6

Descripcién

Desarrollo del programa

Imagen del desarrollo de soldadura. Ajuste de parametros como tiempo de corrientes
anteriores de gas, tiempo de corrientes posteriores de gas, tiempo de inicio de alambre
frio, tiempos de soldadura y de vertiente.

Parametros de programa

Ajuste de parametros como corriente de soldadura, alambre frio, gas de proteccion,
tipo de soldadura y tipo de funcionamiento para programas 1-15

Pestafia para cambiar entre soldadura manual y soldadura automatica
Muestra y oculta parametros adicionales para la soldadura automatizada.
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Ventana del area de trabajo

6.5.4 Constantes de experto
6.5.4.1 Soldadura MIG/IMAG

mes= Estos parametros influyen de forma basica en el proceso de soldadura. Las
modificaciones no suelen ser necesarias y Unicamente el personal técnico formado
podra llevarlas a cabo.
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Figura 6-7

Descripcién

Ignicién estandar MIG/MAG

Ignicion del Liftarc 1

La alimentacion de alambre se ha parado y se ha invertido tan pronto como el alambre
ha chocado con la pieza de trabajo.

La ignicion del arco voltaico se ha producido tan pronto como el alambre ha soltado la
pieza de trabajo.

Ignicion del Liftarc 2
La alimentacion de alambre se ha parado tan pronto como el alambre ha chocado con
la pieza de trabajo. La ignicidn del arco voltaico se ha producido tan pronto como se ha

retirado el quemador.
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Ventana del area de trabajo

6.5.4.2 Soldadura WIG/soldadura de plasma
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Figura 6-8

1 ‘

Ignicidon HF- externa conectada
Utilizar aparato de ignicion externo.
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Ventana del area de trabajo

6.5.5 Variables de experto
6.5.5.1 Soldadura MIG/IMAG
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Figura 6-9

Pos | Simbolo |Descripci()n
1 ‘ Pestafia para cambiar entre los pardmetros de soldadura para soldaduras

estandar y, segun el aparato configurado, soldaduras coldArc y por impulso.
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6.5.5.2 Soldadura WIG/soldadura de plasma
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Figura 6-10

1 | | Pulsador para conmutar entre desarrollo y proceso
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6.6 Transferencia de datos
6.6.1 Generalidades

1€~ Latransferencia de datos de JOB entre el equipo de soldaduray el PC se realiza

después de seleccionar en la barra lateral una conexion y, en el menu principal,
"Transferencia", "Carga de maquina" o "Guardar en maquina".

6.6.2 Desde el equipo de soldadura
I:'m:argar JOB del aparato

() JOB actual
() Todos loz JOBs 1-256

Definido por el uzuario
(*) Backup JOBs

(") Con utilizacién JOE

55 Cargar JOB del aparato

|JOB de fabica w|

(") JOBs definidos por el usuarnio, p.ej. : 1,25-10,18

| |
[ Cancelar ]

() Todos los JOBs 1-256

) Definido por el usuario

o)

Figura 6-11

e Seleccione si se deben transferir desde el aparato de soldadura al software el JOBs actual, todos los
JOB:s fijos, todos los libres, todos o una seleccion definida por el usuario.

« Al seleccionar los JOBs definidos por el usuario, se amplia la ventana. Sélo se pueden seleccionar los
Backup JOBs definidos o los JOBs sefialados con utilizacién de JOB especial asi como areas de JOB
definidas por el usuario. Los JOBs se separan con comas o bien con guiones. «1,2,5-10,15»
transfiere, p. ej. los JOBs 1y 2, los JOBs del 5 al 10, y el JOB 15.

Progreso del job

Job 1 cargado: Total 10% 0:0

Figura 6-12

* Se muestra el progreso y, si fuera necesario, se puede interrumpir temporalmente pulsando la
pestafia "interrumpir".
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6.6.3 Al equipo de soldadura

L Enviar JOB al aparato

() Todos los JOB= 1-256

(") Definido par el usuario

L7 Enviar JOB al aparato

() JOB actual
() Todos lns JOBs 1-256
o]

Drefinido por el uzuario
(#) Backup JOBs

() Con utilizacidn JOB

[ JOE de fabrica v

() JOBs definidos por el usuario, p.ej - 1,25-10,15

Canicelar ]

[ Buzcar ] I 0K ]

[ Cancelar ] [ Buscar ] [ Ok

Figura 6-13

e Seleccione si se deben transferir al equipo de soldadura las listas actuales, todas las listas o una lista

definida por el usuario.

« Al seleccionar los JOBs definidos por el usuario, se amplia la ventana. Sélo se pueden seleccionar los
Backup JOBs definidos o los JOBs sefialados con utilizacién de JOB especial asi como areas de JOB

definidas por el usuario. Los JOBs se separan con comas o0 bien con guiones. «1,2,5-10,15»

transfiere, p. ej. los JOBs 1y 2, los JOBs del 5 al 10, y el JOB 15.

Progreso del job

Job 1 guardado: Tatal 16% 0:0

i

Cancelar

Figura 6-14

* Se muestra el progreso v, si fuera necesario, se puede interrumpir temporalmente pulsando la

pestafia “interrumpir".
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6.7 Comparar JOBS

En el mend principal, en "Herramientas", encontrara el punto del menu "Comparar JOBS".
En caso de no poder ver esta lista de comparacion, afiada el primer JOB y ésta aparecera.

7 seleccion de compa... g@@

[ dob actual

Seleccionar job con el ratin

Jobs def. p. el usuario, p.gj. : 1,.25-10,15

[ Cancelsr | | T

Figura 6-15

» Seleccione si se deben afadir a la lista de comparacién los JOBS actuales Unicamente, o una
seleccion definida por el usuario. Confirme la ventana de didlogo con la pestafia "OK".

C7) EwM PC300.Net ¥1.30 BETA/PTC Build 2 D10.02.2010 - E:Projekte\ComputeriWin\Wisual5tudioVCS\pc300%co delpc3001bin\Release\PRESETS\phoenix 300 dc... L

Archivo  Wer JOB  Transferencia  Herramientas Opciones  Ayuda
i LB €] 240 > M (4) |44 B | B4 48 -1 | @ | proens: soonc pev || €] €4
Actualizar J JOB | Desamollo del progiama | Constartes Expert | Vatiables Expert| 258l
Miimero de JOB Utiizacicr JOB =
[I0E de fabrica [*]
[] BackupJOB
Frocedimienta Texto de JOB
|Alamh|e de rellenc nutilo |V ‘ Elw/t
5 @ &
Q
[o2 [r]namm [ [ao-a0sa []
Polaridad
2 D
o
2| ‘ » v

| MNombre de parémetra 239 240

Pierfabren Alambre de relleno metdlico | Alambre de relleno rutile
PlobText EWwM Evfh

P aterialdig Sg2 Sg2
FOrahtdurchmessetdig 1.Emm 0.Brmm

PGasMig 80-90%A0 80-90%4
PPolaritatPHx DC+ DC+

FBemerkung

Plobverwendung JOB de fabrica JOB de fabrica
PBackuplab Desactivado Desactivado

iLos J0Bs no soniguales! = LJobMr LlobMr: 7, 7, 79, 15

Figura 6-16

Los diferentes parametros se representan en rojo.

Funciones:

< Es posible cambiar entre los parametros mostrados a través de las fichas JOB, ejecucion de
programa, constantes de experto y variables de experto.

* Mediante la pestafia "Proceso" en la barra de herramientas puede cambiar entre Automatica / Manual,
Estandar / Pulso y, dado el caso, coldArc.

« Las lineas marcadas en la lista de parametros se presentan con un marco azul en el area de trabajo.
Al seleccionar las pestafias se marcan las lineas en la primera columna de la tabla.
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6.8 Opciones

6.8.1 Generalidades
1€~ Algunas opciones no se activan hasta cerrar y volver ainiciar el software.
6.8.2 Ajustes
7 ajuste 1 1=1. 3] T ajuste =113 O Ajusta FEX
Programa || Admin | Idiomas Programa | Adven | |diomas Programa | Admin | Idomas
[ Fiout
(1) ipmessomnson @ ~g l I
Contrasedia O
o [7] Crear siompre una copia de seguided @ =
Rueva conbiarefia Reinicio del bsbajo
r'f-ursnacl‘wvv cada Posrist @ ————
Emﬂmmmmm ﬁl I " — —
| Aghcy
Cocelw | [ 06 | [ cancel | [ ok [(Cancelw | [ ok}
Figura 6-17
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Omitir error de apertura
Normalmente no se muestran avisos de error al abrir ficheros de base de datos.
2 Crear siempre copia de seguridad
En cada proceso de copia se crea una copia de seguridad con la terminacion *.bak
3 Guardar ficheros automaticamente cada x minutos.
Guarda autométicamente cada x minutos la base de datos en el disco duro.
4 Activar proteccién de contrasefia
Las fichas Constantes de experto y Variables de experto estan ocultas y sélo se puede
volver a acceder a ellas tras introducir la contrasefia del experto en el menu principal,
"Opciones / Contrasefia de experto".
5 Utilizar contrasefia
Después de la activacion solo se podra acceder a las configuraciones de esta pagina
con la contrasefia. En el campo "Nueva contrasefia" se debera introducir una
contrasefia de administrador. Tras confirmar con la pestafia "Aplicar" y reiniciar el
programa, las modificaciones solo se podran realizar tras introducir la contrasefia de
administrador en el campo "Contrasefia”.
6 Utilizar méscaras
Los campos de entrada vienen enmascarados. Ya no es posible realizar
modificaciones.
7 Permitir reseteo de fabrica
Muestra y oculta en el menu principal la posibilidad de resetear a valores de fabrica los
equipos de soldadura.
8 Pestafia "Aplicar”
Las modificaciones en esta ficha se deben confirmar otra vez.
9 Seleccion de idioma
Marcando la opcién situada antes de las banderas mostradas podra cambiar el idioma
de la interfaz del programa.
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6.8.3 Comparacion de base de datos
6.8.3.1 Abrir lasegunda base de datos

Offnen E|E|

Suchenin | ) PRESETS ¥ 02 m-

[ phoeri: 300 de.jxt [ Tetrix 400 DC.jxt
[Tl phoenix 330 Caldarca.pt [altetric 420 acde jxt
[l proenix 330 Coldarcs.pt - [Eltetri 420 de.jxt

1

Zuletzt

verwendste 0. |[ET|phosnix 330 Coldave jxt  [ET| TETRIX 500 AcDe jxt
— [ phoenix 330 de.jxt [T Tetrix 500 OC gt
tﬁ [ phoeni: 400 de. e [T retrix 520 acde. it
Decktop  |[ET|pheenix 420 de.jxt [Tl cetrix 520 de. et

[ phoeri: 500 Caldare. it
phoenix 500 de. izt

[l phoenix 520 de.jxt

[ Tetrix 270 ache it
[t 300 acde.j
tetnx 300 de.jxt

Eigene Datsien

-_;133 Tetrix 350 AcDE jik
- [ tetrix 350 de.pet
Arbeitsplatz
e 1 v [Comen
N
Netzwerkumgsb | Dateityp: [ Jobtent Datei ) v [ #bbrechen |

Figura 6-18

e Seleccionar Menu principal, Opciones, Comparacion de base de datos.
« A través de ventanas se abrird un segundo fichero de base de datos que se comparara con el abierto
actualmente en el software.

1€~ Labase de datos ya abiertay la base de datos a comparar deben ser compatibles. Asi

pues, no se podran comparar diferentes procesos de soldadura como MIG/MAG, WIG,
etc.

6.8.3.2 Seleccion de los registros de datos
T Alinear BD

7 Min/Mag Sg2 0.9men 80903 DC
] MigMeg Sg2 Tmen 80:30%4 - DCe
9 MigMag Sg2 1. 2men 50 30 DCe
10 MigMag Sg2 1. Beren 80:90%8 - DCe -
1< i
G G4 #Q)
B02: C:\Programme\EWMPCI00NET 1.1\zt et
Job Tpa Matenal Alambee/slechodo  Gas Claze de Soplate ~
r [ Sg2 0.8nen 100%Ca2 - DCe
[ 1 )»(I 2 MigMag Sg 05 T o (1T
3 Mig/Mag $g2 1mm 100%Co2 - DCs
4 MigMag Sg 1 Zrven TR . (i1
5 Min/Mag $o2 1.6 100%Co2 [ -
< >
Obearvacions::
Figura 6-19

Pos | Simbolo |Descripcién
Pestafia para seleccionar un registro de datos

Pestafia para desplazar un registro de datos

Pestafia para copiar un registro de datos

AlIWIN|PF

Pestafia Siguiente

Lleva a la siguiente ventana de didlogo, en la que se fijan los nimeros de JOB de los
registros de datos copiados/desplazados.

5 Pestafia Cancelar

Cancela la operacion en ese lugar y vuelve a la ventanal/ventana de dialogo anterior.
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6.8.3.3 Asignacion de la nueva posicion

Nada mas pulsar la pestafia para seleccionar un registro de datos se abre una ventana de dialogo para
asignar la nueva posicion en la segunda base de datos.

La direccidn se muestra en la columna "Mover".

Job Tieo Maena Alrtbie/olectiodo | Gas Clase soldadura  Soplete
re: 2 [ So2 16mm 100%Co2 [

4 MigMag Sg2 1 2roim 100%Ca2 0Cs

3 MigMag Sg2 Tien 100%Co? OCe

2 MigMag So2 0 3man 100%C02 — DC+

1 MM Sq2 080 100%Ca2 - DC»

T Transfarancia BD

< ¥

( ks | [ coweln | [ AdmlacienD |
N N
&)W 2
Figura 6-20
Pos | Simbolo |Descripcion
1 Pestafia para seleccionar un registro de datos
2 Pestafia Comparacién de base de datos
Se comparan los registros de datos asignados previamente mediante la pestafia para
seleccionar un registro de datos, y se cierra la ventana.
3 Pestafia Volver
Cierra la ventana y vuelve a la anterior.
4 Pestafia Cancelar
Cancela la operacion en ese lugar y vuelve a la ventanal/ventana de dialogo anterior.

Pos | Simbolo

Cuscar job EER)
Plésunen da jobs
Jay Tgm Matneal AdarbrwSelachods  Gas Claze de Sonpsln -
»  [EN g7 1 i M D
120 Mighisg So2 1. 2men 000k oce
13 Mighiag S? 1 2mm 05 [
13 MMy Suf 1.2mn S oCs
1 11 MigMMey Sa2 1.2met B0-A0 i3
134 Mighing sg? 1 2mm 0 8k [
135 MigMay Sg2 1.2 S oCs
1% MigMsg Sa2 1. 2men 05044 0ce =
< >
Dlrstrvascawns
Vinusios
@ Todos O vacin 3 Autorizads
Bucs Corncels gl
LR Teo Mepsrial Banbie/ekctiodo  Gas Clnse de: Saplete
0005 ~ | 10005 | 10005 ~ | 10005 ~ | 10005 w| 10005 v

Figura 6-21

Descripcion

Pestafia para seleccionar un registro de datos

2 Pestafia Aplicar
La posicion seleccionada se aplica y se cierra la ventana de didlogo.
3 Pestafia Buscar

Se vuelve a configurar la lista segun los criterios seleccionados en "Ajustes de filtro".

Ajustes de filtro

Pestafia Cancelar
Cancela la operacién en ese lugar y vuelve a la ventana/ventana de didlogo anterior.
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6.8.4 Instrumento de medicion
[-!‘Mal'!ger'eit g@gj
Programmablauf

1504
1008

. pd \ )
0o // \\ Ja

g,

061s 050s ( 2 3 pem—— 4 ) (5)
Hslope=0.50s; I= 134; Cursor: [01.01s, 01604)] Scale= 001,000 /6\ Svn Abs Frogramm: 712 % %gale.

CTrD ouocs
= fl_u"f'f'u'i_'i!: I

Uisyu/® Verlahrem@
. @ Normal AC Spezial
iisva—() ® el

DV/(m/min/g@Q Therm. Pulsen @ kHz Pulsen

Wotora10) i)

@ 2 Takt @ 2 Takt Spezial
JobO/@
Prog,@ @ 4 Takt @ 4 Takt Spezial
Figura 6-22

El instrumento de medicidn sirve para determinar a tiempo real los parametros de soldadura de los
equipos de soldadura conectados.

Puede configurar los parametros aqui mostrados en Men principal, Opciones, Seleccidon de parametros.

Pos | Simbolo |Descripcién

1 Desarrollo del programa
El desarrollo del programa se indica fiel a los logaritmos para el tiempo y fiel a las
dimensiones para la amplitud en amperios (Tetrix/FocusTig) y m/min (Phoenix/alpha
Q). Si se modifican parametros en el desarrollo del programa con el software
PC300.Net, entonces se modela la grafica posteriormente.

2 Syn
Funcionamiento sinérgico conectado o desconectado.

3 Abs
Utilizacién de los valores de corriente absolutos (Tetrix/FocusTig) y de los valores de
alambre absolutos (Phoenix/alpha Q).

4 Programa
Seleccion del nimero de programa que se debe utilizar para generar la grafica.

5 Scale
Escalar intervalo de tiempo.

6 Texto en rojo
Clasifica la fase actual del desarrollo del programa.
Fase de stop, de corrientes anteriores de gas, de ignicidn, de vertiente, principal, final y
de corrientes posteriores.

7 Ureal/V

Tension de soldadura medida en voltios.
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Pos | Simbolo |Descripcion
8 Ireal/A
Corriente de soldadura medida en amperios.
9 Alimentacion de alambre (m/min)
Valor real medido para la alimentacion de alambre.
10 IMotor/A
Valor real medido de la corriente del motor en el aparato de alimentacion de alambre.
11 JOB
JOB de soldadura actual seleccionado en el equipo de soldadura.
12 Prog
Programa actual seleccionado (nimero de programa) para programa A.
13 Proceso
Indicacion del proceso de soldadura actual.
14 Modo de funcionamiento

El tipo de funcionamiento de soldadura actual se representa con los siguientes cuatro
diodos.
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4 Anexo A

7.1 EWMBACK.Net

7.1.1 El concepto de ventana
EWMBACK.Net es un programa adicional para poder guardar y restaurar rapidamente JOBS de los
equipos de soldadura PHOENIX/TETRIX .
Para iniciarlo se debe acceder al Menu principal, "Programas”, PC300.Net", "ewmback.Net", o a través
de un enlace en el escritorio creado durante la instalacion.

€ WM EWMBACKNET Build 3 2006
Ansicht  Toole  PHOENIX 500 DC

SIS ¥

|
Figura 7-1
Pos | Simbolo |Descripcién
1 Barra lateral
Sirve para mostrar y seleccionar los aparatos conectados a las interfaces.
Simbolo en gris: Ningun aparato conectado.
Simbolo en color: Aparato conectado

Pestafia para guardar JOBS del equipo de soldadura

Pestafia para restaurar JOBS en el equipo de soldadura

Barra de menu principal
Aqui se pueden realizar ajustes como, por ejemplo, idioma y proteccion de contrasefia.

7.1.2 Iniciar grabacién
Deberé indicar una contrasefia para el archivo.
La contrasefia estandar tras la instalacion es "ewmback"
» A través de ventanas deberd seleccionar e indicar un nombre de fichero.

e Através de las ventanas de diadlogo podra ir indicando informacién adicional como el emplazamiento,
el departamento, etc.

« De modo similar a la transferencia al software PC 300.NET, se puede fijar el volumen de los JOBS
guardados. Se pueden guardar todos los JOBS, los fijos, los libres, los actuales o areas definidas por
el usuario.

7.1.3 Iniciar restauracion

» Através de ventanas deberd seleccionar el nombre de un fichero de archivo.

« Después de abrirlo se mostrara informacién adicional, como el emplazamiento, el departamento, etc.

e Tras confirmar la pregunta de seguridad se restauran los datos en el equipo de soldadura.

« Una ventana de didlogo de progreso le informara del proceso.
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Control de script

8.1

7 SkriptEditor Q@@

Editor

i Abbrechen

i Ausfidhren

Report

Figura 8-1

Para crear los ficheros de script se puede utilizar un editor de texto simple como Windows Notepad.

Podra probar el script en el Script Editor instalado que encontrara en el menu principal bajo
"Herramientas". Mediante Copiar y pegar, afiada el script en la ventana superior "Editor" y pulse la
pestafia "Ejecutar".

Los avisos de error y mensajes de éxito apareceran en la ventana inferior "Report".

Orden Sintaxis Significado Nota

UseReport UseReport(dateiname.log) Se crea un fichero log bajo | La creacion de un fichero
el nombre de fichero log sirve para la busqueda
indicado de errores y no es

obligatoriamente necesaria

LoadJXT LoadJXT(dateiname.jxt) Se abre la base de datos La apertura de una base de
indicada bajo el nombre del |datos es necesaria en cada
fichero script antes de cualquier

otra accion.

DelJob DelJob( [ ], Ja Js» Jor Jn]) Se borran los JOBS Las listas con comas deben
indicados separados con indicarse entre corchetes.
comas

DelJob( [j,- j.] ) Se borra desde JOB 1 hasta
JOB N

CopyJob CopyJob(Fuente, [ j,, ., J.» Ju] ) | Se copia el JOB con el Las listas con comas deben
namero "Fuente" en la lista | indicarse entre corchetes.
de JOBS separada por iLos datos de los JOBS
comas. fuente sobrescriben los

CopyJob(Fuente, [j, - j] ) Se copia el JOB con el datos guardados en los
nimero "Fuente" en JOBS j, |lugares de destino!
bis j,,
SetByName | SetByName( Los parametros p,, p,, p, Se | Se trata de los parametros

[il’ j2’ jN]’ [pl’ pZ’ pN]’
[valor,, valor,, valor,] )

configuran en los JOBS j,, j,,
jy en los valores valor,,
valor,, valor,.

nombrados. Los nombres
son los mismos que en la
superficie del PC300.NET
Los valores se transfieren
como cadenas, siendo el
punto (.) el signo para
decimales.
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SaveJXT SaveJXT(nombre de Se graba la base de datos Dado el caso, se
fichero.jxt) indicada bajo el nombre de | sobrescribe una base de
fichero. datos ya existente con este
nombre.
For ... Next | For(A,Start,End,Step) En un bucle se borran los Ejemplo:
DelJob($A) JOBS desde Start hasta For(A,1,10,2)
Next() End en el paso indicado en | DelJob($A)
Step Next()

Borra los JOBS 2, 4, 6, 8, 10

1€~ Las ordenes no pueden contener mas de una linea. No obstante, la longitud de la linea
es ilimitada.
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Eigenschaften von PC300.exe E'@

Allgemein | Yerknlipfung | Kompatibilitat | Sichertheit

! PC300.exe
4

Zieltyp Arnwendung

Zielort: FPC300.Met

Ziel: CAPC300 exe -sk "c:h\skriptedJob Copy, skr”
Ausfidhren in: C:X

T astenkombination: | Keine

Ausfidhren: MNommales Fenster v
Kommentar: |
[ Ziel suchen. .. ] I Anderes Symbaol... ] ’ E rwaeitert. . ]

I 0K l [ Abbrechen J [UI_Jemehmen]

Figura 8-2

Los scripts se pueden transferir al PC300.NET en el inicio del programa como parametro "-sk".

El software se inicia, procesa el script y vuelve a cerrarse.

Se pueden indicar los parametros de forma sencilla creando vinculos al PC300.exe, e indicando en las
propiedades de los vinculos, detras de "Destino", el correspondiente nombre del script.

Los vinculos deberan contener nombres informativos y quedar almacenados en un lugar de facil acceso,
como por ejemplo el escritorio.

NOTA

&= Entre el nombre del fichero PC300.exe, el parametro "-sk" y el nombre del script, debera
haber un espacio en blanco. Si el nombre del script o la ruta al script contiene un
espacio en blanco, éste debera aparecer entre comillas.

Ejemplo:
C. \ Progr amas\ EWM PC300\ PC300. exe -sk “C:\PC300 Scri pts\ Guardar
JOBS. skr“
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9 Anexo C

9.1 Funciones adicionales del teclado

Junto a las funciones de teclado habituales de Windows, por ejemplo <Ctrl>&<c> para copiar texto en el
portapapeles y <CtrI>&<v> para volver a pegarlo, existen ademas otras funciones utiles que facilitan el
trabajo de los parametros.

Teclas /

Denominacion

Funcién

Nota

e

Tecla de control y

z

deshacer Gltima modificaciéon

cada vez que se pulse esta combinacion de
teclas se deshara una modificacién hasta
alcanzar el estado de la ultima memoria.

Tecla tabulador

pasa al siguiente campo de entrada

Ele =1

retrocede al campo de entrada
anterior

la tecla tabulador facilita la navegacion entre
los campos de entrada

Tecla Shifty

tabulador

g Z aumentan o disminuyen el valor del
Te(’:Ias de parametro dentro del campo de
navegacion entrada
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Anexo D

10.1 Vista general de las sedes de EWM

WWww.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Glinter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Niederlassung Nord

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING SALES s.r.o.

Prodejni a poradenské centrum

TyrSova 2106

256 01 Bene3ov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
ScharnsteinerstraRe 15

4810 Gmunden - Osterreich

Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

SachsstraRe 28

50259 Pulheim - Deutschland

Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koelIn@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

T 9.kvetna 718

407 53 Jitikov - Tschechische Republik

Tel:+420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroBbritannien
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China
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