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1 INTRODUCCION

A LU ;/IMPORTANTE!

Esta documentacion debe entregarse al usuario antes de la instalacion y del funcionamiento del apa-
rato.
Lea el manual “disposiciones de uso generales” suministrado aparte de este manual antes de instalar
y poner en funcionamiento el aparato.
El significado de la simbologia presente en este manual y las advertencias se incluyen en el manual
“disposiciones de uso generales”.
Si no se dispone del manual “disposiciones de uso generales”, es indispensable solicitar una copia al
proveedor o fabricante.
Conserve la documentacioén para consultarla posteriormente.

LEYENDA

iPELIGRO!

Este grafico indica un peligro de muerte o lesiones graves.

Este grafico indica un riesgo de lesiones o dafios materiales.

Este grafico indica una situacion que puede ser peligrosa.

A jADVERTENCIA!
G

i/INFORMACION!

Este grafico indica una informacion importante para el desarrollo normal de las operaciones.

© El simbolo indica una accion que tiene lugar automaticamente como consecuencia de la accion
realizada precedentemente.

® EIl simbolo indica una informacién adicional o remision a otra secciéon del manual en la que hay
informacion asociada.

§ El simbolo indica la remisién a un capitulo.

*1 El simbolo remite a la nota numerada correspondiente.

NOTAS

Las imagenes de este manual tienen fin explicativo y pueden ser distintas de las de los aparatos reales.
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1.1 PRESENTACION

Discovery 220T/300T Evo/VRD Evo es un soldador inverter dotado de todas las funciones necesarias
para realizar soldaduras TIG DC y MMA, con un arco de caracteristicas excelentes.

Gracias a sus solidos componentes, es un equipo de trabajo fiable para usos en taller y en exteriores.
Este aparato es idoneo para el mantenimiento industrial, la industria alimentaria, sistemas hidraulicos,
oleoductos y plantas quimicas.

Los parametros predefinidos en la curva sinérgica para la soldadura TIG DC pulsada simplifican la
soldadura simplemente mediante el ajuste de la corriente.

La corriente se puede ajustar desde la antorcha Up-Down.

La interfaz, sencilla e intuitiva, permite realizar ajustes precisos con 50 programas que se pueden
guardar en la memoria.

El amplio rango de frecuencia de impulsos que se puede ajustar en combinacion con los parametros
complementarios (corriente de base y factor de marcha) permite realizar soldaduras en las modalida-
des pulsado lento y rapido.

Accesorios/dispositivos auxiliares que se pueden conectar al aparato:

- mando remoto manual, para la regulacion a distancia de la corriente de soldadura.

- mando remoto de pedal, para el arranque de la antorcha TIG y la regulacién a distancia de la
corriente de soldadura.

- antorcha UP/DOWN o con potenciémetro.

- grupo de refrigeracion con liquido para las antorchas TIG.

Para ver una lista actualizada de los accesorios y de las ultimas novedades disponibles, acuda a su
distribuidor.
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2 INSTALACION

iPELIGRO!

Elevacion y colocacién

Lea las advertencias sefaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

L EAQRE

M

2.1 CONEXION A LA RED DE ALIMENTACION

Las caracteristicas de la red de alimentacion a la que debe conectarse el aparato se indican en el ca-
pitulo “DATOS TECNICOS’ en la pagina 57.

La maquina puede conectarse a los motogeneradores si presentan una tension estabilizada.

Efectuar las operaciones de conexion/desconexion entre los varios dispositivos con la maquina apa-
gada.

2.2 PANEL DELANTERO

@

Q) @

7

o Toma de soldadura de polaridad negativa [Part. 1].

o Conector para el tubo de alimentacién del gas: flujo del gas del generador hacia la antorcha.
[Part. 2].

o Conector mandos ANTORCHATIG [Part. 3].

o Toma de soldadura de polaridad positiva [Part. 4].

\‘l—-,
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2.3 PANEL TRASERO

D 2 0 @

®

o Conector para el control remoto [Part. 1].
o Conector para el tubo de alimentacion del gas: flujo del gas de la botella hacia el generador [Part.
2].
o Conector para alimentar el grupo de refrigeracion [Part. 3]
* Tension: 230 V a.c.
» Corriente suministrada: 1.35A
* Grado de proteccién IP: IP20 (tapén abierto) / IP66 (tapdn cerrado)

iPELIGRO!

jTension peligrosa!

iSi no se conecta a la toma ningun aparato, mantenga siempre cerrada la cubierta!

o Interruptor para apagar y encender el generador [Part. 4].
o Cable de alimentacién [Part. 5].
* Longitud (parte externa): 2.05 m
* Numero y seccioén de los conductores: 3 x 2.5 mm? (en 220T Evo/VRD Evo) /4 x 2.5 mm? (en
300T Evo/VRD Evo)
» Tipo de clavija eléctrica: Schuko 250 V a.c. / 16 A (en 220T Evo/VRD Evo) / no suministrada

(en 300T Evo/VRD Evo)
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2.4 PREPARACION PARA SOLDADURAS MMA

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).
Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

Elegir el electrodo segun el tipo de material y el espesor de la pieza que se debe soldar.
Introducir el electrodo en la pinza portaelectrodo.

Conectar el cable de la pinza portaelectrodo a la toma de soldadura segun la polaridad requerida
por el tipo de electrodo utilizado.

Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.
Conectar la pinza masa a la pieza que se esta soldando.

aObRLN =

No

A {PELIGRO!

jRiesgo por descarga eléctrica!
Lea las advertencias sefaladas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.

e

%,

. | -
I L

8. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).
9. Seleccione con la interfaz de usuario el modo de soldadura siguiente: MMA

10. Configure con la interfaz de usuario los valores de los parametros de soldadura.

© Si conecta y activa el mando remoto [RC], regulara con él el valor de la corriente.

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA POSTERIOR (polaridad para electrodo basico)

{ REMOTE
{ CONTROL
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2.5 PREPARACION PARA LA SOLDADURA TIG

NOTA: Para ver el procedimiento de ensamblaje entre la unidad de refrigeracion y el generador,
consulte el manual de instrucciones de la unidad de refrigeracion.

NoOORWDN =

= ©®

0.

11.
12.
13.
14.

15.
16.
o

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).
Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

Conecte el tubo del gas proveniente de la botella al conector trasero del gas.

Abra la valvula de la botella.

Elegir el electrodo segun el tipo de material y el espesor de la pieza que se debe soldar.
Introduzca el electrodo en la antorcha TIG.

Conecte el enchufe de la antorcha TIG a la toma de soldadura segun la polaridad que requiera
el tipo de electrodo.

Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.
Conecte el tubo del gas proveniente de la botella al conector delantero del gas.

Acople el conector de la antorcha de soldadura al conector para las senales légicas de la antor-
cha TIG.

Conectar la pinza masa a la pieza que se esta soldando.

Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).
Seleccione con la interfaz de usuario el modo de soldadura siguiente: TIG DC

Pulse el gatillo de antorcha, con ésta alejada de piezas metalicas, para que se abra la electro-
valvula del gas sin activar el arco de soldadura.

Regule con el caudalimetro la cantidad de gas que desee, mientras sale el gas.

Configure con la interfaz de usuario los valores de los pardmetros de soldadura.

Si conecta y activa el mando remoto de pedal, regulara con él el valor de la corriente segun
cuanto pise el pedal.

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA POSTERIOR (polaridad para electrodo en tungsteno)

®
|

L4

A
/)

REMOTE
CONTROL

LA |

®
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3 INTERFAZ DE USUARIO

Discovery 220T Evo/VRD Evo - Discovery 300T Evo/VRD Evo

D1 >

4

4

v

\ [ET/S

<

SIGLA | SiMBOLO DESCRIPCION
Modo TIG DC: Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente pardmetro: Q-
ol 05T  |starr
Modo TIG DC: Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: DYNA-
L2 DYNB,C MIC ARC P ° ° P
Modo TIG DC: Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: MULTI
| M-TACK |V P gurar el siguiente p
L4 % Modo TIG DC: Si se enciende indica la posibilidad de configurar el siguiente parametro: DIA-
METRO ELECTRODO (mm)
HF El encendido marca la activacion de la siguiente funcion: CEBADO CON ALTA FRECUENCIA
L5 (HF)
L6 éz Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura:
procedimiento en 2 tiempos.
L7 éﬁ Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura:
procedimiento en 4 tiempos.
L8 ﬂﬁ Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura: TIG
= DC PULSADO SINERGICO
L9 ﬂo—spar Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura:
procedimiento en 2 tiempos de punteado (Q-SPOT).
L10 F Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura: MMA
L11 &) = Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura: TIG
DC CONTINUO
L12 5}__, @ Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura: TIG

DC PULSADO

10
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SIGLA

SiMBOLO

DESCRIPCION

L13

SYN

Cuando se enciende, indica que se ha seleccionado la siguiente modalidad de soldadura: TIG
DC PULSADO SINERGICO

Cuando esta encendido, indica que esta activada la modalidad sinérgica en la cual el operador
configura solo la corriente de soldadura, y los demas parametros son regulados automatica-
mente por la maquina. La sinergia ha sido optimizada para la soldadura en angulo

S1

Modo TIG DC: Apriete el botén para seleccionar las funciones especificas TIG DC.
Posibles selecciones: Q-START - DYNAMIC ARC - MULTI TACK- DIAMETRO ELECTRODO

S2

Apriete el boton para entrar en el MENU JOB.

S3

Modo TIG DC: El botén selecciona el procedimiento del gatillo de antorcha.

S4

OO0

El botén selecciona el modo de soldadura.

E1/S5

- Mantenga apretado durante el encendido del generador: el botén abre el menu de SET-UP.
- Pulse y suelte: el botdn selecciona los parametros del menu de primer nivel.

- Mantenga apretado durante 3 segundos: el botdn abre el menu de segundo nivel. Una vez en
el menu, pulse y suelte el boton para seleccionar los parametros.

- Configuracion datos: El codificador configura el valor del parametro seleccionado.

-Durante la soldadura: El codificador configura el valor del siguiente parametro: CORRIENTE
DE SOLDADURA

USB

Puerto para conectar una llave USB para la exportaciéon/importacion de los JOB.

D1

o

Configuracion de datos: La pantalla visualiza el parametro a configurar, su valor y el simbolo
grafico asociado.
Soldadura: La pantalla muestra los amperios reales durante la soldadura.

4 ENCENDIDO DEL APARATO

Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion

“I”

para encender el aparato.

El mensaje aparece en las siguientes pantallas: D1.
F.x.x= version del software

300T 300T-VRD
EVO EVO
F.X.X F.X.X
\ J \ J

Primer encendido o encendido tras el procedimiento de RESET

El generador de corriente se predispone a soldar con valores preconfigurados de fabrica.

Encendidos siguientes

El generador de corriente se predispone en la ultima configuracién de soldadura estable que existio
antes de apagarse.

1
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5 RESET (CARGA DE CONFIGURACION DE FABRICA)

ION
D1 > SET-UP (14115 \ ACTIVAC
7 MAX CORR.UP OFF ‘A W @
7 ra
QsT CONTADORES sekedkd SELECCION
@
DYV REINICIO PAR
&
M-TACH
(¢

[z
(o
S

El procedimiento de reiniciar restablece completamente los valores, parametros y memorias a la con-
figuracién de fabrica.
Este procedimiento es util en los siguientes casos:
- Demasiadas modificaciones en los parametros de soldadura y dificultad para restablecer los
parametros de fabrica.
- Problemas de software no identificados que impiden el correcto funcionamiento del generador
de corriente.

REINICIO PARCIAL
El procedimiento de reiniciar restablece los valores, parametros y configuraciones, excepto en los si-
guientes ajustes:

- Configuracion del menu de SETUP.

- JOB almacenados.

REINICIO TOTAL

El procedimiento de reiniciar restablece completamente los valores, parametros y memorias a la con-
figuracién de fabrica.

iTodas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones personales de soldadura
se borraran!

o Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion “O” para apagar el apa-
rato.

@ o Manteniendo apretado el boton S5 @ coloque el interruptor de alimentacion del generador
en la posicion “I” para encender el aparato [& ACCIONES CONTEMPORANEAS ].
o En la pantalla D1 aparece el MENU DE SET-UP.

12
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o Seleccione con el codificador E1 la siguiente configuracion: RESET.

(Mtzr

o Pulse el botén S5 . N
o Seleccione con el codificador E1 lla siguiente configuracion: PAR (parcial) o TOT (total).

Menu

)
o Pulse el botén S5 @ Aparece un aviso con la solicitud de confirmar.

o Salida con confirmacion
M

/)
- Pulse el boton S5 @
- Espere a que termine la operacién de borrado de la memoria.

- Pulse el botén $1 @ para salir del menu de SET-UP.
o Salida sin confirmar

- Pulse el botén S$1

- Pulse el boton S1 para salir del menu de SET-UP.

13
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6 SET UP (CONFIGURACION INICIAL DEL GENERADOR DE CORRIENTE)

[ D1 > ] ACTIVACION
SET-UP (1115)
IDIOMA esp| " @@ @
REFRIGERACION AUT @ SELECCION
CORRIENTE INICIAL % @
2O

C—%b esporY()

(o) (o

o Coloque el interruptor de alimentacion del generador en la posicion “O” para apagar el apa-
rato.

Manteniendo apretado el boton S5 @ coloque el interruptor de alimentacion del generador

en la posicion “I” para encender el aparato [&ACCIONES CONTEMPORANEAS ].
En la pantalla D1 aparece el MENU DE SET-UP.

@

o

o

Wiy
Seleccione con el codificador E1 la configuracion a modificar..
(e

N
Pulse el boton S5 @ para confirmar.

o Con el codificador E1 , modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

(2w

O

/)
o Pulse el botén S5 . Se vuelve a la lista de las configuraciones.

© o Salida sin confirmar
- Pulse el boton S$1 @

14
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IMPOSTAZIONE MIN DEFAULT [MAX [NOTE

IDIOMA EN ENGLISH
ITALIANO
FRANCAIS
DEUTSCH
ESPANOL
PORTUGUES
DUTCH
CESKY
SRBSKI
POLSKI
SUOMI

TIPO REFRIGERACION ON AUT OFF

CORRIENTE INICIAL % % A

CORRIENTE FINAL % % A

CORRIENTE DE HF 20A SYN 200 A

TIEMPO HF 05s 20s 3.0s

TIPO PULSADO SLOW |FAST FAST

ARCO PILOTO OFF ON ON

HABILITAR LECTURA . OFF ON ON

TIPO ANTORCHA 1 1

TIPO PEDAL 2 2 9

MAX. CORRIENTE UP

CONTADORES

RESET PAR TOT TOT

SERVICIO VAL VAL CAL

- CACTIVACION DEL GRUPO DE REFRIGERACION
o ON= EIl grupo de refrigeracion siempre esta encendido cuando el generador de corriente esta
encendido. Este modo es preferible para aplicaciones pesadas y automaticas.

o OFF= El grupo de refrigeracion siempre esta deshabilitado porque se esta utilizando una antor-

cha refrigerada con aire.

o AUT= Al encender la maquina, el grupo se enciende durante 15 s. En la soldadura el grupo per-
manece siempre encendido. Al terminar la soldadura, el grupo permanece encendido durante
unos 90 s + un numero de segundos equivalente al valor de la corriente media visualizada con

la funcién HOLD.

Carga de la antorcha

al equipo.

La antorcha utilizada debe estar correctamente dimensionada para la corriente de soldadura ne-
cesaria y para el tipo de refrigeracion disponible y seleccionado. Asi se evitan peligros de que-
maduras para el operario, posibles fallos de funcionamiento, danos irreversibles a la antorcha y

Si se monta una antorcha o se sustituye por otra mientras la maquina esta encendida, hay que
llenar el circuito de la antorcha recién montada con el liquido de refrigeracién para evitar que, si
se ceba con corrientes altas y con el circuito sin liquido, se dafie la antorcha.

15
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Encendido con funcionamiento del grupo de refrigeracion configurado en “ON” o “AUT”

o Se realiza una comprobacién automatica de la presencia de liquido en el circuito de refrigeracion
y el grupo de refrigeracion se enciende durante 15 segundos.

o Si el circuito de agua esta lleno, el generador de corriente se predispone a la ultima configuracion
de soldadura estable.

o Si el circuito del agua no esta lleno, todas las funciones se inhiben y en concreto no estara pre-
sente la potencia en la salida.

iALARMA GRUPO!: El mensaje aparece en la pantalla D1
Pulse el boton (genérico) para repetir la operacién de comprobacion durante otros 15 segundose.

Encendido con funcionamiento del grupo de refrigeraciéon configurado en “OFF”
El funcionamiento del grupo de refrigeracion y la alarma del grupo de refrigeracion se deshabilitan.
Se suelda sin refrigeracion con liquido de la antorcha.

Cambio de antorcha con funcionamiento del grupo de refrigeraciéon configurado en “ON”
Pulse y suelte el gatillo de antorcha.
Se activa el grupo de refrigeracién para cargar el circuito de la antorcha durante 15 segundos.

- CORRIENTE INICIAL
o El valor del parametro es configurable como porcentaje respecto a la corriente de soldadura o
como valor absoluto expresado en Amperios.

- CORRIENTE FINAL
o El valor del parametro es configurable como porcentaje respecto a la corriente de soldadura o
como valor absoluto expresado en Amperios.

- CORRIENTE DE HF

o El parametro establece el valor de corriente durante la descarga de HF. El valor del parametro es
configurable como valor absoluto o en SYN.

o Con la configuracién en SYN el valor de la corriente HF se calcula automaticamente en funcion
del valor de la corriente de soldadura configurada.

Consecuencias de un aumento del valor:
+ El cebado del arco de soldadura se facilita también en las piezas muy sucias.
» Se corre el riesgo de perforar la lamina si el grosor es demasiado fino.

- TIEMPO de HF
o Este parametro establece la duracion maxima del cebado de alta frecuencia (HF).

- TIPO DE PULSADO
o SLOW. = La configuracion habilita el modo pulsado lento. Se configuran el tiempo de pico y el
tiempo de base.
o FAST .= La configuracion habilita el modo pulsado rapido. Se configuran la frecuencia y el duty-
cycle.

-ARCO PILOT
o Lafuncion habilita la emision de una pequefia corriente entre el 1°y 2° tiempo del gatillo de antor-
cha para oscurecer previamente la mascara y evitar quedar cegado por la corriente de soldadura.

- ENABLE READ CURRENT
o Esta funcion permite habilitar o deshabilitar la visualizacién de la corriente real de soldadura.

16
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- SPECIAL TORCH STROKE
o El parametro varia la modalidad de funcionamiento del gatillo de la antorcha.

» oFF: indica el funcionamiento estandar.

» 1: especifica la variante para la gestion del 4T B-livel. Permite el paso a la segunda corrien-
te de soldadura apretando y manteniendo apretado un botén entre UP / DOWN, soltando el
botdn se lleva a la corriente principal. Con la variante oFF seleccionada, se deshabilitan los
botones UP / DOWN en todos los procedimientos.

» 2: especifica la variante para la gestion de la rampa de bajada. Soltando el gatillo de la antor-
cha durante el tercer tiempo (3T) se interrumpe la rampa de bajada y se pasa inmediatamente
a la corriente final sin efectuar todo el tiempo de rampa. El rearrancado HF durante la rampa
de bajada esta desactivad.

- TIPO DE MANDO PEDAL
o El parametro selecciona el tipo de pedal utilizado:
+ RCO02 Tipo de Pedal estandar.
+ RCO09 Tipo de Pedal especial. Este tipo de pedal permite reconocer la presion del pedal o del
gatillo de la antorcha, para poder pasar de manera automatica de regulacion interna a regula-
cioén externa con pedal.

- CORRIENTE UP
o Cuando el parametro esta establecido en ON, el valor maximo de la corriente de soldadura que
se puede programar con la antorcha UP/DOWN es el valor de la corriente programada con el
encoder en el panel frontal del generador. Cuando el parametro esta establecido en OFF, el valor
maximo de la corriente de soldadura que se puede programar con la antorcha UP/DOWN es el
valor de la maxima corriente que se puede erogar del generador.

- CONTADOR HORAS DE TRABAJO
La pagina del menu muestra los contadores de las horas de elaboracion.
+ POWER ON = Total de horas en las que la maquina ha estado encendida (alimentada por la
red).
* T.ARC ON = Total de horas en las que el arco de soldadura ha estado encendido.
*+ P.ARC ON = Parcial de horas en las que el arco de soldadura ha estado encendido. Mante-
niendo apretado el botén S5 durante 3 segundos se pone a cero el parcial PARC ON.

SET UP

POWER ON 7 2 h|<— La lectura se efectua de la siguiente manera: 7 horas y
- (0.2x60) 12 minutos.

T. ARC. ON 5.3h

P. ARC ON 0.7 h

- RESET (REINICIO)
o El procedimiento de reinicio restablece completamente los valores, parametros y memorias a la
configuracién de fabrica.
o Este procedimiento es util en los siguientes casos:
+ Demasiadas modificaciones en los parametros de soldadura y dificultad para restablecer los
parametros de fabrica.
* Problemas de software no identificados que impiden el correcto funcionamiento del generador
de corriente.

17



Coa. 000 00072020 Discovery 220T Evo/VRD Evo
Discovery 300T Evo/VRD Evo

WELD THE WORLD

REINICIO PARCIAL
El procedimiento de reinicio restablece los valores, parametros y configuraciones, excepto en los si-
guientes ajustes:
» Configuracién del menu de SETUP.
+ JOB almacenados.

REINICIO TOTAL
El procedimiento de reinicio restablece completamente los valores, parametros y memorias a la confi-
guracion de fabrica.
» Todas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones personales de
soldadura se borraran!

- SERVICIO
o La configuracion activa la validacién (VAL) y la calibraciéon (CAL) de la maquina.

VALIDACION

o A través de la validacion se comprueba la correcta deteccion del valor de corriente (Amperios)
y de tensién (Voltios) de soldadura que se visualizan en la pantalla del aparato. La validacion
necesita que el aparato esté conectado a una carga estatica adecuada.

CALIBRACION
o Mediante la calibracion se calibra la corriente de la maquina.

El procedimiento de SERVICE se excluye de la finalidad de este manual ya que esta dirigido a perso-
nal técnico especializado, provisto de una formacion adecuada e instrumentacion.

Las modalidades de prueba y las caracteristicas de la instrumentacion son establecidas por normati-
vas técnicas especificas.
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Cod. 006.0001.2020
16/11/2021 V.21

Este simbolo aparece si se produce una condicion de funcionamiento incorrecta.
Aparece un mensaje de alarma en la siguiente pantalla: D1.

Tab. 2 - Mensajes de alarma

MENSAJE

SIGNIFICADO

EVENTO

COMPROBACIONES

E33
ALARMA
TERMICA

Alarma térmica

Indica la intervencion de la pro-
teccion térmica por sobrecalenta-
miento del generador de corrien-
te.

Deje el aparato encendido para
refrigerar mas rapidamente las
piezas sobrecalentadas.

Cuando cese el problema, se res-
taura el generador de corriente.

Todas las funciones estan desha-

bilitadas.

Excepciones:

* El ventilador de refrigeracion.

* El grupo de refrigeracion (si
esta activo).

» Compruebe que la potencia que
requiere el proceso de soldadu-
ra en curso sea inferior a la po-
tencia maxima declarada.

» Compruebe que el esfuerzo de
funcionamiento sea conforme a
la chapa de caracteristicas del
generador de corriente.

« Compruebe que la circulaciéon
de aire alrededor del generador
de corriente sea adecuada.

Alarma falta fase

Indica la falta de una fase en la
linea de alimentacion del equipo.
El mensaje aparece a la vez que
se enciende el led de activacion
de proteccion de red.

Todas las funciones estan desha-
bilitadas.

Excepciones:
* El ventilador de refrigeracion.

» Comprobar si estan presentes
todas las fases en la linea de
alimentacién del aparato.

Si el problema persiste:

* es necesaria la intervencion
de personal técnico cualificado
para la reparacion/el manteni-
miento.

E50
AL. REFRI-
GERACION

Alarma del grupo de refrigera-
cién

Indica la falta de presion dentro
del circuito de refrigeracion de la
antorcha.

Todas las funciones estan desha-
bilitadas.

Excepciones:

 El ventilador de refrigeracion.
Aparece el tipo de alarma hasta
que se realice una accion cual-
quiera en la interfaz del usuario.
La sefalacion de la alarma depen-
de de la siguiente configuracion:

» Coo = on: se indica la alarma si
el grupo de refrigeracion esta
conectado con el generador y si
esta encendido.

Coo = oFF: nunca se indica la
alarma, en ningun caso.

Coo = Aut: se indica la alarma
si el grupo de refrigeracion esta
conectado con el generador y si
esta encendido.

» Compruebe que la conexion al
grupo de refrigeracion sea co-
rrecta.

» Compruebe que el interruptor
"O/I" esté en posicion "I" y que
se ilumine cuando se active la
bomba.

» Compruebe que en el grupo de
refrigeracion haya liquido de re-
frigeracion.

» Compruebe que el circuito de
refrigeracion esté integro, en
concreto los tubos de la antor-
cha, el fusible y las conexiones
internas del grupo de refrigera-
cion.
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MENSAJE SIGNIFICADO EVENTO COMPROBACIONES

« Compruebe que la antorcha de
soldadura no esté apoyada en
la pieza que hay que soldar co-
nectada a la masa.

+ Compruebe que en el encen-

Todas las funciones estan desha- dido del generador no haya un
E04 L. o =
ALARM V DE Alarma, falta de tension en va- | bilitadas. cortocircuito entre las tomas (la
cio Excepciones: tension debe ser mayor o igual
VACIO ; . L
» El ventilador de refrigeracion ala Ur).

Si el problema persiste:

* es necesaria la intervencién
de personal técnico cualificado
para la reparacion/el manteni-
miento.

Alarma pulsador antorcha » Compruebe que el gatillo de

Indica que al encender el genera- | Todas las funciones estan desha- antorcha no esté pulsado, blo-
E05 ) L2 o o

dor ha habido un cortocircuito en | bilitadas. queado o cortocircuitado.
ALARMA AN- . ;

la entrada del gatillo de antorcha. | Excepciones: Compruebe que la antorcha y
TORCHA X . L o

Cuando cese el problema, se res- | « El ventilador de refrigeracion. el conector antorcha estén in-

taura el generador de corriente. tegros.

» Compruebe que los cables de
soldadura no tengan una longi-
tud excesiva y/o estan enrolla-

. . dos sobre ellos mismos.
» Todas las funciones estan de- .
. . . . ! » Compruebe que la frecuencia
Indica una inductancia en el circu- sactivadas. ) .
. . . AC configurada no sea excesi-
E65 ito de soldadura. » Excepciones: vamente alta
AL. INDUC- | Para restablecer la soldadura |+ El ventilador de refrigeracion. . En el caso ae e la pieza a
TANCIA apriete un boton de la interfaz del | « El grupo de refrigeraciéon (si q p’ .
. S soldar presente caracteristicas
usuario. esta activo). ; . .
inductivas (bobinados, etc.),
desplace la pinza de masa re-
duciendo al minimo posible la
distancia entre ésta y el arco de
soldadura.
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8 SOLDADURA MMA

8.1 SOLDADURA MMA/DESGRIETADO - MENU DE PRIMER NIVEL

SELECCION

1®0

D1 >

@ACTIVACION

o Pulse el botén S4 (=)para activar el modo MMA.

L10 MMA

Merw
Pulse este botéon S5 para desplazarse por la lista de las configuraciones a modificar.
La configuracién a modificar y su valor se visualizan en la pantalla
D1.

)

o

[VE
Con el codificador E1 ¢), modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

©
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Tab. 3 - Parametros del menu 1° nivel: modo MMA

CONFIGURACION MiN | PREDETERMINADO | MAX | NOTAS
CORRIENTE DE'SOLDADURA z MAX_: Valor maximo de la corrien-
CORRIENTE MAXIMA CON MANDO RE-| 10A 80 A MAX. A -
te de soldadura
MOTO
HOT-START 0% *SYn 100 % | Sélo MMA
ARC-FORCE 0% *SYn 250 % | Solo MMA

- CORRIENTE DE SOLDADURA
o Este parametro regula el valor de la corriente de soldadura principal.

- CORRIENTE MAXIMA CON MANDO REMOTO
o Es el maximo valor de corriente suministrada que se puede alcanzar con la referencia externa
del pedal.

- HOT-START

o Este parametro ayuda al electrodo a fundirse en el momento del cebado. Se configura como por-
centaje referido al valor del siguiente parametro: CORRIENTE DE SOLDADURA. El valor esta
limitado a 250 A maximos.

- Consecuencias de un aumento del valor:
» Facilidad en el cebado; Mas proyecciones en la salida; Aumento de la zona de cebado.

- Consecuencias de una disminucion del valor:
» Dificultad en el cebado; Menos proyecciones en la salida; Disminucion de la zona de cebado.

- ARC-FORCE

o Este parametro ayuda al electrodo a no pegarse durante la soldadura. Se configura como por-
centaje referido al valor del siguiente parametro: CORRIENTE DE SOLDADURA.

- Consecuencias de un aumento del valor:
» Aglomeracién en la soldadura; Estabilidad del arco de soldadura; Mayor fusion del electrodo

dentro de la pieza; Mas proyecciones de soldadura.

- Consecuencias de una disminucion del valor:

» El arco se apaga con mas facilidad; Menos proyecciones de soldadura.

*SYN: Esta sigla indica que la configuracion de los parametros es sinérgica. El microprocesador
configura automaticamente el valor ¢ptimo del parametro segun el valor configurado de la cor-
riente de soldadura.

Cuando aparezca SYN, para ver el valor sinérgico pulse el siguiente boton: S3.
Este valor lo puede ver el usuario, pero no modificarlo.
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8.2 SOLDADURA MMA/DESGRIETADO - MENU DE SEGUNDO NIVEL

Cod. 006.0001.2020

[D1 > ACTIVACION
SEGUNDO NIVEL \
TIPO DE ELECTRODO - @
VRD CONFIGURACIA
TENSION DE ARCO

>

IN

Mz

/Y ,
o Mantenga pulsado el botén S5 @ durante 3 segundos para acceder al menu de 2° nivel.
- La configuracién a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.

o Seleccione con el codificador E1 la configuracion a modificar.

(V2w
. b ,
o Pulse el botén S5 ‘ para confirmar.
Wiz

o Con el codificador E1 , modifique el valor de la configuracién seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

(Vequ

o Pulse el boton S5 . Se vuelve a la lista de las configuraciones.

o Salida con confirmacion

_ Pulse el boton S3/54 (©).
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Tab. 4 - Parametros del menut 2° nivel: modo MMA

CONFIGURACION MiN | PREDETERMINADO | MAX NOTAS
bAS = basico
TIPO DE ELECTRODO bAS |bAS rut= rutilo Sélo MMA

Crn= cromo/niquel
ALU= aluminio

El valor se establece per-

REDUCCION DE TENSION EN LA ofF | oFF on manentemente en “ON” en

SALIDA los generadores de la serie
VRD

LONG ARC VOLTAGE 37 *SYn 70 Sélo MMA

MANDO REMOTO OFF | OFF ON

- TIPO DE ELECTRODO
o Este parametro permite seleccionar el tipo de electrodo que se pretende usar. La seleccion per-
mite optimizar automaticamente los parametros de soldadura.

- REDUCCION TENSION EN LA SALIDA (VRD)
o Este parametro reduce la tensién entre las tomas de soldadura, cuando no se esta soldando.
- El procedimiento para cebar el arco es el siguiente:
» Toque la pieza con la punta del electrodo.
* Vuelva a elevar el electrodo.
* Latensién se desbloquea durante unos segundos.
» Toque la pieza con la punta del electrodo.
» El arco de soldadura se ceba.

- TENSION DE ARCO LARGO

o Este parametro bloquea el suministro de corriente cuando la tension entre el electrodo y la pieza
supera el umbral configurado.

- Consecuencias de un aumento del valor:
» Se mantiene el arco de soldadura cebado incluso con el electrodo muy separado de la pieza

sobre la que se esta soldando.

- Consecuencias de una disminucion del valor:

» Salida mas rapida de la soldadura.

*SYN: Esta sigla indica que la configuracion de los parametros es sinérgica. El microprocesador
configura automaticamente el valor 6ptimo del parametro segun el valor configurado de la co-
rriente de soldadura.

» Cuando aparezca SYN, para ver el valor sinérgico pulse el siguiente boton: S5.
» Este valor lo puede ver el usuario pero no configurarlo.

- MANDO REMOTO
o Este parametro habilita el aparato para recibir la referencia de corriente de un mando remoto.
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8.3 SOLDADURA MMA - FUNCIONES ESPECIALES

D1 >

@ACTIVACION

@ o Pulse el boton $1 @ para activar la funcién especial.
- La configuracién a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.

Mew
o Con el codificador E1 , modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

@ o Salida con confirmacién
~ Pulse el boton S3/54 ().

Tab. 5 - Funciones especiales en el modo MMA

CONFIGURACION MiN PREDETERMINADO | MAX NOTAS
No disponible con POLARIDAD
DYNAMIC ARC oFF oFF on MMA = AC
- DYNAMIC ARC

o La potencia de soldadura se mantiene siempre constante al variar la distancia entre el electrodo
y la pieza que se va a soldar.

- Consecuencias de un aumento del valor:
» Evita que se pegue el electrodo; Deformacion mas sencilla de los grosores finos.
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9 SOLDADURATIG

9.1 SOLDADURA TIG - MENU DE PRIMER NIVEL

SELECCION

NFIGURACION

@ACTIVACION

o Pulse el boton S6 @ para activar el modo TIG deseado.

L11 TIG DC CONTINUO
L12 TIG DC PULSADO
L12+L 13 TIG DC PULSADO SINERGICO

Vg

o Pulse este boton S5 para desplazarse por la lista de las configuraciones a modificar.
o La configuracion a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.

g Wiz . . . .
© o Con el codificador E1 /), modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

@® La disponibilidad de algunas configuraciones es posible mediante la activacion previa o la configu-
racion de determinados parametros o procedimientos del gatillo de la antorcha.
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Tab. 6 - Parametros del Menu 1° nivel: modo TIG DC CONTINUO

Cod. 006.0001.2020
16/11/2021 V.21

CONFIGURACION MiN PREDETERMINADO | MAX CONSEJOS UTILES
TIEMPO DE PRE-GAS 0.0s 01s 10.0 s | Valor aconsejado 0.3s
5A 50 A 500 A .
CORRIENTE DE PARTIDA Valor aconsejado 30% o 15A
2% 50 % 200 %

RAMPA DE SUBIDA 0.0s 0.0s 25.0 s | Valor aconsejado 0.1s

CORRIENTE DE SOLDADURA MAX_.: Valor maximo de la corriente de sol-

CORRIENTE MAXIMA CON MAN- [ 5 A 80A MAX. A dadura

DO REMOTO

SEGUNDA CORRIENTE B-LEVEL | 10 % 50 % 200 %

RAMPA DE BAJADA 0.0s 0.0s 25.0 s | Valor aconsejado 0.5s

5A 5A MAX. A [ MAX.: Valor maximo de la corriente de sol-
CORRIENTE FINAL dadura
5% 5% 80 % Valor aconsejado 30%
TIEMPO DE POST GAS 00s 100 s 25.0 s | Valor aconsejado 8.0s
Tab. 7 - Parametros del ment 1° nivel: modo TIG DC PULSADO; TIG DC PULSADO SINERGICO
CONFIGURACION MIN PREDETERMINADO | MAX CONSEJOS UTILES
TIEMPO DE PRE-GAS 0.0s 01s 10.0 s | Valor aconsejado 0.3 s
5A 50A MAX. A | MAX.: Valor maximo de la corriente de sol-
CORRIENTE DE PARTIDA dadura
2% 50 % 200 % | Valor aconsejado 30 % o 15A

RAMPA DE SUBIDA 00s 00s 25.0s | Valor aconsejado 0.1 s

CORRIENTE DE SOLDADURA MAX.: Valor maximo de la corriente de sol-

CORRIENTE MAXIMA CON MAN- [ 5 A 80A MAX. A dadura

DO REMOTO

SEGUNDA CORRIENTE B-LEVEL | 10 % 50 % 200 %

CORRIENTE DE BASE 1% 40 % 200 % | Valor aconsejado 40 %

1% 50 % 99 % Valor aconsejado 30 %
TIEMPO DE PICO O CICLO Disponible con “TIPO DE
01s |5.0s 30s | puLsapo=sLow.
» Valor aconsejado 1-4 Hz para soldadu-
ras con baja frecuencia.

FRECUENCIA DE PULSADO 0.1 Hz | 100 Hz 2.5 kHz | - Valor aconsejado 1 kHz con CORRIEN-
TE DE BASE 80 % y CICLO 50 % para
soldaduras con alta frecuencia.

Disponible con “TIPO DE

TIEMPO DE BASE 01s 5.0s 5.0s PULSADO"=SLOW.

RAMPA DE BAJADA 00s 00s 25.0s | Valoraconsejado 0.5 s

5A 5A MAX. A | MAX.: Valor maximo de la corriente de sol-
CORRIENTE FINAL dadura

5% 5% 80 % Valor aconsejado 30 %
TIEMPO DE POST GAS 00s 100 s 25.0s | Valor aconsejado 8.0 s
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Para comprender mejor la funcion de los parametros descritos a continuacion, consulte el siguiente
grafico.

A 2 (1)  CORRIENTE DE SOLDADURA
= (2)  CORRIENTE DE BASE
I (13)  CORRIENTE FINAL
2 - (4)  CORRIENTE DE PARTIDA
()  TIEMPO DE LA RAMPA DE SUBIDA
(2)  TIEMPO DE PICO
3 ' (t3)  TIEMPO DE BASE
(1/t2+t3) FRECUENCIA DE PULSADO
14 (t4)  TIEMPO DE LA RAMPA DE BAJADA

(t5) TIEMPO DE PRE GAS
;t (t6) TIEMPO DE POST GAS
t5 t1 t4 t6

- EI TIG DC PULSATO SINERGICO permite obtener un arco muy concentrado. Es un arco muy es-
table, y desplaza el bafio con fuertes oscilaciones. Se adapta perfectamente al punteado, y a la
creacion de cordones finos. Se aconseja para grosores finos, y sobre todo en aquellos casos en los
que se requiere un arco muy estable (bafnos viscosos).

Con este modo de soldadura los parametros del pulsado: CORRIENTE DE BASE; TIEMPO DE
PICO; FRECUENCIA DE PULSADO sélo pueden ser visualizados y no pueden modificarse.

- TIEMPO DE PRE-GAS

o Tiempo de emisién del gas anterior al cebado del arco de soldadura.

o Esta regulacién es necesaria cuando hay que crear puntos de fijacién o cuando hay que soldar
en posiciones dificiles de alcanzar y que requieren una atmésfera inerte antes de encender el
arco eléctrico.

- Consecuencias de un aumento del valor:

» El parametro crea un ambiente inerte eliminando las impurezas al principio de la soldadura.

- CORRIENTE DE PARTIDA
o Valor de corriente que suministra el aparato justo después de cebar el arco de soldadura. El valor
del parametro es configurable como porcentaje respecto a la corriente de soldadura o como valor
absoluto expresado en Amperios. El parametro se visualiza pero no se utiliza durante la soldadu-
ra cuando existe la siguiente configuracion: MULTI TACK = ON La utilidad de tener una corriente
inicial de soldadura regulable es no soldar la pieza con valores de corriente demasiado elevados,
lo cual podria estropearla. Es muy ventajoso en la soldadura de chapas finas.

- RAMPA DE SUBIDA

o Tiempo en que la corriente alcanza desde la inicial a la de soldadura mediante una rampa.

o Este ajuste se utiliza para evitar dafiar los cantos de la junta con corrientes demasiado altas en
el momento del cebado. Se hace aumentar gradualmente el valor de la corriente principal de
soldadura para controlar la regularidad del depésito y la penetracion. El parametro no se utiliza
durante la soldadura cuando existe la siguiente configuracion: MULTI TACK = ON.

- CORRIENTE DE SOLDADURA
o Este parametro regula el valor de la corriente de soldadura principal.

- CORRIENTE MAXIMA CON MANDO REMOTO

o Es el maximo valor de corriente suministrada que se puede alcanzar con la referencia externa
del mando remoto.
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- SEGUNDA CORRIENTE B-LEVEL

o Con una rapida presion y liberacion (inferior a 0.5 segundos) del gatillo de antorcha durante la
soldadura, el valor de la corriente suministrada es el configurado mediante “segunda corriente
B-level”.

o Esta funcion permite no interrumpir la soldadura en el caso de un cambio de geometrias de la
pieza que hay que soldar o bien se puede reducir la corriente de soldadura para disminuir el
aporte térmico que se da a la pieza en caso de que esta alcance temperaturas demasiado altas
durante la ejecucion.

o EnTIG DC el parametro resulta util si hay que soldar varios grosores durante la misma soldadura;
cuando se pasa de un grosor a otro, se varia el valor de la corriente simplemente pulsando el
gatillo de antorcha.

- CORRIENTE DE BASE
o Corriente minima de la onda pulsada.
- Consecuencias de un aumento del valor:
» - Creacion mas rapida del bafo de soldadura.
* - Aumento de la zona afectada térmicamente.

- TIEMPO DE PICO
o Tiempo en que el impulso de corriente esta en el valor maximo.
o Con configuracion de SET UP, TIPO DE PULSADO = FAST la regulacion es en % del CICLO de
PULSACION (TIEMPO DE CICLO=1/FRECUENCIA DE PULSADO).
o Con configuracion de SET UP, TIPO DE PULSADO = SLOW la regulacién es en segundos.
- Consecuencias de un aumento del valor:
* - Mayor anchura del cordon y mayor penetracién en la soldadura.
* - Posibilidad de mayores incisiones.
- Consecuencias de una disminucion del valor:
e - Disminucién del corddn y de la zona afectada térmicamente.
» - Dificultad para crear el bafio de soldadura.

- FRECUENCIA DEL PULSADO

o Cuando mayor es la frecuencia mas tenso sera el desmenuzamiento del cordén y mayor sera el
tiempo de soldadura. Al aumentar la frecuencia se restringe la zona afectada térmicamente. El
arco pulsado con altas frecuencias (kHz) es adecuado para cordones planos (cabeza a cabeza o
por encima de la cabeza) para grosores inferiores a 1mm.

- Consecuencias de un aumento del valor:
* - Menor velocidad de fusién.
e - Disminucion de la zona afectada térmicamente.

- TIEMPO DE BASE
o Tiempo en que la corriente suministrada alcanza el valor de base. Disponible con configuracion
de SET UP, TIPO DE PULSADO = SLOW la regulacion es en segundos.
- Consecuencias de un aumento del valor:
* - El material aportado se extiende mejor.
* - Aumento de la zona afectada térmicamente.

- RAMPA DE BAJADA
o Tiempo en que la corriente alcanza desde la de soldadura a la final mediante una rampa. Impide
la formacion de crateres durante el apagado del arco. El parametro no se utiliza durante la solda-
dura cuando existe la siguiente configuracion: MULTI TACK = ON
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- CORRIENTE FINAL

o En la soldadura con aporte de material, el parametro permite obtener un depdsito uniforme des-
de el principio al fin de la soldadura, llenando el crater del depdsito con una corriente que depo-
sita una ultima gota de material de aporte.

o El valor del parametro es configurable como porcentaje respecto a la corriente de soldadura o
como valor absoluto expresado en Amperios.

o El parametro se visualiza pero no se utiliza durante la soldadura cuando existe la siguiente con-
figuracion: MULTI TACK = ON

o Manteniendo pulsado el gatillo de antorcha durante el 3° tiempo se mantiene la corriente de
llenado del crater (crater filler current) que permite llenar éptimamente el crater hasta soltar el
gatillo de antorcha (4° tiempo) que inicia el tiempo de post gas.

- TIEMPO DE POST GAS

o Tiempo de emisién del gas posterior a apagar el arco de soldadura.

- Consecuencias de un aumento del valor:
» - Mayor decapado (mejora estética de la parte final de la soldadura).
* - Mayor consumo de gas.

- Consecuencias de una disminucion del valor:
* - Menor consumo de gas.
» - Oxidacién de la punta (peor cebado).
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9.2 SOLDADURA TIG - MENU DE SEGUNDO NIVEL

D1 > ACTIVACION
SEGUNDO NIVEL
CEBADO HF I @
SELECCION
MANDO REMOTO ONFIGURACIC

-

SALIDA(C

WNems

o Mantenga pulsado el botén S5 ' durante 3 sequndos para acceder al menu de 2° nivel.
- La configuracién a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.

Mz
o Seleccione con el codificador E1 la configuracion a modificar.

[Veqy)
. ,
o Pulse el botén S5 para confirmar.
[0

o Con el codificador E1 , modifique el valor de la configuracién seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

e

/)
o Pulse el botén S5 @ Se vuelve a la lista de las configuraciones.

©

o Salida con confirmacidén
_ Pulse el boton S3/54 ().

@ La disponibilidad de algunas configuraciones es posible mediante la activacién previa o la configu-
racion de determinados parametros o procedimientos del gatillo de la antorcha.
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Tab. 8 - Parametros del ment 2° nivel: modo TIG DC

CONFIGURACION MIN | PREDETERMINADO | MAX | NOTAS

TIEMPO SPOT 0.01s | 0.01s 10.0s | Sélo con 2 Tiempos SPOT
PAUSE TIME 0.01s | oFF 10.0s gg:g o a;'f(;”,\ﬁms spoT
CEBADO HF OFF |ON ON

MANDO REMOTO OFF | OFF ON

CORRIENTE MINIMA PEDAL 1% (5% 90 % | Sélo con PEDAL

- TIEMPO DE PUNTEADO
o Disponible so6lo con 2 Tiempos SPOT Si pulsa el gatillo de antorcha, el arco de soldadura dura
el tiempo configurado con el parametro. Vuelva a pulsar el gatillo de antorcha para retomar de
nuevo la soldadura.
o El resultado es un punto preciso no oxidado sin deformacion de la chapa.

-TIEMPO DE PAUSA

o Disponible sélo con 2 Tiempos SPOT y cebado del arco con HF activado. Genera un tiempo de
pausa prestablecido entre dos tiempos de punteado. Apretando el gatillo de la antorcha el arco
de soldadura dura durante el tiempo configurado con el parametro TIEMPO DE PUNTEADO, de-
spués, el arco permanece apagado durante el tiempo configurado con TIEMPO DE PAUSA, para
después volver a encenderse. El proceso dura hasta que no se suelta el gatillo de la antorcha.
Cuando el parametro esta configurado en OFF, la modalidad de funcionamiento del Q-SPOT es
la estandar.

- CEBADO ARCO CON HF
o El parametro habilita el cebado del arco de soldadura en TIG mediante la descarga a alta fre-
cuencia (HF). El cebado con alta frecuencia (HF) evita que entren impurezas al principio de la
soldadura. Si esta en OFF el tipo de cebado es con roce “LIFT-ARC”.

* HF: Este tipo de cebado se produce mediante una descarga eléctrica de alto voltaje pero con
bajo amperaje (HF) entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Una vez establecido el
arco eléctrico, el generador deja de distribuir la descarga de HF. Este tipo de cebado, ademas
de ser muy sencillo e inmediato, permite alargar la vida del electrodo y mantenerlo muy puro
permitiendo que el operador trabaje con un arco muy preciso y estable.

PROCEDIMIENTO DE CEBADO ARCO CON HF

Coloque el electrodo de tungsteno en el punto de encendido, para que entre el electro-
do y la pieza haya una distancia de unos 2-3 mm.

vz

Pulse el gatillo de la antorcha segun el modo seleccionado. El arco voltaico se encien-
de sin tocar la pieza a soldar.

o

* LIFT-ARC: Este tipo de cebado del arco deriva de un cortocircuito con bajo amperaje (para
evitar que se dane el electrodo) que el operador crear entre la punta del electrodo y la pieza
a soldar, y el consiguiente levantamiento de la punta del electrodo que mantiene el paso de la
corriente creando el denominado arco eléctrico. Es aconsejable utilizar el cebado LIFT-ARC
e aplicaciones como el mantenimiento en maquinas en funcionamiento, soldaduras cercanas
a circuitos impresos o soldaduras cercanas a ordenadores.
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PROCEDIMIENTO DE CEBADO ARCO EN LIFT-ARC:

Coloque el electrodo de tungsteno en el punto de encendido, para que entre el electro-
do y la pieza haya una distancia de unos 2-3 mm.

v

2 l Toque la pieza con el electrodo y pulse el gatillo de la antorcha segun el

modo seleccionado.
22

|

3 Levante la antorcha para cebar el arco.

o

- CORRIENTE MINIMA DE PEDAL
o Es el minimo valor de corriente suministrada que se puede alcanzar con la referencia externa
del pedal. La corriente se configura como porcentaje respecto al valor del parametro “corriente
maxima de pedal”.
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9.3 SOLDADURA TIG DC - MENU FUNCIONES ESPECIALES

CONFIGURACION

D1 >

@ACTIVACION

Pulse el boton $1 (=) para activar la funcién especial.
@ - La configuracién a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.
Pulse este botéon S1 @ para desplazarse por la lista de las configuraciones a modificar.

O

O

.- Wiz . . . .
o Con el codificador E1 ), modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

© Salida con confirmacion
_ Pulse el boton S3/54 ().

o

@ La disponibilidad de algunas configuraciones es posible mediante la activacién previa o la configu-
racion de determinados parametros o procedimientos del gatillo de la antorcha.

Tab. 11 - Funciones especiales en el modo TIG DC

CONFIGURACION |MiN | PREDETER" | max | NoTAS

Q-START 0.1s |oFF 10.0 s | Veala Tab. 12

DYNAMIC ARC 1 oFF 50 Vea la Tab. 13 (no con TIG PULSASO SINERGICO)
MULTI TACK 0.5Hz | oFF 6.0Hz | Veala Tab. 14 (no con TIG PULSASO SINERGICO)
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Cod. 006.0001.2020
16/11/2021 V.21

MODO—

PROCEDIMIENTO
!

[o= HF
éb@.+HF

=ty HF
con MULTI-
TACK>0s

SYN, HF

SYN

J

con mando
remoto

gsT
DYN arc

M-TACK
2l

M-TACK

M-TACK
2l

2

a

con mando
remoto

gsT
DYN arc

M-TACK
2

M-TACK

DYN arc

2

2

ok

osT

mots ol il
ﬂ Q-sPOT

con mando @{'}’ @{'}’ @{'}’
remoto

J

mando remoto
de pedal

osT
M-TACK
e

ﬂ 0-sPOT

mando remoto
de pedal

&

2l & 2|3

2l & 2|2

- Q-START

o Este parametro permite la salida en TIG pulsado sinérgico durante el tiempo configurado, des-
pués se pasa automaticamente al procedimiento seleccionado en el panel. El parametro crea el
bafio de fusidn rapidamente con respecto a un inicio estandar porque crea un movimiento del
material fundido de los dos bordes hasta acelerar la union.

o El parametro es util para el punteado de laminas con grosor fino.
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Tab. 13 - Parametros aconsejados Q-START

JUNTA ANGULO / CABEZA - CABEZA

Grosor chapa (mm) Corriente (A) Valor Q start (segundos)
1,0mm 35A - 50A
2,0mm 50A - 80A
3,0mm 80A - 140A .
4,0mm 140A - 170A
- DYNAMIC ARC

36

o Esta funcién permite, en la reduccion de la tension del arco, un aumento de la corriente de solda-
duray viceversa. La cantidad de la variacion DynamicArc puede regularse individualmente para un
valor comprendido entre 1Ay 50A. Por ejemplo, un aumento de 50A para la variacion de 1 voltio.

o Este valor debe configurarse segun el grosor del material, y el tipo de elaboracion a realizar
(valores entre 1A'y 20A para grosores finos, mientras que un valor comprendido entre 20Ay 50A
para grosores medio grandes).

o La potencia de soldadura se mantiene siempre constante al variar la distancia entre el electrodo
y la pieza que se va a soldar.

- Consecuencias de un aumento del valor:

El arco de soldadura mantiene la misma concentracion.

Evita que se pegue el electrodo.

Mas velocidad de soldadura.

Menos deformaciones plasticas en el vértice.
Mas penetracion en el vértice.

Aportacion térmica concentrada solo en la soldadura y no en la zona circundante.
Menor oxidacion de la pieza y, por lo tanto, menores costes de reelaboracién post-soldadura.
Mejor control de la primera pasada en el escoplo (util para encargados de tubos y técni-

cos).

Soldadura sencilla, incluso de piezas no preparadas perfectamente
La minimizacién de los errores y una mayor estabilidad del arco con variaciones de movimiento.

SOLDADURA EN TIG DC ESTANDAR

SOLDADURA EN TIG DC CON DYNAMIC ARC

10mm

—i p e

2mm
J

%ne

10mm

2mm
J

Al variar la longitud del arco se alarga el bafio de solda-
dura (D) con el consiguiente aumento de la aportacion
térmica a la pieza provocando el sobrecalentamiento.

Al variar la longitud del arco, el bafio de fusion perma-
nece exactamente con la misma dimensién (D) evitando
el sobrecalentamiento de la pieza, deformaciones plasti-
cas y la pérdida de caracteristicas mecanicas.

iVoIts I Ampere

[ E—
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Tab. 14 - Parametros aconsejados DYNAMIC ARC

CUALQUIER TIPO DE JUNTA
Grosor chapa (mm) Corriente (A) Valor DynArc (Amperios)
1,0 mm 35A - 50A 5-10
2,0 mm 50A - 80A 10-15
3,0 mm 80A - 140A 15-25
4,0 mm 140A - 170A 25-50
Para tener un control 6ptimo sobre el arco, se aconseja cebar a una distancia de unos 4-5 mm del punto inicia

de unién (punto cero).

- MULTI TACK

o Consiste en un punteado continuo que permite un control 6ptimo sobre los grosores mas finos y
en chapitas/escoplos con geometrias irregulares.

- Ventajas:
* Reduccion importante de la oxidacion con ausencia de deformacion.
» Este parametro permite soldar laminas de pequefio grosor sin deformarlas.

- Consecuencias de un aumento del valor:
* Se sueldan grosores mas finos sin deformarlos.
* Menor fusién del material, soldadura mas lenta.

SOLDADURA EN TIG DC CONTINUO SOLDADURA EN TIG DC CON MULTITACK

—— Tl

e ———

La soldadura en TIG continuo suministra una energia
continua que impide la refrigeracion de la pieza y que
provoca el sobrecalentamiento con efectos de penetra-
cion excesiva y distorsion excesiva.

Usando el TIG pulsado se reduce el efecto de sobre-
calentamiento, pero no se resuelve completamente ya
que el arco permanece, de todas maneras, encendido y
sigue suministrando energia y calor.

La serie de cebados repetidos con el tiempo permite
que la pieza disperse temperaturas entre un cebado y
el otro. Regulando la frecuencia de MultiTack se puede
optimizar la penetracion de la soldadura, la velocidad de
ejecucion y, sobre todo, controlar la aportacion térmica y
la consiguiente deformacion de la pieza.

En la soldadura de juntas en angulo, se puede utilizar el Multitack con resultados excelentes. La soldadura permane-
ce blanca y sin ninguna oxidacion evitando, a menudo, el tratamiento de limpieza postsoldadura con acidos.

Tab. 15 - Parametros aconsejados MULTITACK

JUNTA ANGULO / CABEZA - CABEZA

Grosor chapa (mm) Corriente (A) Frecuencia Multitack (Hz)
0.6 mm 40A - 60A 1.0-15
0.8 mm 60A - 80A 1.0-1.5
1.0 mm 80A - 100A 1.0-15
1.5 mm 90A - 110A 1.0-15

110A - 130A 1.0-1.5
2.0 mm

130A - 150A 1.5-20

150A - 160A 1.0-1.5
2.5 mm

160A - 170A 1.5-20

170A - 180A 1.0-15
3.0 mm

180A - 200A 1.5-20
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o Se aconseja usar un tiempo de pregas entre 0.3 - 0.5 sequndos para tener una proteccion éptima
desde el cebado evitando. por lo tanto. la oxidacion de la parte inicial de la soldadura. L o mismo
para la parte final, donde se aconseja un tiempo de postgas no inferior a los 3 sequndos.

- DIAMETRO ELETTRODO
o El pardmetro optimiza el cebado del arco de soldadura en TIG DC en funcién del diametro del
electrodo elegido.

38



Discovery 220T Evo/VRD Evo Cod. 006.0001.2020
Discovery 300T Evo/VRD Evo 16/11/2021 V.2.1

WELD THE WORLD

10 PROCEDIMIENTO DEL GATILLO DE LA ANTORCHA

D1 >

L7  2TIEMPOS

L8  4TIEMPOS

L9 4 TIEMPOS BI-LEVEL

L10 2 TIEMPOS SPOT (Q-SPOT)

Segun el modo de soldadura seleccionado existen procedimientos concretos del gatillo de la
antorcha. La disponibilidad de algunos procedimientos es posible tras la habilitacion o configu-
racion previa de determinados parametros o funciones del aparato mediante los menus.

La tabla muestra las configuraciones que hay que realizar para habilitar cada procedimiento.

LEYENDA
2T: 2 TIEMPOS LIFT-ARC
2T HF: 2 TIEMPOS CON CEBADO DE ALTA FRECUENCIA (HF)
4T: 4 TIEMPOS LIFT-ARC
4T HF: 4 TIEMPOS CON CEBADO DE ALTA FRECUENCIA (HF)
4T B-L: 4 TIEMPOS B-LEVEL
4T B-L HF: 4 TIEMPOS B-LEVEL CON CEBADO DE ALTA FRECUENCIA (HF)
2T Q-SPOT: 2 TIEMPOS DE PUNTEADO

2T Q-SPOT HF: __ 2 TIEMPOS DE PUNTEADO CON CEBADO DE ALTA FRECUENCIA (HF)
\: Siempre disponible.
1: Disponible con la siguiente configuraciéon: HF= on
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Tab. 16 - Tabla Modo Gatillo de la Antorcha
— PROCEDIMIENTO

! ﬂ é] HF ﬂﬁ ﬂﬁ HF &?1: &?1: HF ﬂa—spar ﬂa—spar HF

MODO 2T 2T HF 4T 4T HF 4T B-L 4T B-L HF 2T Q-SPOT | 2T Q-SPOT HF

F

MMA

[o=
TIGDC \/
CONTINUO

(~o
TIG DC v
PULSADO

SYN

TIGDC
PULSADO
SINERGICO

-2 TIEMPOS LIFT:
o Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.
o Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.
o Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.
La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Suelte (2T) el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.
La corriente alcanza el valor corriente final en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.
El arco eléctrico se apaga.
o Continta el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

O

O O O

1" TIEMPO 2°TIEMPO
== -
i CORRIENTE
DE SOLDADURA 7/s

CORRIENTE

INICIO CORRIENTE
FINAL
CORRIENTE
C.C.

CEBADO |RAMPA SUBIDA RAMPA BAJADA | POST GAS

LIFT
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-2 TIEMPOS HF:

o

O
@)

o

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar separando la punta del electrodo unos 2 0 3 mm
de la pieza.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-
camente.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Suelte (2T) el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de
bajada.

El arco eléctrico se apaga.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

1 TIEMPO 2°TIEMPO
. !'
771 771 CORRIENTE 7771
DE SOLDADURA
CORRIENTE CORRIENTE
INICIO FINAL
PRE-GAS __|RAMPA SUBIDA RAMPA BAJADA | POST GAS
CEBADO
HF
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-4 TIEMPOS LIFT:

42

O
O
O
O

O O O O O

o O

Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

El arco se ceba; la corriente de soldadura ira al valor de corriente piloto. (si esta activado desde
el menu de SET UP)

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.
La corriente alcanza el valor corriente final en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente equivalente a la corriente
final.

En estas condiciones se puede llenar el bafo de soldadura (crater filler current).

Suelte (4T) el botdn para interrumpir el arco.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

1 TIEMPO 20 TIEMPO 3= TIEMPO 40 TIEMPO
A gﬂ U
O SOLDADURA 222,
/
CORRIENTE
COR&E_NTE CORRIENTE INICIAL AL
>
CEBADO RAMPA RAMPA POST GAS
LIFT SUBIDA BAJADA
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- 4 TIEMPOS HF:

o

@)
@)

o O O O

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar separando la punta del electrodo unos 2 0 3 mm
de la pieza.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-
camente; la corriente de soldadura ira al valor de corriente piloto. (si esta activado desde el menu
de SET UP)

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.
La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de
bajada.

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente equivalente a la corriente
final.

En estas condiciones se puede llenar el baio de soldadura (crater filler current).

Suelte (4T) el botdn para interrumpir el arco.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

1 TIEMPO 2°TIEMPO 3 TIEMPO 4°TIEMPO
e T - T
- . - A
A U
V7 CORRIENTE
DE SOLDADURA ez
/

/ CORRIENTTE
FINAL

CORRIENTE INICIAL

PRE-GAS RAMPA RAMPA POST GAS
SUBIDA BAJADA

CEBADO
HF
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-4 TIEMPOS B-LEVEL LIFT:

44

(e]

(¢]
(¢]
(¢]

o O O O

o O O O O o0 O

Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

El arco se ceba; la corriente de soldadura ira al valor de corriente piloto. (si esta activado desde el menu
de SET UP)

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.

Pulse y suelte rapidamente el gatillo de antorcha para pasar a la segunda corriente de soldadura.

El botén no debe permanecer pulsado mas de 0,3 segundos, o se iniciara la fase de complecion de la
soldadura.

Pulsando y soltando rapidamente este botdn, se vuelve a la corriente de soldadura.

Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente equivalente a la corriente final.

En estas condiciones se puede llenar el bafio de soldadura (crater filler current).

Suelte (4T) el boton para interrumpir el arco.

Continta el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

APRETAR Y SOLTAR
1< TIEMPO 20 TIEMPO 1 3 TIEMPO 4°TIEMPO

! E!Z U
CORRIENTE 771

PRINCIPAL

SEGUNDA
CORRIENTE CORRIENTTE
FINAL
CORCRéENTE CORRIENTE INICIAL
>
CEBADO RAMPA RAMPA POST GAS
LIFT SUBIDA BAJADA
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-4 TIEMPOS B-LEVEL HF:

@)

@)

O

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar separando la punta del electrodo unos 2 0 3 mm
de la pieza.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-
camente; la corriente de soldadura ira al valor de corriente piloto. (si esta activado desde el menu
de SET UP)

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-
camente.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Pulse y suelte rapidamente el gatillo de antorcha para pasar a la segunda corriente de soldadura.
El botén no debe permanecer pulsado mas de 0,3 segundos, o se iniciara la fase de complecion
de la soldadura.

Pulsando y soltando rapidamente este botdn, se vuelve a la corriente de soldadura.

Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.
La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de
bajada.

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente equivalente a la corriente
final.

En estas condiciones se puede llenar el bano de soldadura (crater filler current).

Suelte (4T) el botdn para interrumpir el arco.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

APRETARY SOLTAR
1 TIEMPO 2°TIEMPO ,_‘_ f ,_‘_ ? 3 TIEMPO 4°TIEMPO
T [ [ T
& : 1 : 1 &
U . T - L
A VA7l CORRIENTE vZ7]
PRINCIPAL
ES%HEB% CORRIENTE
FINAL
CORRIENTE INICIAL
>
PRE-GAS RAMPA RAMPA POST GAS
SUBIDA BAJADA

CEBADO
HF
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10.1 2 TIEMPOS SPOT - FUNCION Q-SPOT

Discovery 220T Evo/VRD Evo
Discovery 300T Evo/VRD Evo

ACTIVACION

1®

SELECCION/
CONFIGURACI

ON

(e]

@ POS SPOT.

o O

Pulse el botén S3 @ para seleccionar el modo del GATILLO DE LA ANTORCHA 2 TIEM-

Mz

Mantenga pulsado el boton S5 durante 3 segundos para acceder al menu de 2° nivel.
La configuracion a modificar y su valor se visualizan en la pantalla D1.

o

o

Seleccione con el codificador E1

[z

Wiz

(Vequ

/)
Pulse el boton S5 @ para confirmar.

Wiz
A , . -
la configuracion a modificar.

o Con el codificador E1 , modifique el valor de la configuracion seleccionada. El valor se
almacena automaticamente.

/)
o Pulse el boton S5 Q Se vuelve a la lista de las configuraciones.

© o Salida con confirmacidén
_ Pulse el boton S3/54 (©).

Tab. 17 - Parametros del menu 2°

nivel: modo 2 TIEMPOS SPOT

CONFIGURACION MiN | PREDETERMINADO MAX | NOTAS

TIEMPO DE PUNTEADO 0.01s | 0.01s 10.0s | Sélo con 2 Tiempos SPOT
PAUSE TIME 0.01s | oFF 10.0s gg:g oo ﬁ;':e(’)“,\ﬁms sPoT
CEBADO HF OFF |ON ON

MANDO REMOTO OFF | OFF ON

CORRIENTE MINIMA PEDAL |1 % 5% 90 % | Solo con PEDAL conectado
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- Q-SPOT:

o

o

o

Esta funcion, presenta sélo en 2 TIEMPOS SPOT, facilita de manera determinante el soldado con puntos:

» Permite la colocacion exacta del electrodo en el punto a unir. Se apoya cémodamente el elec-
trodo en el punto deseado.

* La maquina emite el impulso de soldadura durante el tiempo establecido solo después de la
elevacion del electrodo.

» Se reduce de manera considerable el riesgo de contaminacion de la junta con el electrodo.

* Manteniendo apretado el gatillo de antorcha, sera posible repetir el procedimiento todas las
veces que se desee.

Esta funcion se adapta perfectamente al punteado de los grosores mas finos, en posicion cabeza

a cabeza y sobre los tubos. Posicione la antorcha con el electrodo en el punto exacto a fijar.

» Pulse el gatillo de la antorcha y después levante.

* Después de haber levantado la antorcha, habra un cebado preciso.

Aconsejado: Configurar la corriente mas elevada posible con el tiempo mas bajo posible. Valor:

0,01-0,5 Seg.

Atencidn: Importante: verificar que las rampas de subida y bajada sean nulas (0 segundos). Si

el tiempo de punteado es inferior a 1.0s las rampas de subida y bajada son eliminadas automa-

ticamente del proceso de soldadura, sin embargo, siguen siendo visualizadas y configurables

mediante la interfaz del usuario.

La funcidon Q-Spot tiene un modo doble, es decir, también es posible efectuar el punteado sin que

se efectie el contacto con la pieza.

» Se aconseja el punteado con busqueda de la posicién (electrodo que toca la pieza) para
grosores finos (inferiores a 1.5 mm), mientras que para grosores mayores, sin efectuar el
contacto con la pieza.

-2 TIEMPOS SPOT LIFT:

@)
@)
@)

O o O O

o O

Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el gatillo de antorcha.

Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Permanece en soldadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el pa-
rametro tiempo de spot.

La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de bajada.
El arco eléctrico se apaga.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

1< TIEMPO  2°TIEMPO
—]

aa U
& Z& CORRIENTE LLL

DE SOLDADURA

CORRIENTE CORRIENTE
INICIO FINAL

TORRIENTE
CcC

CEBADO  |RAMPA SUBIDA | TIEMPO DE PUNTEADO |RAMPA BAJADA | POST GAS
LIFT
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- 2 TIEMPOS SPOT HF:

48

o

O
©)

o

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar separando la punta del electrodo unos 2 0 3 mm
de la pieza.

Pulse (1T) el gatillo de antorcha.

El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-
camente.

Suelte (2T) el gatillo de antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.
Permanece en soldadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el pa-
rametro tiempo de spot.

La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de
bajada.

El arco eléctrico se apaga.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

1< TIEMPO  2°TIEMPO
T

FR |
A7 CORRIENTE 773
DE SOLDADURA
CORRIENTE CORRIENTE
INICIO FINAL
PRE-GAS _|RAMPA SUBIDA| TIEMPO DE PUNTEADO _ [RAMPA BAJADA | POST GAS

CEBADO
HF
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|

]

]

]

sobre la pieza que
se esta trabajando.

téngalo pulsado.

En cuanto se levanta
el electrodo, se habi-

—r— e — [r—m—
1. Coloque la antor- 2. Pulse el botén de 3. Levante un poco 4. El arco se ceba 5. El resultado es
cha con el electrodo la antorcha y man- la antorcha. unas centésimas de un punto preciso no

segundo (configura-
ble).

oxidado sin defor-
macion de la chapa.

lita el cebado de HF.

PROCEDIMIENTO PRESIONANDO CONTINUAMENTE EL GATILLO DE LA ANTORCHA

o

o

Acerque la antorcha a la pieza que va a soldar separando la punta del electrodo unos 2 0 3 mm
de la pieza.
Pulse (1T) el gatillo de antorcha.

o El arco se ceba sin contacto con la pieza y las descargas de tension (HF) se detienen automati-

camente.
La corriente de soldadura alcanza el valor configurado realizando una posible rampa de subida.

o Permanece en soldadura, con la corriente configurada, durante el tiempo configurado con el pa-

o O O O

rametro tiempo de spot.

La corriente alcanza el valor corriente final configurado en un tiempo equivalente a la rampa de
bajada.

El arco eléctrico se apaga.

Continua el suministro del gas por un tempo equivalente al post gas.

Toque la pieza que se esta soldando con el electrodo de la antorcha.

Vuelva a elevar lentamente la antorcha para cebar el arco.

Los parametros de soldadura estan disponibles en funcion de la modalidad y el procedimiento de sol-
dadura que se ha seleccionado.

La disponibilidad de algunos parametros puede depender de la habilitacion previa o la configuracion de
otros parametros o funciones del aparato.

La tabla indica cuales son las configuraciones necesarias para obtener la habilitacion de cada parametro.

LEYENDA
V:____ Siempre disponible.
1:___ Disponible con la siguiente configuracién: MULTI TACK = OFF
2: __ Disponible cuando el mando remoto esta habilitado y hay un mando remoto a pedal conec-

OO0k~ w

tado al aparato.

: ___ Disponible con la siguiente configuracion: CEBADO HF = ON

: ___ Disponible cuando esta inactivo el mando remoto a pedal.

: ___ Disponible con la siguiente configuracion: TIPO DE PULSADO = SLO.
: ___ Disponible con la siguiente configuracion: TIPO DE PULSADO = FA.

Interpretacion de los simbolos

142 =

Deben cumplirse todas las condiciones (tanto la 1 como la 2).
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Tab. 18 - Tabla habilitacion Parametros de Soldadura
v T {o= = gom SN
MENG | PROCEDIMENTO J | G \Gps\lo==| | G e\ o= | O | B e | o

PARAMETRO
|

1o [SORRENTEDE 1 v | v [ v [ v | v | v | v | v | v |~ v]v]

SOLDADURA
1° HOT-START y
1° ARC-FORCE y
. TIEMPO DE
1 PRE-GAS 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
. CORRIENTE DE
1 T N V V v R R y y y N V V
1 [SAMPA DE SUBI- SO [ O IO I N I R A O A IO
SEGUNDA
1° CORRIENTE V ) \
B-LEVEL
. CORRIENTE DE
! TAPA INFERIOR v v v v v v v v
1° TIEMPO DE PICO R R y V \ \ V V
. FRECUENCIA DE
1 PULSADO 6 6 6 6 6 6 6 6
1° TIEMPO DE BASE 5 5 5 5
. RAMPA DE
1 BAJADA N V V V R R y V V N V V
. CORRIENTE
1 T N Y V V V V y N N N Y V
. TIEMPO DE
1 POST GAS N N Y Y v y y V V N N Y
e TIPO DE J
ELECTRODO
2° VRD V
o VOLTAJE ARCO[
LARGO
. TIEMPO DE
2 PUNTEADO v v v
. CEBADO ARCO
2 CON HF N Y Y Y V V y Y N N Y Y
. CORRIENTE MiNI-
2 MA PEDAL 2 2 2 2 2 2
o FORMA DE ONDA
AC
SPECIAL | Q-START 341 | 341 | 3.+ 341 | 341 | 3.4+
SPECIAL | DYNAMIC ARC 4.41 1 3.+1 1
SPECIAL | MULTI TACK 3 3 3 3 3 3
DIAMETRO
SPECIAL | £/ ECTRODO v v v v v v v v v v v v
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11 GESTION DE LOS JOB

Se pueden guardar y cargar configuraciones de soldadura personalizadas en ubicaciones de memoria
denominadas JOB. Hay 50 JOB disponibles (j01-j50).

La gestidn de los JOB sélo es posible cuando no se esta soldando.

La configuracion del menu de SETUP no se guarda a través de los JOB.

Cuando un JOB esta cargado y en el aparato esta instalada una antorcha UP/DOWN, se pueden se-
leccionar los JOBS almacenados pulsando los gatillos de la antorcha.

Sino hay JOB cargados, con los botones UP/DOWN de la antorcha se modifica la corriente de soldadura.

11.1 GUARDAR JOB

D1 > SELECCION

MENU JOB

* OG

--->> GUARDA O
MENU para confirmar O
~)O
0%9 ) (@)

=(%) (o

ACTIVACION

@ o Pulse el boton S2 para entrar en el MENU JOB.

o Tramite 'encoder I§1 , seleccione GUARDA.

'a) _
o Pulse el botén S5 para confirmar.

o Con el codificador E1 , seleccione la posicion del JOB. (Seleccionando el nimero de una
posiciéon en la cual ya se ha guardado un JOB, el niumero del job aparece sobre un fondo
iluminado)

A
o Pulse el botén S5 para confirmar.

© o Salida sin confirmar
_ Pulse el boton S3/54 (©).
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11.2 BORRAR JOB

Discovery 220T Evo/VRD Evo
Discovery 300T Evo/VRD Evo

[D1 > SELECCION
MENU JOB \
w OG] s 11(B)
—-->> CANCELA O] CONFIRMACION
MENU para confirmar O
O
O%. esrorY()
é@ o
ACTIVACION

o Pulse el botdon S2 para entrar en el MENU JOB.

@

o Con el codificador !E1 , seleccione CANCELA.

o Pulse el boton 85 \\J para confirmar.
o Con el codificador E1 , seleccione la posicion del JOB.

e ,
o Pulse el boton S5 para confirmar.

o Salida sin confirmar
- Pulse el boton S3/54 (2).
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11.3 CARGA DE JOB

SELECCION

ON!IRMACION

D1 >

MENU JOB

--->> CARGA

MENU para confirmar

é{:})

ACTIVACION

@ o Pulse el botdn S2 para entrar en el MENU JOB.

o Con el codificador Eﬁ,:' , seleccione CARGA.

Y
o Pulse el boton S5 para confirmar.
o Con el codificador IE;I , seleccione la posicion del JOB.

@

M
o Pulse el botén S5 para confirmar. (En la pantalla aparece el numero del JOB cargado).

o Salida sin confirmar
- Pulse el boton $3/54 ().

Para salir del JOB cargado modifique una configuracion cualquiera con la interfaz de usuario del ge-
nerador.
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11.4 EXPORTACION/IMPORTACION JOB (mediante USB)

A través de una llave USB es posible exportar los JOB almacenados en el panel e importarlos a otro
sitio.

Cuando se conecta una llave USB, en el MENU JOB aparecen los campos relativos al procedimiento
de importacion y exportacion.

JATENCION! Los JOB son exportados a la llave USB con el nombre de la posicion en la
cual se han almacenado en el panel. Si se modifican los nombres de los archivos de los JOB presen-
tes en el interior de la llave USB con el uso de un ordenador, cuando éstos seran importados al panel
de destino seran guardados, de todas maneras, en la posicion original. Esto comporta que, si en el
panel de destino ya hay JOB guardados en la misma posicién que aquellos exportados a la llave,
éstos se sobrescribiran.

Se aconseja no modificar los nombres de los archivos exportados a la llave USB. La extensién
(.bin) de los archivos no debe modificarse nunca.

Al panel de destino se deben enviar los JOB que se quiere conservar en una posicién diferen-
te que la de aquellos exportados a la llave USB.

La llave debe ser formateada como FAT32 para poder ser utilizable.

Los JOB solamente son intercambiables entre generadores del mismo tipo y siempre que haya com-

patibilidad entre las versiones de software.

EXPORTACION JOB

[D1 > SELECCION
MENU JOB
e O] B)
--->> USB EXPORT ® CONFIRMACION
MENU para confirmar O
O
0%3 esrorY()
é(:}) o
ACTIVACION

@ o Introduzca la llave en el puerto USB
o Apriete el boton S2 para entrar en el MENU JOB.
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o Con el codificador !E1 , seleccione USB EXPORT.
' -
o Pulse el boton 85 \\J para confirmar.

- Espere a que termine la operacion de exportacion JOB.

© o Salida
- Pulse el boton S3/54 (©).

Tab. 20 - Mensajes operaciones de exportacién JOB

MESSAGGIO SIGNIFICATO VERIFICHE
- llave no introducida correctamente.
USB DEVICE NOT FOUND Dispositivo USB no encontrado - llave quitada antes de que se termi-

nara la operacion.

- USB no formateada como FAT32.
- error genérico no identificable: volver
a introducir la llave e intentar nueva-

EXPORT FAILED Procedimiento de exportacion fallido mente
- el soporte USB conectado esta
dafado.

EXPORT IN PROGRESS Los JOB presentes en el panel estan

en fase de exportacion

EXPORT COMPLETE Procedimiento de exportacion termi-

nado
IMPORTACION JOB
D1 > SELECCION
MENU JOB

--->> USB IMPORT

MENU para confirmar

=(9)
@ ACTIVACION ’ V@

SALIDA

@ o Introduzca la llave en el puerto USB
o Apriete el boton S2 para entrar en el MENU JOB.
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o Con el codificador !E1 , seleccione USB IMPORT.

o Pulse el botén S5 \\J para confirmar.

- Espere a que termine la operaciéon de importacion JOB.
- Sino hay archivos de JOB validos se visualiza el mensaje “IMPORT FAILED”

© o Salida
~ Pulse el boton S3/54 (=),

Tab. 21 - Mensajes operaciones de importacién JOB

MESSAGGIO SIGNIFICATO VERIFICHE
- llave no introducida correctamente.
USB DEVICE NOT FOUND Dispositivo USB no encontrado - llave quitada antes de que se termi-

nara la operacion.

- no hay JOB cargados en la llave
USB.

- USB no formateada como FAT32.

- error genérico no identificable: volver
a introducir la llave e intentar nueva-
mente.

- el soporte USB conectado esta
danado.

FILE NOT FOUND Archivo no encontrado

IMPORT FAILED Procedimiento de importacion fallido

Los JOB presentes en la llave USB

IMPORT IN PROGRESS . X -
estan en fase de importacion

Procedimiento de importacion termi-

IMPORT COMPLETE
nado

11.5 SELECCION DE LOS JOB MEDIANTE LAS TECLAS DE LA ANTORCHA

Cuando se ha instalado una antorcha UP/DOWN se pueden seleccionar los JOB que pertenecen a una
secuencia de JOB con las teclas de la antorcha. Para crear la secuencia de JOB, dejar una ubicacién
de memoria libre antes y después del grupo de JOB del cual se desea crear la secuencia.

Para crear la secuencia de JOB, dejar una ubicacién de memoria libre antes y después del grupo de
JOB del cual se desea crear la secuencia.

Secuencia 1 JOB no Secuencia 2 JOB no Secuencia 3
guarda- guarda-
J.01 J.02 J.03 do J.05 J.06 J.07 do J.09 J.10 J. 11

Con la interfaz de usuario del generador seleccionar y cargar uno de los JOB pertenecientes a la se-
cuencia deseada (por ejemplo J.06).

Con las teclas de la antorcha ahora sera posible desplazarse por los JOB de la secuencia 2 (J.05, J.06,
J.07).
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Residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)

Compatibilidad electromagnética (EMC)

Directivas aplicadas

Baja tension (LVD)

Restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas (RoHS)

Normativas de fabricacion

EN 60974-1; EN 60974-3; EN 60974-10 Class A

ce Equipo conforme a las directivas europeas vigentes

‘ S Equipo idéneo para un uso en entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica

Marcados de conformidad

== Equipo conforme a la directiva RAEE

rons EQuipo conforme a la directiva RoHS
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12.1 DISCOVERY 220T Evo/VRD Evo

Tension de alimentacion 1 x 230V ~+ 15 % / 50-60 Hz
Proteccion de linea 16 A Retardado
Zméx Conforme a EN 61000-3-12
Acometida no condicionada a la red de alimentacion
Dimensiones (LxP xH) 460 x 230 x 325 mm
Peso 18.6 kg
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP23S
Refrigeracion AF: Refrigeracion mediante aire forzado (con ventilador)
Maxima presion de gas 0.5 MPa (5 bar)
L. . MMA D Caracteristica declinante
Caracteristica estatica
TIG D Caracteristica declinante
Modalidad de Soldadura MMA TIG
Intervalos de regulacién de co- 10A/204V 5A/10.2V
rriente y tensién 180A-27.2V 220A-18.8V
) . 40% (40° C) -- 220A-18.8V
Corrlentfa de soldadura / Tension 60% (40° C) 180A-272V 190A- 176V
de trabajo
100% (40° C) 150 A-26.0V 160A-16.4V
40% (40° C) -- 5.2 KW
Potencia max. absorbida 60% (40° C) 5.8 KW 4.2 KW
100 % (40° C) 4.5 KW 3.3 KW
) ] ) | 40% (40° C) -- 229A
Corrlen_tt'a max. absorbida de ali- 60% (40° C) 25 7A 184 A
mentacion
100 % (40° C) 20.2A 14.4 A
) ) ) | 40% (40° C) - 14.5A
Corrlen_tg max. efectiva de ali- 60% (40° C) 19 9A 14 2A
mentacion
100 % (40° C) 20.2A 14.4A
Tension en vacio (U0) 81V
Tensién en vacio reducida (Ur) 5V
Tension nominal de pico del dis- 13.5kV
positivo de arranque HF (Up) Dispositivo de arranque (HF) disefiado para el uso con guia manual.
Eficiencia (180A/ 27.2V): 82.7%
Eficiencia de la fuente de energia Consumo energético en condiciones de ausencia de la carga
(U1=230 Va.c.): 32 W
. . . Segun la informacion facilitada por nuestros proveedores, este producto no contiene
Materias primas esenciales ) . . . .
materias primas esenciales en cantidades superiores a 1 g por componente.

58



Discovery 220T Evo/VRD Evo
Discovery 300T Evo/VRD Evo

Cod. 006.0001.2020
16/11/2021 V.21

WELD THE WORLD

12.2 DISCOVERY 300T Evo/VRD Evo

Tension de alimentacion

3 x 400 Va.c. £15 % / 50-60 Hz

Proteccion de linea

20 A 500 V Retardado

Zmax

Este aparato cumple con la norma IEC 61000-3-12 a condicién de que la impedancia
de red maxima admisible sea menor que o igual a 38 mQ en el punto de interconexion
entre el sistema de alimentacién del usuario y la red publica. Es responsabilidad del
instalador o el usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de
distribucién si es necesario, de que el equipo se conecte solamente a una fuente de
alimentacién con una impedancia de red maxima admisible menor que o igual a 38
mQ.

Dimensiones (LxP xH)

460 x 230 x 325 mm

Peso 22.0 kg
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP23S

Refrigeracion

AF: Refrigeracién mediante aire forzado (con ventilador)

Maxima presion de gas

0.5 MPa (5 bar)

D Caracteristica declinante

. . MMA

Caracteristica estatica

TIG D Caracteristica declinante
Modalidad de Soldadura MMA TIG
Intervalos de regulacion de co- 10A/204V 5A/10.2V
rriente y tensién 300A/32.0V 300A/22.0V

) . 40% (40° C) 300A/32.0V 300A/22.0V

Corrlentg de soldadura / Tension 60% (40° C) 230 A/ 292V 250 A/ 20.0 V
de trabajo

100% (40° C) 200A/28.0V 210A/18.4V

Potencia max. absorbida

40% (40° C) | 13.3 kVA—-10.7 kW 10.3 kVA-7.9 kW

60% (40° C) 9.9 kVA - 7.9 kW 8.4 kVA-6.2 kW

100 % (40°C) | 8.4 kVA—-6.6 kW 6.7 kVA—4.8 kW

. . . | 40% (40° C) 19.1 A 148 A
ﬁ::::zitgnmax. absorbida de ali- [~ o (40° C) YET o
100 % (40° C) 12.3A 9.4 A

: P . ) 40% (40° C) 12.0A 104 A
&Z:::gitzn max. efectiva de ali- [—oo- (40° C) oA oo
100 % (40° C) 12.3A 9.4 A

positivo de arranque HF (Up)

Dispositivo de arranque (HF) disefiado para el uso con guia manual.

Tensién en vacio (U0) 76V
Tensién en vacio reducida (Ur) Vv
Tensiéon nominal de pico del dis- 13.5kV

Eficiencia de la fuente de energia

Eficiencia (300A / 32V): 85%

Consumo energético en condiciones de ausencia de la carga

(U1= 400 Va.c.): 20 W

Materias primas esenciales

Segun la informacion facilitada por nuestros proveedores, este producto no contiene
materias primas esenciales en cantidades superiores a 1 g por componente.
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13 ESQUEMA ELECTRICO

13.1 DISCOVERY 220T Evo/VRD Evo
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13.2 DISCOVERY 300T Evo/VRD Evo
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13.3 CONECTOR PARA ANTORCHA (panel delantero)

li INTERNAL VIEW

— o
— 0 [0 3 04
D c1> )
cod. 021.0004.3360
Antorcha Antorcha UP/DOWN
TORCH UP & DOWNT ORCH
GND o1 GND o1
PT PT. o2 PT. PT o>
N.C. up
¥———63 6————©3
NC. . Zr DOWN 4
N.C. s \ N.C. s

13.4 CONECTOR PARA MANDO REMOTO (panel trasero)

—

INTERNAL VIEW

cod. 021.0004.0602

Antorcha con Potenciémetro Mando Remoto Mando Remoto de Pedal
Pot= 2Kohm - 10Kohm Pot= 2Kohm - 10Kohm Pot= 2Kohm - 10Kohm

MAX oA MAX oA MAX oA

Zr RIF o8 Zr RIF 0B Zr RIF o8
MIN MIN MIN

©C © C ©C

SWITCH oD N.C. b SWITCH oD

N.C. £ N.C. oF oF

N.C. . N.C. . N.C. .
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14 RECAMBIOS

14.1 DISCOVERY 220T Evo/VRD Evo
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CODE

DESCRIPTION

014.0002.0002

KNOB

013.0011.1401

FRONT PANEL LABEL (220T EVO)
(220T-VRD EVO)

050.5170.0000

COMPLETE LOGIC FRONT PANEL
(220T EVO)

050.5180.0000

COMPLETE LOGIC FRONT PANEL
(220T-VRD EVO)

010.0006.0034

REAR PLASTIC PANEL

010.0006.0033

FRONT PLASTIC PANEL

042.0003.0034

POWER TRANSFORMER

044.0004.0025

OUTPUT INDUCTANCE

010.0002.0004

HF TRANSFORMER

011.0002.0012

TRANSFORMER SUPPORT

005.0001.0008

BELT

050.0002.0070

POWER BOARD

016.0010.0001

BOARD SUPPORT GUIDE

011.0008.0001

LOWER COVER

050.0003.0027

HF BOARD

050.0001.0074

LINE FILTER BOARD

011.0000.0161

UPPER COVER

011.0003.0057

BOOST INDUCTANCE SUPPORT

044.0004.0017

BOOST INDUCTANCE

011.0008.0020

UPPER PLATE

040.0001.0011

BI-POLE SWITCH

017.0001.5542

SOLENOID VALVE

011.0002.0018

SOLENOID VALVE PLATE

013.0012.0500

REAR PANEL

022.0002.0081

COOLING UNIT SUPPLY CABLE

021.0013.0007

ILME CONNECTOR CAP

022.0002.0079

REMOTE CONTROL WIRING

045.0000.0007

CABLE CLAMP

011.0008.0010

EXTERNAL FAN SUPPORT

003.0002.0004

FAN

011.0008.0011

INTERNAL FAN SUPPORT

011.0002.0036

SOLENOID VALVE BLOCK

040.0003.1003

TERMAL SWITCH L=290mm 75°C

050.0001.0075

OUTPUT FILTER BOARD

021.0001.0259

COMPLETE FIXED SOCKETS 400A

016.0009.0003

RUBBER FOOT

050.0001.0076

AMPHENOL CONN. BOARD

041.0004.0301

HALL SENSOR

032.0002.2403

DIODE

040.0003.1002

TERMAL SWITCH L=200mm 75°C

045.0002.0008

SUPPLY CABLE

011.0008.0029

LATERAL PLATE

015.0001.0006

HEAT SINK

032.0001.3506

PRIMARY RECTIFIER
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NO

CODE

DESCRIPTION

CODE

DESCRIPTION

014.0002.0002

KNOB

43

050.0003.0038

DIODE BRIDGE BOARD

013.0011.1501

FRONT PANEL LABEL (300T EVO)
(300T-VRD EVO)

050.5172.0000

COMPLETE LOGIC FRONT PANEL
(300T EVO)

050.5182.0000

COMPLETE LOGIC FRONT PANEL
(300T-VRD EVO)

010.0006.0034

REAR PLASTIC PANEL

010.0006.0033

FRONT PLASTIC PANEL

042.0003.0032

POWER TRANSFORMER

044.0004.0025

OUTPUT INDUCTANCE

010.0002.0004

HF TRANSFORMER

040.0003.0060

TERMAL SWITCH 60°C

005.0001.0008

BELT

050.0003.0036

POWER BOARD

016.0010.0001

BOARD SUPPORT GUIDE

011.0008.0001

LOWER COVER

050.0003.0027

HF BOARD

050.0001.0074

LINE FILTER BOARD

CODE

DESCRIPTION

011.0000.0161

UPPER COVER

021.0000.0001

TORCH CONNECTORS COMPLE-
TEKIT

050.0001.0119

PRIMARY CAPACITOR BOARD

041.0006.0010

AUXILIARY TRANSFORMER

016.5001.0822

SLEEVE HOSE ADAPTER FOR
RUBBER HOSE

011.0008.0021

UPPER PLATE

016.0007.0001

HOSE CLAMP @=11-13

040.0001.0017

THREE-POLE SWITCH

016.0007.0709

HOSE CLAMP @=07-09

017.0001.5542

SOLENOID VALVE

011.0002.0018

SOLENOID VALVE PLATE

016.5001.0821

SLEEVE HOSE ADAPTER FOR
RUBBER HOSE M10

013.0012.1500

REAR PANEL

022.0002.0083

COOLING UNIT SUPPLY CABLE

021.0004.3360

AMPHT3360-001 M/5V. VOL. CON-
NECTOR

021.0013.0007

ILME CONNECTOR CAP

016.5001.1311

NUT M10

022.0002.0005

REMOTE CONTROL WIRING

016.5001.0823

NUT 1/4

045.0000.0050

CABLE CLAMP

011.0008.0010

EXTERNAL FAN SUPPORT

003.0002.0003

FAN

011.0008.0011

INTERNAL FAN SUPPORT

011.0002.0036

SOLENOID VALVE BLOCK

040.0003.1170

TERMAL SWITCH L=290mm 75°C

050.0001.0075

OUTPUT FILTER BOARD

021.0001.0259

COMPLETE FIXED SOCKETS 400A

016.0009.0003

RUBBER FOOT

050.0001.0042

AMPHENOL CONN. BOARD

041.0004.0301

HALL SENSOR

032.0002.2403

DIODE

040.0003.1270

TERMAL SWITCH L=200mm 75°C

045.0002.0019

SUPPLY CABLE

011.0008.0029

LATERAL PLATE

015.0001.0006

HEAT SINK
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