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1 INFORMACION GENERAL

iIMPORTANTE!

Para su seguridad

Esta documentacién debe entregarse al usuario antes de la instalacion y del funcionamiento del aparato.

Lea el manual “DISPOSICIONES GENERALES DE USO” suministrado en forma separada de este
manual antes de la instalacion y puesta en servicio del equipo.
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 documentacion para consultarla posteriormente.

Explicacion de la simbologia

iPELIGRO!

Este grafico indica un peligro de muerte o lesiones graves.

Este grafico indica un riesgo de lesiones o dafios materiales.

YA iCUIDADO!

| Este grafico indica una situacion que puede ser peligrosa.

iADVERTENCIA!

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

©) Informacion

Este grafico indica informacion adicional o remite a otra seccion del manual donde hay informacién
relacionada.

o en las ilustraciones:
. é@ pulsar
. rotar el codificador
. @ pulsar el codificador

o Nota: Las imagenes contenidas en este manual son solo con fines ilustrativos; la configuracién del producto
final podria ser diferente.
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1.1 PRESENTACION

Discovery 3200T - 4000T - 5000T son generadores de corriente trifasica de tecnologia avanzada para la
soldadura en TIG DC.

Es posible realizar tanto la soldadura MMA como el desbaste ARC AIR.

Son dispositivos electrénicos gestionados por sistemas de control digital de alto rendimiento, adecuados para
la soldadura de calidad profesional.

En la modalidad TIG DC se pueden soldar facilmente aceros comunes, aceros inoxidables y cobre.

La soldadura TIG DC esta optimizada gracias a la presencia de funciones especificas activables por el
usuario, como por ejemplo: pulsado, pulsado multiple, Q-Spot, Q-Start, etc.

En MMA se sueldan con facilidad electrodos hasta de 4 mm de diametro.

La funcién Arc Air permite eliminar soldaduras antiguas desgastadas por el tiempo o defectuosas mediante
una operacion de corte realizada con un electrodo de carbono/grafito.

La refrigeracion del generador esta garantizada por un ventilador controlado por sensores térmicos
especificos.

El ventilador se enciende Unicamente durante la fase de soldadura; al finalizar esta, permanece encendido
durante un tiempo preestablecido, en funcion de las condiciones de soldadura, hasta el correcto enfriamiento
de la maquina.
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1.2 CONEXIONES Y TOMAS DE CORRIENTE

Panel frontal

Conector mandos ANTORCHATIG
Toma de soldadura para antorcha TIG
Toma de soldadura con polaridad negativa
Toma de soldadura con polaridad positiva
Conector para dispositivos CAN-BUS.
A este conector se pueden conectar los dispositivos que comunican a través de CAN-BUS (Control
remoto, Data Manager, IR interfaz robot, etc.)
6. Conector para el tubo de alimentacion del gas.
Flujo del gas del generador hacia la antorcha.
7. Interruptor para apagar y encender el generador

aobrowbd=
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Panel posterior

O—1~

1. Conector para dispositivos CAN-BUS.
A este conector se pueden conectar los dispositivos que comunican a través de CAN-BUS (Control
remoto, Data Manager, IR interfaz robot, etc.)

2. Conector primario para el tubo de alimentacién del gas.
Flujo del gas de la bombona hacia el generador.

3. Conector para la antena WI-FI [OPCIONAL].

4. Conector secundario para el tubo de alimentacion del gas [OPCIONAL].
Flujo del gas de la bombona hacia el generador.

5. Conector para control remoto

6. Cable de alimentacion.

* Longitud: 4,5 m
* Numero y seccidn de conductores: 4 x 2,5 mm? (Discovery 3200T), 4 x 4,0 mm? (Discovery 4000T -
5000T)
» Tipo de enchufe eléctrico: no montado
7. Conector para alimentar la unidad de refrigeracion.
* Voltaje: 400 Va.c.
* Corriente suministrada: 0,8A
» Grado de proteccion IP: IP20 (tapon abierto)/IP66 (tapon cerrado)
& iVoltaje peligroso! Si no hay ningun equipo conectado a la toma de corriente, mantenga
siempre la tapa cerrada.
8. Conector para la conexién del generador a la unidad remota.
9. Toma para la conexion del cable de potencia entre el generador y el dispositivo remoto.
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1.3 PREPARACION PARA LA SOLDADURA TIG

VISTAPOSTERIOR VISTA FRONTAL

IS

3P+T
3P4W

Procedimiento operativo
1.  Monte mecanicamente los aparatos como describe el manual de instrucciones del carro portagenerador.

¥ TV Para ver ol procedimiento de ensamblaje entre la unidad de refrigeracién y el
generador, consulte el manual de la unidad de refrigeracion.

2. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicién “O” (aparato apagado).

3. Conecte el cable de alimentacion del generador de corriente al enchufe.

4. Conectar el cable de alimentacion eléctrica del grupo de refrigeracion a la toma de alimentacion auxiliar
presente en el generador de corriente.

5. Conecte los tubos de suministro y retorno del liquido de refrigeracién de la antorcha TIG (para modelos
de antorcha con refrigeracidon por agua) a las conexiones presentes en el grupo de refrigeracion (panel
frontal).

6. Conecte el tubo de by-pass del liquido de refrigeracion a las conexiones presentes en el grupo de
refrigeracion (panel trasero).

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

8. Abra la valvula de la botella.

9. Elegir el electrodo segun el tipo de material y el grosor de la pieza que se debe soldar.

10. Introduzca el electrodo en la antorcha TIG.

11. Conectar el enchufe de la antorcha a la toma de soldadura marcada con el simbolo ﬁ
12. Conectar el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura marcada con el simbolo :ﬂ:
13. Conecte el tubo del gas de la antorcha de soldadura al conector frontal del gas @ .

10
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14. Conecte el conector de la antorcha de soldadura al conector para las senales logicas de la antorcha TIG.
15. Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

iPELIGRO!

iRiesgo por descarga eléctrica!
Lea las advertencias sefialadas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.
LN

>

16. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

1
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1.4 PREPARACION PARA LA SOLDADURA MMA

VISTAPOSTERIOR VISTA FRONTAL

‘
Il H T
‘ ‘
— = — = : i
T T 11 |- . 1
T ] T I
‘&)\ T T - ‘c;)‘. T 1T
© e e — 0 ‘
3P+T H
‘ ‘ 3p4W — H
B Nl
— %\
2 | T T T
- © &)
=

| [
.
L L T T T[]
L [ ] i ] T TT
[T T [T
11 [ I T i [T |
L Il T T T 1
1 . L
© © ©
=L —
[ O (=] J

Procedimiento operativo

1.  Monte mecanicamente los aparatos como describe el manual de instrucciones del carro portagenerador.

Il ADVERTENCIA! [-SNSapaN procedimiento de ensamblaje entre la unidad de refrigeracion y el
generador, consulte el manual de la unidad de refrigeracion.

2. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).

3. Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

4. Elegir el electrodo segun el tipo de material y el grosor de la pieza que se debe soldar.

5. Introducir el electrodo en la pinza portaelectrodo.

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

7. Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.

8. Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

{PELIGRO!

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

Do |

>

12
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“I”

9. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “I” (aparato encendido).

El sistema esta preparado para comenzar la soldadura.

1.5 PREPARACION PARA EL DESBASTE POR ARCO CON ELECTRODO DE CARBONO Y AIRE (ACA)

VISTAPOSTERIOR VISTA FRONTAL

AIRE COMPRIMIDO

3P+T
3P4W

=

Procedimiento operativo
1. Monte mecanicamente los aparatos como describe el manual de instrucciones del carro portagenerador.

(5 TSI Para ver el procedimiento de ensamblaje entre la unidad de refrigeracion y el
generador, consulte el manual de la unidad de refrigeracion.

2. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion “O” (aparato apagado).

3. Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

4. Elegir el electrodo segun el tipo de material y el grosor de la pieza que se debe eliminar.

5. Introducir el electrodo en la pinza portaelectrodo.

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

7. Conecte el enchufe de la pinza masa a la toma de soldadura segun la polaridad necesaria.

8. Conecte la pinza de masa a la pieza que se esta soldando.

9. Conectar el tubo de alimentacién del aire comprimido a la pinza porta electrodo.

13
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iPELIGRO!

jRiesgo por descarga eléctrica!
Lea las advertencias sefialadas con los siguientes simbolos en las “Disposiciones de uso generales”.
3, (X

>

10. Coloque el interruptor del generador de corriente en la posicion

(aparato encendido).

El sistema esta preparado para comenzar el desbaste.

14
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2 INTERFAZ DE USUARIO

ELEMENTO FUNCION

Botones multifuncion

A estos botones se les asignan funciones especificas que varian segun las pantallas de los menus y confi-
guraciones en los que se encuentre.

La funcién asignada a cada tecla se identifica por el icono que aparece junto a ella.

Pantalla tactil a colores de 7”
La pantalla muestra los menus para configurar la soldadora y sus funciones.
Durante la soldadura la pantalla muestra los parametros de soldadura configurados.

con el regulador ubicado en la bombona de gas o en la instalacién centralizada.

Lector de llaves NFC

Acercando una llave NFC al area identificada con este simbolo, es posible bloquear y desbloquear el dispo-
sitivo y realizar el reconocimiento del usuario. A cada usuario se le habilitan exclusivamente las funciones
previstas por el administrador del dispositivo.

Codificador con botén integrado

En las pantallas de los menus, mediante el codificador se desplaza la lista de parametros/configuraciones.
Pulsando el codificador se selecciona la configuracién resaltada.

Durante la soldadura, el codificador varia el valor del parametro activo.

Puerto USB

Permite conectar una memoria USB para la exportacion/importacion de los JOB y de los parametros de
sistema.

Ademas, mediante el puerto USB es posible actualizar el firmware del sistema de la maquina.

Boton GAS
3 . Al presionar el boton, se activa la electrovalvula del gas para llenar el circuito y calibrar la presion de flujo

15
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2.1 PANTALLA PRINCIPAL

Corriente de soldadura

¢ 2l Mb&jﬁ a
- (1008 100 (50.0V -

PROCESO MENU

s 60A 01s JEIIYNM 1s 60A

Y.oooooo VI

MODO JOB

ELEMENTO

FUNCION

En modalidad TIG el botén [SETTINGS] permite el acceso a una secuencia de pantallas a través de las
cuales es posible programar los parametros necesarios para la definicion de la curva de soldadura.

En modalidad MMA el botén [SETTINGS] muestra la pantalla para la seleccion del tipo de material del elec-
trodo.

El botén [FAVORITOS] permite acceder al ment ELECCION RAPIDA a través del cual es posible asociar a
los botones [ELECCION RAPIDA] una funcion especifica entre las que se pueden seleccionar.

La tecla [PROCESOQ] permite la seleccién del proceso de soldadura. Los procesos seleccionables son: TIG
DC, MMA, ARC AIR.

El boton [MENU] permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales caracteristicas de
la soldadura. También contiene funciones especiales como: calibracién del circuito de soldadura, menu de
sistema, importacién/exportacion.

El botén [MODO] permite acceder al menu a través del cual se selecciona la modalidad del pulsador antor-
cha.

El boton [JOB] permite el acceso al menu para la gestion de los JOB.

Los botones [ELECCION RAPIDA] permiten el acceso directo a la funcién asociada por el usuario. Pulsando
el botén se activa la funcion asignada (el fondo del botdn esta resaltado). Pulsando nuevamente el boton se
desactiva la funcién. Solo funciona con pantalla tactil.

Manteniendo pulsado el botén [ELECCION RAPIDA] deseado durante 3 segundos se entra directamente en
la pantalla de asignacion de la funcion.

Barra de las notificaciones: area dedicada a las configuraciones de soldadura.

4| L
%@Oas.s@@

Barra de las notificaciones: area dedicada a las configuraciones del sistema.

16



Discovery 3200T 006.0001.2510

Discovery 4000T
Discovery 5000T

26/03/2026 RO

WELD THE WORLD ESPANOL

2.2 CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

En la casilla central de la pantalla se muestran los parametros de soldadura, los cuales se pueden seleccionar
y modificar directamente desde la pantalla principal, utilizando el codificador con boton.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ Corriente de soldadura ﬁ
SETTINGS 1 00 A 1 00 A 50.0 V FAVORITOS SETTINGS 1 50 A 50.0 V FAVORITOS

[
\N \N
PROCESO ﬁ _ ﬁ MENU PROCESO ﬁ _ ﬁ MENU

01s 60A 0.1s JEITYN 1s 60A 2s 01s 60A 0.1s JEEYME 1s 60A 2s

0Dooooq [® Oooooq [®

MODO JOB MODO JOB

1. Gire el codificador para seleccionar el parametro modificar: se ve en secuencia la lista de los parametros

que se pueden modificar.
2. Pulse el boton [CODIFICADORY]; el fondo del recuadro cambia de color.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse de nuevo el botén [CODIFICADOR] para volver a seleccionar los parametros.

Los parametros modificables desde la pantalla principal pueden ser seleccionados por el usuario a través del

menu Configuracién de Pantalla.

Los parametros modificables estan enumerados en la siguiente tabla.
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) o

S lz|¢

sSiMmBOLO DESCRIPCION = = P

I Corriente de soldadura [A]

Establece la corriente de soldadura. " " "

Pregas [s]
Configura la duracién del flujo de gas que sale de la antorcha antes del [
encendido del arco.

Corriente inicial [%]

Valor de corriente suministrado por el equipo inmediatamente después
del encendido del arco de soldadura. El valor del parametro se puede
configurar como un porcentaje respecto a la corriente de soldadura.

Rampa 1 [s]
_/- Tiempo durante el cual la corriente pasa de la inicial a la de soldadura [
mediante una rampa.

Nivel B [%]
Valor de la corriente de soldadura secundaria, activable con una presién
I rapida y liberacién (inferior a 0,5 segundos) del botdn de la antorcha [

durante la soldadura. El valor del parametro se puede configurar como
un porcentaje respecto a la corriente de soldadura.

Rampa 2 [s]
Tiempo en que la corriente alcanza desde la de soldadura a la final [
mediante una rampa.

Corriente final [%]
El valor del parametro se puede configurar como un porcentaje |
respecto a la corriente de soldadura.

Postgas [s]

ﬁ Configura la duracién del flujo de gas que sale de la antorcha después [
de apagar el arco.
Job
<> Permite seleccionar un job antes guardado por el usuario. " " "
Diametro [mm]
"l" Configura el diametro del electrodo, para optimizar el encendido del [
arco de soldadura.
* Q Qspot [On / Off] .
Sp Activa la funcion Q-SPOT.
"| Q Qstart [On / Off]
St Activa la funcién Q-START. "
,-L' Pulse [On / Off] .
Activa la modalidad pulsado.
|'| |'| MPulse [On / Off] .

-
1

A
[]
[

Activa la modalidad pulsado multiple.

18
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PROCESO
) x
(=] < g
. 2 0] =
SIMBOLO DESCRIPCION = = &
DYN Dinamica
il Activa la modalidad dinamica (en el proceso pulsado) que permite [
corregir la energia de los impulsos del arco pulsado.
Arc Force [%]
| | Este parametro ayuda al electrodo a no pegarse durante la soldadura. [ ]
Esta configurado como porcentaje de la corriente de soldadura.
Dinamico (en el proceso de soldadura por electrodo)
L YY"\. | Condiciona la energia de cortocircuito en el momento del L]
desprendimiento de la gota
Polaridad
Este parametro permite seleccionar la polaridad de soldadura (DC+,
DC+ DC-, AC) adecuada para el electrodo a soldar, de acuerdo con lo .
- indicado por el fabricante del consumible. Cuando la polaridad
seleccionada es AC, es posible configurar la frecuencia de la onda
sinusoidal a través del menu de las funciones especiales.
Hot start
(-kl Este parametro ayuda al electrodo a fundirse en el momento del [
cebado. Esta configurado como porcentaje de la corriente de soldadura.
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2.3 CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE LAS FUNCIONES ESPECIALES

En la parte inferior de la pantalla, haciendo clic en el icono @®, es posible abrir el menu de configuracion
rapida para los parametros de las funciones especiales.
Las casillas mostradas varian en funcion de las funciones especiales que han sido activadas.

" e (S g
Corriente de soldadura Corriente de soldadura
SETTINGS 100 A 1 00 A FAVORITOS SETTINGS 100 A 1 00 A FAVORITOS

Q\
®oc

.1s 60A 0.1s 1s 60A 2s

0 .
A— <> D recuencia u orr. base iémetro <>
@é’j @ @ B @ ~ laF@Foo He 0% 41% o :

MODO JOB MODN

1. Hacer clic en el icono @®: se ven los parametros disponibles para la configuracion.
2. Hacer clic en la casilla correspondiente a la configuracion a modificar.
El fondo de la casilla cambia de color y el parametro se vuelve modificable por el usuario.

@ JI-"- Corriente de soldadura ﬁ @ ﬂ"- Corriente de soldadura ﬁ
SETTINGS 100 A 100 A [ | | | | FAVORITOS SETTINGS 100 A 100 A [ | | | | FAVORITOS

g3 €3
c C
PROCESO ﬁ PROCESO ﬁ _ ﬁ

01s 60A 60 A ) VSRR 100A EE

Frecuencia Duty Corr. base Diametro . Frecuencia Duty Corr. base a4 0 ‘_@
80 Hz LN 41 % Off 80Hz 50% 41 %GE )
—

MODO JOB

3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse nuevamente el botén [CODIFICADOR] para confirmar la configuracion.
5. Hacer clic en el icono @® para cerrar el menu de configuracion rapida.
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2.4 INTERFAZ SIMPLIFICADA

Es posible activar la interfaz simplificada de la pantalla, mostrando el grafico con los parametros de soldadura
en toda la pantalla.

Corriente de soldadura

100 A 100 A 50.0 v

Corriente de soldadura

()
oo (1008 100 (50.0v =

e
PROCESO ﬁ _ ﬁ MENU

01s 60A 0.1s JEITYN 1s 60A 2s

Y.0ooococo |®

1. Pulse y mantenga pulsado durante 3 segundos el botén [CODIFICADOR].
La visualizacion de la pantalla pasa automaticamente a la interfaz simplificada.
2. Para volver a la interfaz predeterminada, pulse y mantenga pulsado nuevamente durante 3 segundos el

boton [CODIFICADOR].

10A o1s JEIIYNIE o01s 10A
DEHEHEHOE

® Informacién Cuando la interfaz simplificada esta activa, en la esquina superior izquierda se muestran los
iconos que indican el tipo de proceso y la modalidad del pulsador antorcha actualmente seleccionados.
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3 CONFIGURACIONES PRELIMINARES

3.

1 CONFIGURACION DE IDIOMA

@ Corriente de soldadura i} @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50 0 \/  FAvORITOS SETTINGS =~ ® Conﬁguraci()n soldadura SALIDA

(WSistema

. ck L e |mport/Export

®oc DC " :
’—I—\_‘ ﬁ e Limites de seguridad

PROCESO PROCESO

01s 60A 0.1s IFIYVE 1s 60A

L.opoooo ®

MODO JOB

N —

© NG BA

22

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA — @ MENU DE SISTEMA —

S-Sl diomas SALIDA serves @ English SALIDA
¢ Actualizacion FW

& e Lista de alarmas
e Fechay Hora

PROCESO ..
e |Informacion

(Wtaliano

e Deutsch

Espafiol
Frangais

PROCESO

e Weld log
¢ Restablecimiento

MODO

Polski
Nederlands

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Idiomas>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar el idioma deseado.

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Pulse el botén [SALIDA] para salir de la pantalla.
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3.2 ACTUALIZACION FW

@ Corriente de soldadura

e (208 20A (500 o

m_lﬁ_‘

01s 60A 01s FIYVM 1s 60A 2s

Y.oooooo

MODO

Pulse el boton [MENU].

N —

Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

@ =N

serves — ® Configuracion soldadura
LBSistema

® Import/Export
DC

e Limites de seguridad
PROCESO

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA —

SETTINGS |di0maS SALIDA
Actualizacion FW
L Lista de alarmas
,DC
Fechay Hora
Informacién
Weld log
Restablecimiento

PROCESO

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

Seleccione la siguiente ruta: Actualizacion FW>

oo

@ USB o4 ZI—»@

Introducir una llave USB —

SALIDA

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Inserte la llave USB con el firmware cargado en el puerto correspondiente del panel frontal de la maquina.

006.0001.2510
26/03/2026 RO

ESPANOL

&

SALIDA

¢Proceder a la actualizacion? —

SALIDA

02
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7. Pulse el botén [ADELANTE].

No retirar la llave USB [ :.

y no quitar la alimentacion.
¢Proceder a la actualizacion?

O

8. Pulse el boton [ADELANTE].

Discovery 3200T
Discovery 4000T
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WELD THE WORLD

Actualizacion realizada

s 130

SALIDA

Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
Espere a que finalice el procedimiento de actualizacion.

9. Pulse el boton [SALIDA].

Si se encuentran problemas en la actualizacion, la pantalla muestra un aviso.

AVISO

SIGNIFICADO

Archivo de actualizacion no encontrado

Archivo no presente en la llave USB.

Tarjeta USB/SD no encontrada

Llave USB no reconocida (no existe o esta insertada incorrectamente).
Compruebe la correcta insercion de la llave USB.
Utilice una llave USB diferente.

Imposible desencriptar el archivo de actualizacion

Archivo corrupto o con nombre modificado (hnunca cambie el nombre
del archivo de actualizacién proporcionado).

Imposible descomprimir el archivo de actualizacion

Archivo corrupto o con nombre modificado (nunca cambie el nombre
del archivo de actualizacion proporcionado).

Carpeta para actualizacion y/o script no encontrados

Archivo corrupto o con nombre modificado (nunca cambie el nombre
del archivo de actualizacion proporcionado).

Procedimiento de exportacion fallido

Contacte el servicio de asistencia.

El archivo de actualizacion no es para esta tarjeta

El archivo cargado en la llave USB no es compatible con la tarjeta
electronica.

Archivo Readme no encontrado en el archivo de actualiza-
cién

Contacte el servicio de asistencia.

La version instalada es igual o mayor

No se puede hacer un downgrade del software instalado.

Imposible actualizar el generador

Contacte el servicio de asistencia.
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3.3 CONFIGURACION DE FECHA Y HORA

(s)

SETTINGS

N —

4.

5.

Corriente de soldadura

20 A 20 A 50.0 |

DC
PROCESO ﬁ

0.1s 60A 01sm 1s 60A

MODO JOB

Pulse el boton [MENU].

(s)

SETTINGS

cooooo ¥

006.0001.2510
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MENU

=
e Configuracion soldadura SALIDA
(lSistema

,L e Import/Export
DC .. .
e Limites de seguridad

PROCESO

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

MENU DE SISTEMA

&

e |diomas SALIDA

(s)

SETTINGS
e Actualizacion FW
e |ista de alarmas
(MFecha y Hora
Informacion
Weld log
Restablecimiento

’DC

PROCESO

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

Seleccione la siguiente ruta: Fecha y Hora>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
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Configuracién de la zona horaria

(s)

EauC N7 ona horaria

® Fecha

® Hora
PROCESO

FECHA'Y HORA FECHA'Y HORA

&

SALIDA

S M uropa

£

PROCESO .
® Asia

e América del Norte
e América del Sur
o Africa

e Oceania

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Zona horaria>

Pulse el boton del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar la zona horaria deseada.

Pulse el boton del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

(e} =&

SETTINGS SALIDA SETTINGS

PROCESO

/

B wn

EUROPA

e Atenas

e Berlin

e Dublin
Londres

e Madrid
e Moscu
LBRoma

5. Gire el codificador para seleccionar la ciudad deseada.
6. Pulse el botdn del codificador o el boton [GUARDAR] para confirmar.
7. Pulse el botén [OK] para confirmar y salir de la pantalla.
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Configuracion de la fecha

@ FECHA Y HORA

setnes — ® Zona horaria

(MFecha

® Hora

PROCESO

006.0001.2510
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l : Fecha —_—
. [ 13oros/2025 I

L7 J[ e o |
Lo Il s e |
e

1. Gireel codlflcador para selecmonar las configuraciones deseadas.

Seleccione la siguiente ruta: Fecha>

2. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

Informacion E| panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar ajustes tanto utilizando los
botones mecanicos como tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

B w

Gire el codificador para seleccionar el numero en el teclado.
Pulse el boton del codificador para confirmar la seleccion.

Fecha
30/03/2025

IEA N -
L s Il s e |

e

5. Gire el codificador para seleccionar en simbolo [ENTER].
6. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

Aparece un simbolo de marca que indica la confirmacion de la operacion.

7. Pulse el botén [SALIDA] para salir de la pantalla.
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Configuracion de la hora

@ FECHA Y HORA

setnes — ® Zona horaria
e Fecha
‘ (lHora

PROCESO
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l : Hora —
— I o0 I

L7 J[ e o |
Lo Il s e |
e

1. Gireel codlflcador para selecmonar las configuraciones deseadas.

Seleccione la siguiente ruta: Hora>

2. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

® Informacién g panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar ajustes tanto utilizando los
botones mecanicos como tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

B w

Fer

o o

Gire el codificador para seleccionar el niumero en el teclado.
Pulse el boton del codificador para confirmar la seleccion.

45
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Gire el codificador para seleccionar en simbolo [ENTER].
Pulse el boton del codificador para confirmar.

Aparece un simbolo de marca que indica la confirmacién de la operacion.
7. Pulse el botén [SALIDA] para salir de la pantalla.
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3.4 CONFIGURACION DEL SISTEMA

@ Corriente de soldadura

e (208 20A (500 o

m_lﬁ_‘

01s 60A 01s FIYVM 1s 60A 2s

Y.oooooo

MODO

@ =N

serves — ® Configuracion soldadura
LBSistema

® Import/Export
DC

e Limites de seguridad
PROCESO

1. Pulse el botén [MENU].

2. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA —

SETTINGS Lista de alarmas SALIDA
Fechay Hora

,L Informacion
DC
Weld log

PROCESO

Restablecimiento

LMConfiguracion
e Service

MODO

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracion>
5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

Se accede a los menus de configuracién descritos en los parrafos siguientes.

006.0001.2510
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SALIDA
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3.4.1 Configuracion de HF

Este menu permite configurar el funcionamiento del encendido de alta frecuencia (HF) del arco de soldadura.

@ CONFIGURACION C—}

Caul MR Configuracion de HF SALIDA

1.

2.

W

oo

¢ Configuracion de la antorcha

e Configuracién unidad refrigeracion
e Configuracion de pantalla
® Gas setup

e Remote control setup
e Usuarios

PROCESO

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién de HF>
Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

(&) , &4 (9 '
CONFIGURACION de HF CONFIGURACION de HF

SETTINGS SALIDA

PROCESO

"y Nivel HF
HF Pol

MODO

PROCESO

"y Nivel HF
HF Pol

MODO

Gire el codificador para seleccionar el parametro modificar

Pulse el boton del codificador para habilitar la modificaciéon del parametro.
El fondo del parametro se resalta.

Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.

Pulse el boton del codificador para confirmar la modificacion de las configuraciones.
El fondo del parametro ya no esta resaltado.

Los parametros configurables se describen a continuacion.
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Nivel HF

Este parametro permite configurar el nivel de voltaje del encendido de alta frecuencia. Cuando el valor esta
configurado en “Off” el encendido del arco de soldadura se produce en modalidad “Lift”.

Rango de ajuste: minimo (Off) - predefinido (Medium) - maximo (High)

Consecuencias de un aumento del valor:
* El encendido del arco de soldadura se facilita incluso en piezas muy sucias.
* Riesgo de perforar la chapa si el grosor es muy fino.

El encendido HF se produce mediante una descarga eléctrica de alto voltaje pero de bajo amperaje entre la
punta del electrodo y la pieza a soldar. Una vez que el arco eléctrico se ha establecido, el generador deja
de suministrar la descarga de HF. Este tipo de encendido, ademas de ser muy cémodo e inmediato, permite
prolongar la vida del electrodo y mantenerlo muy puro, lo que permite al operador trabajar con un arco muy
preciso y estable.

PROCEDIMIENTO DE ENCENDIDO DEL ARCO CON HF

Coloque el electrodo de tungsteno en el punto de encendido, de modo que entre el
electrodo y la pieza haya una distancia de aproximadamente 2—-3 mm.

Presione el pulsador antorcha segun la modalidad seleccionada. El arco voltaico se
enciende sin tocar la pieza a soldar.

27

El encendido del arco en modalidad LIFT se produce a partir de un cortocircuito de bajo amperaje (para evitar
dafos en el electrodo) que el operador crea entre la punta del electrodo y la pieza a soldar, y del posterior
levantamiento de la punta del electrodo, que mantiene el paso de corriente creando el llamado arco eléctrico.
Se recomienda utilizar el encendido LIFT en soldaduras realizadas en proximidad de maquinaria, circuitos
impresos y componentes electronicos.

PROCEDIMIENTO DE ENCENDIDO ARCO EIN LIFT-ARC

Coloque el electrodo de tungsteno en el punto de encendido, de modo que entre el
electrodo y la pieza haya una distancia de aproximadamente 2—-3 mm.

%

2 l Toque la pieza con el electrodo y presione el pulsador antorcha segun la

modalidad seleccionada.
T

|

3 Levante la antorcha para encender el arco.

wim

Cuando el encendido HF esta desactivado, en la pantalla se ve el icono .
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Polaridad HF

Este parametro permite configurar la polaridad del encendido de alta frecuencia para adaptarse mejor al tipo
de soldadura a realizar.

Rango de ajuste: valor 1 (DC dir) - valore 2 (DC inv) - predefinido (DC dir)
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3.4.2 Configuracion de la antorcha

Este menu permite configurar el funcionamiento de los pulsadores secundarios de la antorcha, en caso de
que se utilicen antorchas equipadas con un segundo botdn y botones de subir/bajar.

De este modo, el botén principal de la antorcha puede dedicarse exclusivamente a la funcion de inicio y fin de
la soldadura.

@ CONFIGURACION C—}

sernes @ Configuracion de HF SALDA

LBConfiguracion de la antorcha
L e Configuracién unidad refrigeracién
s Configuracién de pantalla

PROCESO
® Gas setup

e Remote control setup
e Usuarios

MODO

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién de la antorcha>
2. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

) , SR ' =
CONFIGURACION DE LA ANTORCHA CONFIGURACION DE LA ANTORCHA

SETTINGS ' OFF SALIDA SETTINGS ' SALIDA
L - - =1 [r2 - —

‘ O ®oc ‘ v

PROCESO oK

X

PROCESO

PT2 funcion B-LEVEL

PT2 funcién
Up/Down funcién

Up/Down funcién

3. Gire el codificador para seleccionar el parametro modificar
4. Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
5. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
- OFF: Ninguna funcioén esta asociada al botén.
- B-LEVEL: Al botén esta asociada la activacion de la funcion B-Level.
- Sel. JOB: Al botdn esta asociada la funcion de seleccion de los job.
6. Pulse el boton del codificador para confirmar la modificacion de las configuraciones.
El fondo del parametro ya no esta resaltado.
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3.4.3 Configuracion unidad refrigeracién

Este menu permite configurar el funcionamiento del grupo de refrigeracion.

@ CONFIGURACION C—}

sernes @ Configuracion de HF > SALDA

¢ Configuracion de la antorcha >
L LMConfiguracion unidad refrigeracion > <:|
DC
e Configuracion de pantalla

PROCESO
® Gas setup

e Remote control setup
e Usuarios

MODO

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién unidad refrigeracion>
2. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ CONFIGURACION UNIDAD [: @ CONFIGURACION UNIDAD [:
REFRIGERACION REFRIGERACION

SETTINGS SALIDA SETTINGS SALIDA

£ O =1 £ O

PROCESO PROCESO

Unidad de refrigeracion Unidad de refrigeracion

3. Pulse el botdn del codificador para activar la modificacion del parametro.
4. Gire el codificador para seleccionar la configuracion deseada.
- AUTO: Al encender la maquina, el grupo se enciende durante 30 s. En la soldadura el grupo permanece
siempre encendido. Al final de la soldadura, el grupo permanece encendido durante un tiempo predefinido.
- ON: La unidad de refrigeracion siempre esta encendida cuando el generador de corriente esta encendido.
Esta modalidad es preferible para aplicaciones pesadas y automaticas.

- OFF: La unidad de refrigeracion esta siempre desactivada; a seleccionar si se esta utilizando una antorcha
enfriada por aire.

5. Pulse el botén del codificador para confirmar.
6. Pulse el botdn [SALIDA] para salir de la pantalla

~yvr
Cuando el grupo de refrigeracion esta desactivado, en la pantalla se ve el icono M
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3.4.4 Configuracion de pantalla

A través del menu de configuracion de la pantalla, es posible modificar la visualizacion de los parametros de
soldadura y de los botones de acceso rapido en la pantalla principal.

@ CONFIGURACION C—}

serves @ Configuracion de HF SALIDA
¢ Configuracion de la antorcha

e Configuracién unidad refrigeracion

LMConfiguracion de pantalla
e Gas setup

e Remote control setup
e Usuarios

MODO

PROCESO

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién de Pantalla>
2. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

Parametros de soldadura

El menu permite seleccionar qué parametros mostrar en el recuadro central de la pantalla principal, de
manera que el usuario pueda modificarlos simplemente utilizando el codificador con botén (ver seccién 2.2).

Corriente de soldadura

150 a

CONFIGURACION DE PANTALLA —
SALIDA

Pregas ﬁ
Corriente inicial l
Bl Rampa 1 ./-

ATRAS

Corriente de soldadura

H Blevel

Rotar el codificador para seleccionar los parametros deseados.

Pulse el botén del codificador o el boton [GUARDAR] para confirmar.

Es posible seleccionar varios parametros para mostrar, repitiendo las operaciones de los puntos 3 y 4.
Si un parametro se muestra por defecto, la casilla de seleccién correspondiente esta sombreada y no
puede ser deseleccionada.

N —
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Pulsando el botén [SALIDA] se sale de la pantalla.

CONFIGURACION DE PANTALLA —_—

SALIDA
o ™ Hot Start 4

o Corriente de soldadura I <:|

30
N B Dindmica o
» W Polaridad i [é]

GUARDA

3. Los parametros que pueden mostrarse estan relacionados con el proceso de soldadura. Al presionar
repetidamente el botdn de seleccion de proceso, se recorren las diferentes pantallas de configuraciéon de
pantalla con los parametros especificos del proceso.

Numero de botones favoritos

Es posible modificar el nimero de botones de acceso rapido que se muestran en la parte inferior de la
pantalla (ver seccion 7).

SALIDA

CONFIGURACION DE PANTALLA — CONFIGURACION DE PANTAL] E@
Pregas 6

Corriente inicial I <:|

B Rampa 1

IN. FAVORITOS

Corriente de soldadura

Pulse el boton [OTRO].
Pulse el botdon del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
Rango de ajuste: minimo (1) - maximo (6) - predefinido (6)
4. Pulsando el boton [SALIDA] se sale de la pantalla guardando las configuraciones.

N —
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3.4.5 Gas setup

En los generadores equipados con doble electrovalvula para el suministro de gas, es posible conectar dos
tipos diferentes de gas procedentes de fuentes distintas.

El menu gas setup permite al usuario elegir de qué electrovalvula se suministra el gas en las diferentes fases
de la soldadura.

(¥ TONERUEIEI Conecte correctamente las tuberias de suministro de gas a los racores marcados
con los numeros 1y 2 en el generador. Durante la configuracion del suministro de gas, siempre verifique
previamente qué tipo de gas esta conectado a las electrovalvulas 1y 2.

@ CONFIGURACION —

serves @ Configuracion de HF SALIDA
e Configuracion de la antorcha

e Configuracion unidad refrigeracion
¢ Configuracion de pantalla

PROCESO
(MGas setup

e Remote control setup
e Usuarios

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Gas setup>
2. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

@ GAS SETUP GAS SETUP

SETTINGS SALIDA SETTINGS

PROCESO PROCESO

Tiempo de espera del gas de prueba Tiempo de espera del gas de prueba

Fase de inicio (t. gas) Fase de inicio (t. gas)
Fase principal Fase principal
Fase final Fase final

3. Gire el codificador para seleccionar el parametro modificar
4. Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
5. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
6. Pulse el boton del codificador para confirmar la modificacion de las configuraciones.

El fondo del parametro ya no esta resaltado.
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Los parametros configurables se describen a continuacion.

Tiempo de espera del gas de prueba

Este parametro define la duracién en segundos de la prueba de gas, que se realiza cuando el usuario

presiona el boton ﬂ en el panel frontal de la maquina.

Rango de ajuste: minimo (1 s) - maximo (1 h) - predefinido (30 s)

Fase de inicio (test gas)

(s)

SETTINGS

GAS SETUP

&

PROCESO
t(s)

Tiempo de espera del gas de prueba
Fase de inicio (t. gas)
Fase principal
Fase final

Fase principal

GAS SETUP

SETTINGS @

&

DC

&

SALIDA

PROCESO
t(s)

Tiempo de espera del gas de prueba
Fase de inicio (t. gas)
Fase principal
Fase final

Fase final

GAS SETUP

SETTINGS

L

DC

PROCESO
t (s)

Tiempo de espera del gas de prueba

Fase de inicio (t. gas)

Fase principal
Fase final

38

Este parametro define de qué electrovalvula se
suministra el gas en la fase inicial de la soldadura y
durante la prueba de gas.

Rango de ajuste: valor 1 (1) - valor 2 (2) -
predefinido (1)

Este parametro define de qué electrovalvula se
suministra el gas en la fase principal de la soldadura.

Rango de ajuste: valor 1 (1) - valor 2 (2) -
predefinido (1)

Este parametro define de qué electrovalvula se
suministra el gas en la fase final de la soldadura.

Rango de ajuste: valor 1 (1) - valor 2 (2) -
predefinido (1)



Discovery 3200T 2%%%‘733225;8
Discovery 4000T
Discovery 5000T

WELD THE WORLD ESPANOL

3.4.6 Remote control setup

Este menu permite gestionar el funcionamiento del remote control.

(L3 CONFIGURACION —
REMOTE CONTROL SETUP
sermnes @ Configuracion de HF SR SETTINGS

¢ Configuracion de la antorcha
e Configuracién unidad refrigeracion

e Configuracion de pantalla
PROCESO

® Gas setup

LlRemote control setup Remote control
, ; Pulsador de antorcha desactivado
¢ Usuarios

MODO

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Remote control setup>

Pulse el boton del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.

PN

(&) &4 =& =
REMOTE CONTROL SETUP REMOTE CONTROL SETUP

SETTINGS SALIDA SETTINGS SALIDA

L L » -

DC DC

PROCESO PROCESO

Remote control Remote control ON
Pulsador de antorcha desactivado Pulsador de antorcha desactivado ON

5. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
- REMOTE CONTROL.: habilita el funcionamiento remote control con pedal
- PULSADOR ANTORCHA DESACTIVADO: desactiva el funcionamiento del pulsador antorcha presente en
el remote control con pedal; esta opcién es util cuando el operador desea utilizar el pedal exclusivamente

para la funcién de ajuste de corriente (excluyendo el control de inicio y fin de soldadura).
6. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

7. Pulsando el botdon [SALIDA] se sale de la pantalla.

<
. . . !
Cuando el remote control con pedal esta conectado pero no activado, en la pantalla se ve el icono .

Cuando el remote control con pedal esta conectado y activado, en la pantalla se ve el icono
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Cuando se utiliza el remote control con pedal, la visualizacién de la pantalla principal se modifica, dejando
solo la intensidad de corriente como Unico parametro modificable por el usuario.

>
Corriente de soldadura

o (000 100, FOED -~

_ .
PROCESO ﬂ m

5A os MEEITYN os 5A

D . o000 @

MODO JOB

Presione el pulsador antorcha para volver a la visualizacidon estandar de la pantalla.
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3.5 IMPORTACION / EXPORTACION DE LAS CONFIGURACIONES

Mediante el menu [IMPORT/EXPORT] es posible importar o exportar los siguientes parametros de
funcionamiento:
- Jobs: Imp. sobr./exporta los jobs
Parametros: Imp. sobr./exporta los parametros de funcionamiento del equipo
Pantalla: Imp. sobr./exporta la configuracién de pantalla
Idioma: Imp. sobr./exporta la configuracion del idioma de la pantalla
Users: imp. sobr./exporta la configuracién de los usuarios

¥ TSI Fara una correcta importacion/exportacién, se recomienda utilizar una llave USB

que no contenga otros archivos en la carpeta raiz. En caso contrario, se utilizara el primer archivo de
importacion que se encuentre en la carpeta raiz, en orden alfabético.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MEN U C

SETTINGS 20 A 20 A 50 0 \/ FAvoRTOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

e Sistema

L LBImport/Export
e ®'nc - )
¢ | imites de seguridad
PROCESO RROCESY)

01s 60 A 01sm 1s 60A 2s

Y.oooooo

MODO

Pulse el botén [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Import/Export>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@é IMPORT EXPORT

Jobs
Pardmetros
Ml Pantalla

M I|dioma

W Users

N —

%

EXPORTAR

4. Rotar el codificador para seleccionar los parametros deseados.
5. Pulse el boton [CODIFICADOR] para confirmar.
6. Sise desea seleccionar/deseleccionar todas las casillas pulse el botéon [SELECCIONAR TODO] /

[DESELECCIONAR TODO].
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3.5.1 Exportacion
@ USB o> ZI—;@
IMPORT EXPORT _<>>

Jobs IMP. SOBR.
Pardmetros
Pantalla

&

Exportacion ok
SALIDA

—

Idioma

Users

<30 (3 13O

IMP. NO SOBR.

Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.

Pulse el boton [EXPORTAR] para exportar los archivos a la llave USB.
Si la exportacion se realiza bien aparece el mensaje “Exportacion ok”.
3. Pulse el boton [OK].

N —

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el botén [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

3.5.2 Importacion

Usar el boton [Imp. Sobr.] para importar los archivos y los JOB previamente guardados en una llave USB.
Si los archivos de JOB presentes en la llave USB ocupan la misma posicion (numero antes del nombre) que
los

presentes en el equipo, estos ultimos seran sobrescritos por los de la llave.
(Do [T1-E3

IMPORT EXPORT ° i @
Jobs

SELECC. TODO

—

Esta operacion puede eliminar los job
existentes. ;Desea continuar?

SALIDA

—

Pardmetros
Pantalla
Idioma

[CICHCECNL

Users

%

EXPORTAR IMP. NO SOBR.

02

Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.

Pulse el botén [Imp. sobr.] para exportar los archivos a la llave USB.
Si la exportacion se realiza bien aparece el mensaje “Exportacion ok”.
3. Pulse el boton [OKk].

N —

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

42



Discovery 3200T 2%%%‘733225;8
Discovery 4000T
Discovery 5000T

WELD THE WORLD ESPANOL

3.5.3 Adicién de los job

Utilice el botdn [Imp. no sobr.] para afiadir a los JOB presentes en el equipo los archivos de la llave USB.
Los archivos presentes en la llave USB se afnadiran a los presentes en el equipo, renumerandolos e
introduciéndolos en la parte inferior de la lista.

@ USB o> ZI—;@
IMPORT EXPORT

Jobs IMP. SOBR.
Parametros

Pantalla <:|

Idioma

SELECC. TODO

Users

% O£

EXPORTAR

1. Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.
2. Pulse el botén [Imp. No sobr.] para importar los archivos desde la llave USB.

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
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3.6 CONFIGURACIONES DE LOS LIMITES DE SEGURIDAD

Para algunos parametros se pueden configurar limites de seguridad, superados los cuales el generador:
- muestra un aviso “ADVERTENCIA UP” y continta las operaciones de soldadura;
- muestra una alarma “ALARM” y bloquea las operaciones de soldadura.

Los avisos se pueden restablecer directamente desde la pantalla de aviso pulsando la tecla [OK].
En la pantalla se muestra un mensaje que indica el tipo de limite superado. La superacion de estos limites se
muestra en la pantalla de registro.

3.6.1 Activacion de los limites de seguridad

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MEN U C

SETTINGS 20 A 20 A 500 \/  FAVORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

e Sistema

s e |mport/Export
’DC DC

(Bl imites de seguridad
PROCESO PROCESO

01s 60 A 01sm 1s 60A 2s

Y.ooooao @

MODO

Pulse el botén [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Limites de seguridad>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ LIMITES DE SEGURIDAD — @ ACTIVACION DE LIMITES —

E2URICIl A ctivacion de limites: on SALDA sermnes @ Off SALDA
e Voltaje
e Reset limites
DC

N —

PROCESO PROCESO

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Activacion de limites>

5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: On

7. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
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@ LIMITES DE SEGURIDAD

setines @ Activacion de limites: on
CI\/oltaje

e Reset limites
DC

PROCESO

8. Gi’re el codificador para seleccionar el parametro a activar.
(LIMITES DE SEGURIDAD: Voltaje)
9. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

WELD THE WORLD

&

SALIDA

Los umbrales configurables para cada parametro son:

- Advertencia Up: umbral superior de advertencia (se muestra una advertencia en la pantalla)

- Advertencia Down: umbral inferior de advertencia (se muestra una advertencia en la pantalla)
- Alarma Up: umbral superior de alarma (se bloquea la soldadura)

- Alarma Down: umbral inferior de alarma (se bloquea la soldadura)

&4 (3

VOLTAJE

SETTINGS

PROCESO

Advertencia Up

m Advertencia Down

Alarma Up

MoDo Alarma Down

10. Rotar el codificador para seleccionar el tipo de umbral a configurar.
11. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

SALIDA

—

12. Gire el codificador para establecer el valor deseado.

Cuando el umbral esta establecido en 0, el parametro no esta activo.

13. Pulse el botén del codificador para confirmar.

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

SETTINGS

&

PROCESO

006.0001.2510
26/03/2026 RO

ESPANOL
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3.6.2 Restablecimiento de los limites de seguridad

Esta funcion establece en 0 el umbral de todos los valores de los limites de seguridad.
El estado del parametro “Activacion de limites” no se restablece.

@ LIMITES DE SEGURIDAD —

serives — ® - Activacion de limites: on SALIDA
e Voltaje

csel imites ¢Restablecer todos los ajustes de
limites?
PROCESO

1. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Reset limites>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Pulse el botén [Si] para confirmar

Pulse el botén [NO] para no confirmar y salir de la pantalla.

PoODd
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4 SOLDADURATIGDC
4.1 SELECCION DEL PROCESO TIG DC

PROCESO

Corriente de soldadura

SETTINGS 20 A 20 A 50.0 \/ | FAVORTOS RSN TG DC

* MMA

@?0 * ARC AIR
; ’_I—\_,

ﬁ MENU PROCESO

01s 60A 0.1s FEYY 1s 60A 2s

Y.ooooan ®

MODO JOB

Pulse el botéon [PROCESO].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: TIG DC

3. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botén [GUARDAR] para confirmar.

N —

Corriente de soldadura

o (1204 120 (500 o

3
oY _ _
PROCESO ﬁ _ ﬁ MENU

01s 60A 0.1s JEFETYNM 1s 60A 2s

Y. ggocog |®

MODO JOB

En la tecla proceso se ve el icono [}

006.0001.2510
26/03/2026 RO
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SALIDA
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4.2 CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE PROCESO

Q
La tecla [MENU] permite el acceso a la pantalla a través de la cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura.

Corriente de soldadura

e (120  120a (500 o

@ MENU C—}

S Configuracion soldadura SALIDA

e Sistema

’E@ ® Import/Export
ﬁ ﬁ e Limites de seguridad
PROCESO _ PROCESO

01s 60A 0.1s JEFYNM 1s 60A 2s

Dooooo ®

MODO JOB MODO

Pulse el botén [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién soldadura>

3. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botéon [ADELANTE].

N —

@ CONFIGURACION SOLDADURA i

S MPulsador antorcha SALIDA
® Spot / pausa

® Modo de parametros

PROCESO

4. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Los parametros disponibles son: PULSADOR ANTORCHA, SPOT/PAUSA, MODO DE PARAMETROS
5. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botén [ADELANTE] para confirmar y entrar en la pantalla de
configuraciones.

Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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4.21 Pulsador antorcha

Este menu permite configurar la funcién a activar cuando el usuario presione el pulsador antorcha durante el
proceso de soldadura.

1. Pulse el botdn del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
2. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

Los parametros configurables estan descritos en los siguientes parrafos.

NINGUNA FUNCION (OFF)

@ MENU GATILLO DE ANTORCHA _—

SETTINGS SALIDA

OFF‘-'QOX
L [T &=

PROCESO ATRAS

Funcién OFF

MODO

Cuando el parametro FUNCION esta configurado en OFF, al pulsador antorcha no esta asociada ninguna
funcion.

CORRIENTE SECUNDARIA (B-LEVEL)

@ MENU GATILLO DE ANTORCHA -

SETTINGS SALIDA

OFF'-'OQX
L [T &4

PROCESO ATRAS

Funcién B-LEVEL

B-Level 50 %

B-Level rampa 1 025s

B-Level rampa 2 0.50s

El parametro activa un funcionamiento especial del pulsador antorcha.
- Al pulsar y soltar rapidamente el pulsador antorcha mientras se esta soldando (en 2 tiempos), se cambia
de la corriente principal a la corriente secundaria configurada.
- Al pulsar y volver a soltar el pulsador antorcha, se pasa de la corriente secundaria a la corriente principal.
- Este cambio se puede realizar todas las veces que el operador lo desee.
- Para cerrar el ciclo de soldadura (3 tiempo) es necesario presionar de manera prolongada el pulsador
antorcha. Al soltar el pulsador de cierra la soldadura (4 tempo).
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(¥ TGS L a funcion NIVEL B es utilizable solo en la modalidad de soldadura de 4 tiempos

Cuando se activa la funcion B-LEVEL, aparecen los siguientes parametros que pueden ser configurados por
el usuario.

o B-LEVEL (ver A en figura): especifica el valor del intensidad de la corriente secundaria B-Level respecto a
la corriente principal de soldadura.
Rango de ajuste: minimo (5%) - predefinido (50%) - maximo (200%)

o B-LEVEL RAMPA 1 (ver B en figura): especifica el intervalo de tiempo en que la intensidad de corriente
pasa de la corriente principal a la corriente secundaria B-Level.
Rango de ajuste: minimo (OFF) - predefinido (OFF) - maximo (3 s)

o B-LEVEL RAMPA 2 (ver C en figura): especifica el intervalo de tiempo en que la intensidad de corriente
pasa de la corriente secundaria B-Level a la corriente principal.
Rango de ajuste: minimo (OFF) - predefinido (OFF) - maximo (3 s)

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono Ei

JOB SELECTION

@ MENU GATILLO DE ANTORCHA -

SETTINGS SALIDA

orr W X X
& [T ] <=

PROCESO ATRAS

/

MODO

Funcion SEL JOB

Cuando esta funcion esta activada, la presién del pulsador antorcha permite seleccionar y cargar uno de los
job guardados previamente por el usuario.

La seleccion de los job se puede realizar tanto con el arco encendido (durante la soldadura) como con el arco
apagado.

Al presionar y soltar el pulsador antorcha, se seleccionan los job en el orden en que fueron guardados por el
usuario.

Si el job seleccionado corresponde a un proceso de soldadura diferente al que se esta realizando (por
ejemplo: se selecciona un job para soldadura MMA mientras se esta realizando una soldadura TIG DC), el
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sistema devuelve un error.

Para aprovechar al maximo esta funcion, es util guardar los job creando secuencias.
Una secuencia de job se crea dejando una ubicaciéon de memoria libre antes y después del grupo de JOB que
pertenece a la secuencia.

Secuencia 1 Secuencia 2 Secuencia 3
JOB1 JOB5 JOB11
JOB2 JOB6 JOB12
JOB3 JOB7 JOB13
JOB4 (Vacio) JOBS8 JOB14
JOB9 JOB15 (Vacio)
JOB10 (Vacio)

Para utilizar esta funcionalidad, seleccione y cargue uno de los job que pertenece a la secuencia deseada
(por ejemplo, JOBS).

A través del botdn de la antorcha, ahora se podra recorrer los JOB de la secuencia 2 (JOB5, JOB6, JOB7,
JOBS, JOB9).

Una vez llegados al ultimo JOB de la secuencia (JOB9), la seleccion volvera al primer JOB (JOB5).

El mismo procedimiento puede utilizarse para la secuencia 1 y la secuencia 3, seleccionando primero uno de
los job que pertenecen a cada secuencia.

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono E

JOB SELECTION (CON ARCO APAGADO)

@ MENU GATILLO DE ANTORCHA —

SETTINGS SALIDA

orr W X X
& [T > *] <=

PROCESO ATRAS

Funcion JOB_NOARCOPT

MODO

Cuando esta funcion esta activada, la presién del pulsador antorcha permite seleccionar y cargar uno de los
job guardados previamente por el usuario, segun las modalidades descritas en el parrafo JOB SELECTION.
Sin embargo, la seleccién y carga de los job solo puede realizarse cuando el arco esta apagado.

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono E
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4.2.2 Spot/pausa

Este menu permite activar la funcion SPOT / PAUSA y configurar los parametros correspondientes.

Cuando la funcion esta activa, presionando el pulsador antorcha, la duracién del arco de soldadura esta
limitada al tiempo configurado por el usuario. Para reanudad la soldadura es necesario presionar nuevamente
el pulsador antorcha.

No se puede interrumpir el proceso de soldadura una vez iniciado.

Cuando se pulsa el pulsador antorcha y antes de que transcurran 10 segundos no se ceba el arco de
soldadura, el proceso se interrumpe.

Durante el proceso de soldadura, se pueden modificar los parametros de soldadura.

@ MENU SPOT / PAUSA —

(A) (B)
SETTINGS SALIDA

-

PROCESO ATRAS

Funcién
Tiempo de spot

Tiempo de pausa

ya

DC

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el boton del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N =

Los parametros configurables son los siguientes.

FUNCION

Activa o desactiva la funcion SPOT / PAUSA.
Rango de ajuste: valor 1 (On) - valor 2 (Off) - predefinido (Off)

TIEMPO DE SPOT

El parametro configura la duracién del impulso de spot (ver A en figura).
Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,0 s) - maximo (125,0 s)
TIEMPO DE PAUSA

El parametro configura la duraciéon de la pausa después del impulso de spot (ver B en figura).
Rango de ajuste: minimo (0,0 s) - predeterminado (0,0 s) - maximo (125,0 s)

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono EE]
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4.2.3 Modo de parametros

Este menu permite configurar si los parametros corriente inicial, corriente final, corriente B-Level cur. Mode y
corriente de base deben mostrarse en la pantalla como valor absoluto (ABS) o como porcentaje (%) respecto
a la corriente de soldadura.

@ MODO DE PARAMETROS —_

SETTINGS SALIDA

®oc
PROCESO
Corriente inicial
Corriente final

Corriente B-Level

Corriente base

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el boton del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N —

53



gg%gﬁjzogz.éﬂg Discovery 3200T
Discovery 4000T
Discovery 5000T

ESPANOL WELD THE WORLD

4.3 CONFIGURACION MODALIDAD PULSADOR ANTORCHA

@ MODALIDAD .

SN2 TIEMPOS SALIDA
e 4 TIEMPOS

Corriente de soldadura

e (120 120a (500 o

GA 01s EFIYM 1s 60A 2s

NSISISISIS

Pulse el boton [MODO].
Dentro de la pantalla del menu es posible seleccionar la modalidad del pulsador antorcha.

2 TIEMPOS

4 TIEMPOS
3. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
4. Pulse el botén del codificador o el boton [GUARDAR] para confirmar.

N —

En los siguientes parrafos se explican los diferentes procedimientos de soldadura segun que el pulsador
antorcha esté configurado en las modalidades de 2 tiempos o de 4 tiempos.

Los procedimientos de soldadura se diferencian aun mas en los casos en que el encendido del arco se realice
en modalidad LIFT o por alta frecuencia (HF), y cuando la funcion B-LEVEL esté activada.
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4.3.1 Modalidad de 2 tiempos con encendido lift

O 0O 0O O O O O O

Toque la pieza de trabajo con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

Levante lentamente la antorcha para activar el arco con la corriente inicial.

La corriente de soldadura alcanza el valor ajustado en un tiempo igual al de la rampa de subida.
Suelte (2T) el botdn para iniciar el procedimiento de finalizacion de la soldadura.

La corriente alcanza el valor final ajustado en un tiempo igual al de la rampa de bajada.

El arco eléctrico se apaga.

El suministro de gas continua durante un tiempo igual al del post-gas.

1° PULSACION 2° PULSACION
B !'
i CORRIENTE DE /s
SOLDADURA
CORRIENTE
INICIAL CORRIENTE
CORRIENTE FINAL

cC

ENCENDIDO' RAMPA DE RAMPA DE POST GAS

LIFT SUBIDA BAJADA

4.3.2 Modalidad de 2 tiempos con encendido HF

o

o

O O O O O

Acercar la antorcha a la pieza a soldar, manteniendo la punta del electrodo a una distancia de 2 a 3 mm de
la propia pieza.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

El arco se enciende sin contacto con la pieza y las descargas de voltaje (HF) se detienen automaticamen-
te.

La corriente de soldadura alcanza el valor ajustado en un tiempo igual al de la rampa de subida.

Suelte (2T) el botdn para iniciar el procedimiento de finalizacion de la soldadura.

La corriente alcanza el valor final ajustado en un tiempo igual al de la rampa de bajada.

El arco eléctrico se apaga.

El suministro de gas continua durante un tiempo igual al del post-gas.

1° PULSACION 2° PULSACION
- Ll
_ 5 ENCENDIDO HF &1
V7 VA7l CORRIENTE DE V7
SOLDADURA
CORRIENTE
INICIAL CORRIENTE
FINAL
>
PRE GAS RAMPA DE RAMPA DE POST GAS
SUBIDA BAJADA
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4.3.3 Modalidad de 4 tiempos con encendido lift

O 0 0O O O O O O O

o

56

Toque la pieza de trabajo con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

Levante lentamente la antorcha para activar el arco.

El arco se enciende, la corriente de soldadura pasa al valor de corriente inicial.

Soltar (2T) el pulsador antorcha.

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

El arco eléctrico permanece encendido y se suministra una corriente igual a la corriente final.
En estas condiciones es posible cerrar el bafio de soldadura (crater filler current).

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

El suministro de gas continua durante un tiempo igual al del post-gas.

1° PULSACION 2° PULSACION 3°PULSACION  4° PULSACION
T T
R e
- L. - i
A !
CORRIENTE DE vzzi
SOLDADURA
CORRIENTE
INICIAL CORRIENTE
CORRIENTE FINAL
cC
|
ENCENDIDO RAMPA DE RAMPA DE POST GAS
LIFT SUBIDA BAJADA
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4.3.4 Modalidad de 4 tiempos con encendido HF

o

O O O O O O O

o

Acercar la antorcha a la pieza a soldar, manteniendo la punta del electrodo a una distancia de 2 a 3 mm de
la propia pieza.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

El arco se enciende sin contacto con la pieza y las descargas de voltaje (HF) se detienen automaticamen-
te.

La corriente de soldadura pasa al valor de corriente inicial.

Soltar (2T) el pulsador antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor ajustado en un tiempo igual al de la rampa de subida.

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

La corriente alcanza el valor final ajustado en un tiempo igual al de la rampa de bajada.

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

En estas condiciones es posible cerrar el bafio de soldadura (crater filler current).

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

El suministro de gas continua durante un tiempo igual al del post-gas.

1° PULSACION 2° PULSACION 3° PULSACION  4° PULSACION
i L B L
- i - i
A U
s

CORRIENTE DE m
SOLDADURA

ORRIENT!

INICIAL CORRIENTE

FINAL
>
PRE GAS RAMPA DE RAMPA DE POST GAS
SUBIDA BAJADA

ENCENDIDO HF
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4.3.5 Modalidad de 4 tiempos B-Level con encendido lift

O 0O OO0 O O O O o0 O O O

o

58

Toque la pieza de trabajo con el electrodo de la antorcha.

Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

Levante lentamente la antorcha para activar el arco.

La corriente de soldadura pasa al valor de corriente inicial.

Soltar (2T) el pulsador antorcha.

La corriente de soldadura alcanza el valor ajustado en un tiempo igual al de la rampa de subida.

Pulsar y soltar inmediatamente el pulsador antorcha para pasar a la segunda corriente de soldadura.
El botén no debe permanecer pulsado mas de 0,3 s, o se iniciara la fase de finalizacion de la soldadura.
Pulsar y soltar inmediatamente el pulsador antorcha para regresar a la corriente principal de soldadura.
Pulse (3T) y mantenga pulsado el botdn para iniciar el procedimiento de completar la soldadura.

La corriente alcanza el valor final ajustado en un tiempo igual al de la rampa de bajada.

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

En estas condiciones es posible cerrar el bafio de soldadura (crater filler current).

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

El suministro de gas continua durante un tiempo igual al del post-gas.

PRESION Y LIBERACION
1° PULSACION 2° PULSACION R §° PULSACION  4° PULSACION
e T - - . T
I o] v [ &
- S s g Lt
! i 771
CORRIENTE
PRINCIPAL
CORRIENTE
RRIENTE
O SECUNDARIA CORRIENTE
CORRIENTE B-LEVEL FINAL
>
ENCENDIDO RAMPA DE RAMPA DE POST GAS
LIFT SUBIDA BAJADA
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4.3.6 Modalidad de 4 tiempos B-Level con encendido HF

o Acercar la antorcha a la pieza a soldar, manteniendo la punta del electrodo a una distancia de 2 a 3 mm de
la propia pieza.

o Pulse (1T) y mantenga pulsado el pulsador antorcha.

o El arco se enciende sin contacto con la pieza y las descargas de voltaje (HF) se detienen automaticamen-
te.

o La corriente de soldadura pasa al valor de corriente inicial.

Soltar (2T) el pulsador antorcha.

El arco se enciende sin contacto con la pieza y las descargas de voltaje (HF) se detienen automaticamen-

te.

La corriente de soldadura alcanza el valor ajustado en un tiempo igual al de la rampa de subida.

Pulsar y soltar inmediatamente el pulsador antorcha para pasar a la segunda corriente de soldadura.

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

Pulsar y soltar inmediatamente el pulsador antorcha para regresar a la corriente principal de soldadura.

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

La corriente alcanza el valor final ajustado en un tiempo igual al de la rampa de bajada.

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

En estas condiciones es posible cerrar el bafio de soldadura (crater filler current).

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

o El suministro de gas continda durante un tiempo igual al del post-gas.

o O

O 0O O O O O O

o

PRESION Y LIBERACION

1° PULSACION 2° PULSACION ) %" PULSACION  4° PULSACION
n T

V773 Vr7i

CORRIENTE wzz
PRINCIPAL

L CORRIENTE

CORRIENT

INICIAL SECUNDARIA CORRIENTE
B-LEVEL FINAL

PRE GAS RAMPA DE RAMPA DE POST GAS

SUBIDA BAJADA

ENCENDIDO HF
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4.4 CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

La tecla [SETTINGS] permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales
caracteristicas de la soldadura.

@ Corriente de soldadura

120a 120a (500 wo

B « = o E

SETTINGS SALIDA

PROCESO

’_I—_\_,
. 0@ 60A 041 -E:!:- 1 60 A 2ﬁ =
Y. oooooo ®

MODO JOB

Tiempo

1. Pulse el botén [SETTINGS].
2. Pulse los botones [PREC FN] o [NEXT FN] para desplazarse entre las pantallas disponibles.
- Pulsado
- Pulsado multiple
- Q-Spot
- Q-Start
- Arco dinamico
- Diametro

SETTINGS

L

DC

PROCESO

Next Fn.

3. Cuando una funcién ha sido activada, aparece una marca de verificacion en la barra superior, junto

al icono correspondiente. De este modo es posible ver de inmediato qué funciones estan activas, sin
necesidad de recorrer las pantallas del menu.

4. En las pantallas de activacion de las funciones, el recuadro de la derecha muestra el valor de corriente
de soldadura actualmente configurado, para facilitar al usuario los ajustes.

Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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441 Pulsado

Este menu permite activar la funcion PULSADO y configurar los parametros correspondientes.

En la modalidad pulsada, la corriente de soldadura no es constante, sino que varia ciclicamente entre un pico
superior (correspondiente a la corriente principal) y un pico inferior (correspondiente a la corriente base).
Esta caracteristica permite reducir el aporte térmico sobre la pieza y facilita la unién de los dos bordes.

SETTINGS SALIDA
& <=

PROCESO Prec Fn.

7 | ———

Next Fn.

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el boton del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N —

Es posible seleccionar dos modalidades diferentes de pulsado:

SINERGICO

Es la modalidad en la que el operador configura unicamente la corriente de soldadura y los demas parametros
son regulados automaticamente por la maquina. La sinergia esta optimizada para la soldadura en angulo.
Este proceso permite obtener un arco fuertemente concentrado. Es un arco muy estable y desplaza el

bano con fuertes oscilaciones. Se adapta perfectamente al punteado y a la creacion de cordones finos. Se
recomienda para grosores finos y, sobre todo, cuando se requiere el uso de un arco muy estable (banos
ViSC0OSO0Ss).

., X . . s
Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono

MANUAL
En esta modalidad el usuario puede configurar manualmente los farémetros del pulsado.

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono
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A continuacion se describen los parametros del modo pulsado que se pueden configurar manualmente.

LEYENDA: A) Corriente principal
B) Corriente base
C) Intervalo de tiempo entre dos impulsos (frecuencia = 1/T)

D) Duty

o~ o~~~

FRECUENCIA DEL PULSADO

Define la frecuencia de la pulsacion.

Cuanto mayor sea la frecuencia, mas ajustada sera la unién del cordén y mayor sera el tiempo de soldadura.
Al aumentar la frecuencia, se reduce la zona térmicamente alterada.

El arco pulsado con altas frecuencias (desde 1 kHz) es adecuado para cordones planos (cara a cara o por
encima) en grosores inferiores a 1 mm.

Consecuencias de un aumento del valor:

» Menor velocidad de fusion.

* Disminucion de la zona térmicamente alterada.
Rango de ajuste: minimo (0,1 Hz) - predeterminado (2,0 Hz) - maximo (5,0 Hz)

DUTY PULSACION
El parametro regula la duracion del pico de corriente en valor porcentual respecto al periodo de la pulsacion.
Rango de ajuste: minimo (1%) - predefinido (30%) - maximo (90%)

CORRIENTE BASE
Define la corriente minima de la onda pulsada en valor porcentual respecto a la corriente principal.
Consecuencias de un aumento del valor:

» Creacién mas rapida del bafio de soldadura.

* Aumento de la zona térmicamente alterada.

Rango de ajuste: minimo (1%) - predefinido (50%) - maximo (80%)
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FORMA DE ONDA

Es posible definir por separado la forma de onda del pico superior e inferior, con las siguientes opciones.

1 onpa cuaDRADA
o Ventajas:
» Elevada energia transmitida en la pieza a soldar.
+ Aspecto del cordon de soldadura muy brillante y limpio.
» Elevada velocidad de ejecucion y 6ptima penetracion.
o Desventajas:
+ Elevado ruido del arco de soldadura.

/"\ ONDA SINUSOIDAL

o Ventajas:
* Buena energia transmitida en la pieza a soldar
+ Aspecto del cordon de soldadura muy brillante y limpio.
* Buena velocidad de ejecucion y éptima penetracion.
* Bajo ruido del arco de soldadura.

o Desventajas:
* Rendimiento ligeramente inferior al de la onda cuadrada.

1 ONDA CUADRADO LISO
o Forma de onda particular que combina las caracteristicas de la onda cuadrada y la onda sinusoidal.

/\. ONDA TRIANGULAR
o Ventajas:
» Baja energia transmitida a la pieza a soldar y, por lo tanto, adecuada para materiales o aleaciones con
bajo punto de fusion.
+ Control de la penetracion (no elevada).
+ Bajisimo ruido del arco de soldadura.
o Desventajas:
» Corriente no adecuada para velocidades de ejecucién elevadas ni cuando se deseen cordones brillan-
tes o alta penetracion.
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44.2 Pulsado multiple (MPULSE)

Este menu permite activar la funcion pulsado multiple (MPULSE) y configurar los parametros
correspondientes.

En comparacién con el pulso estandar, esta funcionalidad introduce una pulsacién adicional de la corriente
de soldadura en los picos superior e inferior del pulsado principal, mejorando aun mas el control del aporte
térmico sobre la pieza y la union de los dos bordes.

SETTINGS SALIDA
& <=

PROCESO Prec Fn.

MPulse ON

Modo FRECUENCIA I:>

Frecuencia 1.0Hz
Corriente base 10A MZUIAD

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el boton del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N =

Es posible modificar las siguientes configuraciones de la funcion MPULSE:

LEYENDA: (A) Corriente principal
(B) Corriente base pulsado principal
(C) Corriente base pulsado multiple
(D) Frecuencia pulsado principal
(E) Frecuencia pulsado multiple
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MPULSE
Permite activar o desactivar la funcién pulsado multiple (MPULSE).
Rango de ajuste: valor 1 (ON) - valor 2 (OFF) - predefinido (OFF)

MODO
Define si los parametros de configuracion se proporcionan como frecuencia de la pulsacién o como duracion
temporal de los picos de corriente.
Cuando esta seleccionada la opcién FRECUENCIA el parametro regulable es FRECUENCIA
Cuando esta seleccionada la opcién TIEMPO los parametros regulables son TIEMPO DE CORR. PRINCIPAL,
CORRIENTE DE BASE.
Rango de ajuste: valor 1 (FRECUENCIA) - valor 2 (TIEMPO) - predefinido (FRECUENCIA)

FRECUENCIA

Define la frecuencia en Hz de la pulsacion multiple (solo cuando el parametro MODO estéa configurado en
FRECUENCIA).

Los valores del rango de ajuste dependen de la frecuencia configurada para la pulsacién principal.

TIEMPO DE CORR. PRINCIPAL

Define la duracién en s del pico de la corriente principal (solo cuando el parametro MODO esta configurado en
TIEMPO).

Los valores del rango de ajuste dependen de la frecuencia configurada para la pulsacion principal.

TIEMPO DE CORR. BASE

Define la duracién en s del pico de la corriente de base (solo cuando el parametro MODO esta configurado en
TIEMPO).

Los valores del rango de ajuste dependen de la frecuencia configurada para la pulsacién principal.

CORRIENTE BASE

Define la corriente base de la pulsacién multiple.

Los valores del rango de ajuste dependen de la corriente base configurada para la pulsacion principal.

PULSADO EN LA CORRIENTE BASE

Permite activar o desactivar la pulsacion durante la corriente base, dejandola activa solo en la corriente
principal.

Rango de ajuste: valor 1 (ON) - valor 2 (OFF) - predefinido (OFF)

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono
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443 Q-SPOT

Este menu permite activar la funcion Q-SPOT y configurar los parametros correspondientes.

Esta funcion facilita de modo determinante la soldadura por puntos.

Con el arco apagado es posible colocar con precision el electrodo en el punto a soldar. Solo después de
levantar el electrodo, la maquina emite el impulso de soldadura durante el tiempo establecido.

De este modo se reduce considerablemente el riesgo de contaminacion de la junta con el electrodo.
Manteniendo presionado el botdon de la antorcha, es posible repetir el procedimiento tantas veces como se
desee.

Esta funcion se adapta perfectamente al punteado de grosores mas delgados, en posiciéon cara a caray en
tubos.

SETTINGS SALIDA
& <=

PROCESO Prec Fn.

QSpot

Activa pulsacion |:>

Next Fn.

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el botdon del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el botdon del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N —

Procedimiento operativo:
 Colocar la antorcha con el electrodo en el punto a soldar.
* Presione el pulsador antorcha y a continuacién levante la antorcha.
» Después de levantar la antorcha, se enciende el arco y permanece encendido durante el tiempo estable-
cido.

N0 ADVERTENCIA! [YSTRSNan ajustar la corriente al nivel mas alto posible con el tiempo mas bajo
posible (0,01 - 0,5 s).

LA RNV Es importante verificar que las rampas de subida y bajada sean nulas (0 s). Si el
tiempo de punteado es inferior a 1 s, las rampas de subida y bajada se eliminan automaticamente del proceso
de soldadura, aunque siguen apareciendo y siendo configurables a través de la interfaz de usuario.

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono :ﬂi
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444 Q-START

Este menu permite activar la funcion Q-START y configurar los parametros correspondientes.

La funcion Q-START permite el arranque en TIG pulsado sinérgico durante el tiempo establecido, y luego
pasa automaticamente al procedimiento seleccionado en el panel. De este modo, el bafio de fusién se genera
mas rapidamente que con un arranque estandar, ya que se crea un movimiento del material fundido de ambos
bordes que acelera la unién.

La funcion Q-START es util para el punteado de chapas de grosor fino.

&

SETTINGS 120 A sADA

£ =

PROCESO

QStart

Activa pulsacion |:>

Next Fn.

Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
4. Pulse el boton del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

N =

Los parametros recomendados Q-START estan indicados en la siguiente tabla

JUNTA ANGULO / CABEZA - CABEZA
Grosor chapa (mm) Corriente (A) Valor Q start (segundos)
1,0 mm 35A-50A
2,0 mm 50A-80A
05-10s
3,0 mm 80A-140A
4,0 mm 140A-170 A

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve el icono “E
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445 Arco dinamico

Este menu permite activar la funcion ARCO DINAMICO vy configurar los parametros correspondientes.

Esta funcion permite al reducirse el voltaje del arco, aumente la corriente de soldadura y viceversa. La
magnitud de la variacion del Arco Dinamico puede regularse individualmente a un valor comprendido entre 1 A
y 50 A. Por ejemplo, un aumento de 20 A por una variacion de 1 V.

Para tener un control éptimo del arco, se recomienda iniciar a una distancia de aproximadamente 4-5 mm del
punto inicial de la unién (punto cero).

SETTINGS

L

DC

PROCESO

Dinamica

Next Fn.

1. Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
Gire el codificador para establecer el valor deseado.
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

A

Las opciones disponibles son

- CC (corriente constante):
la funcion arco dinamico esta desactivada y la corriente de soldadura permanece constante con el valor
configurado por el usuario en el panel de mando.

- Regulacién manual de 1 a 50 A/V:
este valor debe ajustarse en funcién del grosor del material y del tipo de trabajo a realizar (valores com-
prendidos entre 1 Ay 20 A para grosores finos, y valores comprendidos entre 20 Ay 50 A para grosores
medio-gruesos).
Esta funcion estabiliza el ancho del cordén de soldadura al variar la altura de la antorcha.
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La potencia de soldadura se mantiene siempre constante al variar la distancia entre el electrodo y la pie-

za a soldar.

Esta funcion estabiliza el aporte térmico del bafo de soldadura al variar la altura de la antorcha.

SOLDADURA IN TIG DC ESTANDAR

SOLDADURA IN TIG DC CON ARCO DINAMICO

10mm

me [ ——

ébe i e

10mm

2mm
J

— pi€—

Al variar la longitud del arco, el bafio de soldadura se
ensancha (D), con el consiguiente aumento del aporte
térmico a la pieza, provocando el recalentamiento.

Al variar la longitud del arco, el bafio de fusién
permanece exactamente del mismo tamano
(D), evitando el sobrecalentamiento de la pieza,
las deformaciones plasticas y la pérdida de las
caracteristicas mecanicas.

[ —

iVOItS I Ampere

Los parametros recomendados para el arco dinamico estan indicados en la siguiente tabla

CUALQUIER TIPO DE JUNTA
Grosor chapa (mm) Corriente (A) Valor DynArc (A/V)
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- 170 A 25-50

Cuando la funcion esta activada, en la pantalla se ve

|
el icono A
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44,6 Diametro electrodo

El parametro optimiza el encendido del arco de soldadura en funcién de las caracteristicas del electrodo
seleccionado.

SETTINGS

&

PROCESO Prec Fn.

. Diametro 2,5mm

MODO Next Fn.

1. Pulse el boton del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
2. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
3. Pulse el botdn del codificador para confirmar las configuraciones.
Las configuraciones se vuelven efectivas y el fondo del parametro ya no esta resaltado.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

® Informacién Cuando se configura una corriente de soldadura demasiado elevada respecto al diametro

del electrodo seleccionado, en la pantalla se ve el icono
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5 SOLDADURA MMA

5.1 SELECCION DEL PROCESO MMA

Corriente de soldadura

o (20A° 20 (500 o

C‘%Gh/—\_,

ﬁ MENU

01s 60A 0.1s FEYY 1s 60A 2s

Y.ooooan ®

MODO JOB

Pulse la tecla [PROCESOQO].

N —

Seleccione la siguiente ruta: MMA

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

3. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botén [GUARDAR] para confirmar.

&
C Corriente de soldadura

100 A 100 50.0v wow

|_I—|—‘

PROCESO

—
150A IEEEETTYNENNN 140A

0ooooo ¥

JOB

_ -~
En la tecla proceso se ve el icono .

4. Pulse el boton [SETTINGS].

e Aluminio

5. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

(Basic, Rutil, Aluminio, CrNi)

6. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botén [ADELANTE] para confirmar.

Pulsando el boton [SALIDA] se sale de la pantalla.
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5.2 CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE PROCESO

El botén [MENU] permite el acceso al menu a través del cual se configuran las principales caracteristicas de
la soldadura.

@ MENU PARAMETROS —

A Proceso SALIDA

Corriente de soldadura

o (1008  100A (50.0v o

) rl__rﬂk

e Sistema

. ® Import/Export

e |imites de seguridad

PROCESO PROCESO

150A IEEETTVNENNN 140A

00000 ®

JOB

Pulse el botén [MENU].
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Proceso>
3. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botéon [ADELANTE].
4. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
Los parametros disponibles son: POLARIDAD, VRD, VOLT END, DINAMICA
5. Pulse el boton [CODIFICADOR] para confirmar.
6. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
7. Pulse el boton [CODIFICADOR] para confirmar la configuracion.

N —

Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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5.21 Parametros MMA (menu parametros)

VOLT END

El parametro establece el valor de voltaje para el que se sale de la soldadura levantando el electrodo. Para
salir de la soldadura MMA generalmente es necesario elevar considerablemente el electrodo; ajustando el
parametro a un valor bajo se termina la soldadura con una elevacion minima del electrodo, se generan menos
salpicaduras y la pieza permanece mas limpia.

¥ TSI Un valor demasiado bajo puede provocar interrupciones frecuentes en la soldadura.

Rango de ajuste: minimo (20 V) - predeterminado (45 V) - maximo (50 V)

VRD

El parametro activa o desactiva la funcién VRD (Voltage Reduction Device).
Esta funcion reduce a un nivel de seguridad el voltaje presente entre las tomas de soldadura, cuando no se
esta soldando.

El procedimiento para encender nuevamente el arco es el siguiente.
» Toque la pieza con la punta del electrodo.
» Levante el electrodo.
* La tension se desbloquea durante unos segundos.
» Toque la pieza con la punta del electrodo.
 El arco de soldadura se activa.

Rango de ajuste: valor 1 (Off) - valor 2 (On) - predefinido (Off)
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DINAMICA

El parametro, con valores bajos, permite tener un arco mas suave y con pocas salpicaduras o, con valores
altos, un arco mas duro y mas estable.

Dinamica ﬁ @ Dinamica

e (100 o 0V - [l = (1007 I LW 50,07 -~
- T -
=

PROCESO MENU PROCESO

oo0ooo

PROCESO

T(RA)

OUEEEE

Con la configuracién “CC” (constant current) se suministra de manera constante la corriente de soldadura
configurada. Ajuste especialmente indicado para soldaduras realizadas con electrodos de tipo basico, rutilo y
acero inoxidable.

Con la configuracién “Dyn” se mantiene constante la potencia suministrada (elevando el electrodo aumenta
el voltaje de arco pero disminuye la corriente suministrada). Ajuste especialmente indicado para soldaduras
realizadas con electrodos de celulosa para la ejecucion de pasadas de raiz en tuberias y electrodos de
aluminio para mejorar la estabilidad del arco, especialmente con valores de corriente reducidos.

Rango de ajuste: minimo (CC corriente constante) - predeterminado (CC) - maximo (Dyn)
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5.2.2 Parametros MMA (pantalla principal)

Desde la pantalla principal es posible acceder y configurar rapidamente los parametros de soldadura, ademas

@ Hot Start ﬁ

de los presentes en el menu parametros.

Hot Start

me (100X 504 (500 ==

100 A 140 A

Oooooo ®

JOB

100 A 140 A

00000 ®

JOB

1. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
El parametro seleccionado aparece en la pantalla y se resalta en el grafico.
2. Pulse el botén del codificador para entrar en el modo de cambio del parametro.

@ Hot Start ﬁ @ Hot Start i}
SETTINGS 100 A 500 \/  FAVORITOS SETTINGS 100 A 80 % 500 \/  FAVORITOS
L —

PROCESO - MENU PROCESO

100A 140 A 100 A 140 A

alelalaleialN 000000

JOB

3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
La barra de desplazamiento debajo del valor muestra el rango de ajuste disponible. El grafico se modifica
como consecuencia del valor configurado.

4. Pulse el boton del codificador para confirmar.
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Los parametros modificables son los siguientes.

[ E——

HOT START

Este parametro ayuda al electrodo a fundirse en el momento del cebado. Se configura como porcentaje
referido al valor de la CORRIENTE SOLDADURA. El valor esta limitado a 250A maximo.

Rango de ajuste: minimo (0%) - predefinido (50%) - maximo (100%)

ARC FORCE

Este parametro ayuda al electrodo a no pegarse durante la soldadura. Se configura como porcentaje referido
al valor de la CORRIENTE SOLDADURA.

Rango de ajuste: minimo (0%) - predefinido (40%) - maximo (200%)

JOB

Este parametro permite seleccionar un job creado antes por el usuario.
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6 DESBASTE ARC AIR
6.1 SELECCION DEL PROCESO ARC AIR

PROCESO

Corriente de soldadura

SETTINGS 20 A 20 A 500 \/ | FAvORITOS setines  ® TIG DC

* MMA

@?’c_l——\_, _ ARC AIR
0 — 0 oo

01s 60A 0.1s IFIVWE 1s 60A 2s

Y.ooooao ®

MODO JOB

Pulse la tecla [PROCESQ].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: ARC AIR

3. Pulse el boton [CODIFICADOR] o el botén [GUARDAR] para confirmar.

N —

Corriente de soldadura

120A 120 (50.0v ==

-
alelalalaiali

JOB

-
En la tecla proceso se ve el icono [

006.0001.2510
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6.1.1 Parametros ARC AIR (pantalla principal)

Desde la pantalla principal es posible acceder y configurar rapidamente los parametros de soldadura.

Corriente de soldadura
[

HEHEHEHE

Corriente de soldadura

120a 120a (500 wo

—| N |-
0ooooo ®

JOB

1. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.
El parametro seleccionado aparece en la pantalla y se resalta en el gréfico.
2. Pulse el botén del codificador para entrar en el modo de cambio del parametro.

Corriente de soldadura i}

200~ 200A (500

-

Corriente de soldadura

e
200 PPV VIR 50.0 v o
r—

slelelslElalb

3. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
La barra de desplazamiento debajo del valor muestra el rango de ajuste disponible. El grafico se modifica
como consecuencia del valor configurado.

4. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

-

- “

SI8ISI0ISN6
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7 CONFIGURACION DEL BOTON DE FAVORITOS

Es posible asociar a los botones [ELECCION RAPIDA] una funcién especifica entre las seleccionables de
una
lista predefinida.

@ Corriente de soldadura ’ @ MENU ELECCION RAPIDA -
SETTINGS 20 A 20 A , sermves | @ [ SALIDA

° F2

F4

PROCESO MENU PROCESO F5

01s 60A 0.1s FYY 1s 60A 2s
F6

Y.oooooa

MODO

1. Pulse el botén [FAVORITOS]; aparece el MENU ELECCION RAPIDA.

Informacion Dentro de la pantalla del menu es posible seleccionar la tecla [Fn°] a la que asignar una
funcion especifica.

Manteniendo pulsado el botén e [ELECCION RAPIDA] deseado durante 3 segundos se entra directamente
en la pantalla de asignacion de la funcion.

2. Gire el codificador para seleccionar el boton deseado.
3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ F1 —_ MENU ELECCION RAPIDA —_

SETTNGS = @ D Ninguna activacion SALIDA SETTINGS SALIDA

Activacion B-Level \N .

’DC
. . Activacion job sel

PROCESO ATRAS PROCESO

. Activacion Pulse

° Activacién MPulse GE@ I:>

ADELANTE

4. Gire el codificador para seleccionar la funcion deseada entre las opciones disponibles:
[Ninguna Activacion, Activacion Nivel B, Activacion sel job, Activacion Pulse, Activacion MPulse,
Activacion QStart, Activacion QSpot, Activacion Mixed, Activacion de retiro job]

5. Pulse el botdn del codificador o el boton [GUARDAR].

6. Se muestra la funcion asignada al botdn de acceso directo.

Pulsando el boton [SALIDA] se sale de la pantalla.
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FAVORITOS

=

MENU

ok

20 A

Corriente de soldadura

20 A
L [%

50 . 0 V FAVORITOS

SETTINGS

01s 60A 01s FIYVE 1s 60A 2s

€30 ()0

MODO

7. Una vez asociada al botén ’[ELE(IJCION RAPIDA] la funcién deseada, el icono de la funcién se muestra
tanto en el menu [ELECCION RAPIDA] como en la tecla de la pantalla principal.
8. Pulse el botdn con la funcién asociada para activar/desactivar la funcion.

Cuando la funcion esta activa el fondo del botén esta resaltado.
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8 GESTION DELOS JOB

Se pueden guardar y cargar configuraciones de soldadura personalizadas en ubicaciones de memoria
denominadas JOB.

El job es el almacenamiento de la imagen de todos los parametros configurados en el dispositivo. Por
parametros se entienden los valores de la velocidad del hilo, correccidon del arco de soldadura, inductancia/
dinamica, rampas, proceso, programa utilizado, funciones especiales, etc.

La configuracion del menu de SETUP no se guarda.

Hay 100 JOB disponibles.

La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

@ Corriente de soldadura

e (20A 20 (500 o

LISTA JOB

CANCELA
JOB

A/ Ningun job

SOBRESCRIBIR

=)

CREAJOB CARGA JOB

®oc
PROCESO 6 ﬁ MENU

01s 60A 01sm1s GOA 2s
LD.0o000® i

MODO

1. Para entrar en el menu JOB, pulse la tecla [JOB].

8.1 CREAR UN JOB
Entrar en la pantalla JOB.

\” LISTA JOB NUMERO JOB

CANCELA
JOB

A/ Ningtn job 1

SOBRESCRIBIR

CEL

CARGA JOB

1.  Pulse el boton [CREA JOB].

Aparece la pantalla para seleccionar la posicion del JOB.

Seleccione mediante el codificador la posicion del JOB.

Pulse el boton del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar la posicion.
Aparece el teclado para escribir el nombre.

wn
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Funciones del teclado
()W job 1 (a)

(©)

o] efrfe]i]e]e]
e o] i ] ]
HERODRNoEn
I K3 [

(d) (e) (f)

a. salida con anulacion de los cambios e. numeros/caracteres especiales
b. posicion del JOB f. barra espaciadora

c. nombre del JOB g. borrar texto

d. mayusculas h. guardar

® Informacién | panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar ajustes tanto utilizando los botones
mecanicos como tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

Nombrar un job

job 1

Gire el codificador para seleccionar la letra en el teclado.

Pulse el boton del codificador para confirmar la seleccion.

Gire el codificador para seleccionar en el teclado el simbolo [GUARDAR]
Pulse el boton del codificador para guardar y salir

o=

Pulsando el boton [SALIDA] se sale sin guardar.
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8.2 SOBRESCRIBIR UN JOB

La funcién de sobrescritura de un job puede utilizarse para sobrescribir los parametros de un job guardado
previamente (por ejemplo: voltaje o corriente de soldadura) después de haber realizado modificaciones desde
la pantalla principal del equipo.

— —
LISTA JOB C ¢Sobrescribir el job seleccionado? C
SALIDA SALIDA

1: Job name 1 £33

2: Job name 2 ()
Q : Job name 3 Wy =
r )

MENU

aname 4 r
o QD
=) <

CREAJOB CARGA JOB

Entrar en la pantalla JOB, con la lista de los JOB memorizados.
1. Seleccionar mediante el codificador el JOB a sobrescribir.
2. Pulse el botéon [SOBRESCRIBIR JOB]. ]

3. Pulse el botén del codificador o el botén [Sl] para confirmarr,
4. o pulse el botén [NO] para volver a la pantalla anterior.

Pulsando el boton [SALIDA] se sale sin guardar.
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Entrar en la pantalla JOB, con la lista de los JOB memorizados.

1.
2.
3.

SOBRESCRER  4: Job name 4

—

\If

CANCELA
JOB

A

&

SALIDA

LISTA JOB

1: Job name 1
2: Job name 2
3: Job name 3

0
d
0
(o)

=)

CREAJOB

Seleccionar mediante el codificador el JOB a cargar.

(s)

SETTINGS

PROCESO

Corriente de soldadura

20 A 20 A

50 . O V FAVORITOS

MENU

0

2s

01s 60A 0.1s TS 1s

60 A

Y.oooooo

Hope Job2: Job name 2

Pulse el boton del codificador o el boton [CARGAR] para confirmar.
En la parte inferior de la pantalla principal aparece la posicion de memoria y el nombre del job cargado.

8.4 CANCELAR UN JOB

Entrar en la pantalla JOB, con la lista de los JOB memorizados.

P~

84

A

SOERESSRER  4: Job name 4

&

SALIDA

LISTA JOB

@—Q@

1: Job name 1
2: Job name 2
3: Job name 3

0
®
©

£

CREAJOB

CARGA JOB

Seleccionar mediante el codificador el JOB a eliminar.

Pulse el boton [BORRA JOB].

&

SALIDA

¢Cancelar el job seleccionado?

Pulse el botén del codificador o el botén [Si] para confirmar,

Pulse el botén [NO] para volver a la pantalla anterior.
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8.5 EXPORTAR LOS JOB

Entrar en la pantalla JOB.

—

\” LISTA JOB C_}

\” LISTA JOB

CANCELA
JOB

CANCELA SALIDA
1: Job name 1

14/ 2: Job name 2
3: Job name 3

JOB

B 1:Jobname 1
B 2: Jobname 2

©i?' Lb name 3
°b name 4

SOBRESCRER  4: Job name 4
[%]

CREAJOB CARGA JOB

<

EXPORTAR

Pulse el boton [MENU].
Seleccione mediante el codificador el JOB a exportar.
Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.

Si desea seleccionar/deseleccionar todos los JOB pulse el botén [SELECCIONA TODO] /
[DESELECCIONA TODO].

@ USB o> ZI—»@

LISTA JOB _®

IMP. SOBR.

rPowobd=

&
Exportacién ok

SALIDA
1: Job name 1

2: Job name 2

3: Job name 3
4: Job name 4

IMP. NO SOBR.

Introducir una llave USB en el puerto correspondiente
Pulse el boton [EXPORTAR] para exportar los archivos a la llave USB.

Si la exportacion se realiza correctamente aparece el mensaje “Exportacion ok”.
Pulse el boton [OK].

® N O

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el botén [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

85



006.0001.2510
26/03/2026 RO

ESPANOL WELD THE WORLD

8.6 IMPORTAR LOS JOB

Entrar en la pantalla JOB.

@ USB o> ZI—»@

” LISTA JOB

CANCELA SALIDA

1: Job name 1 302

2: Job name 2 =3
)
A[ 3: Job name 3 cta
@

JOB

O 4 Job name 4

5%

CARGA JOB EXPORTAR

1. Pulse el boton [MENU].
2. Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.

LISTA JOB

B 1:Jobname 1
B 2: Job name 2

B 3:Jobname 3
B 4:Jobname 4

3. Pulse el botdn [Imp. sobr.] para importar los archivos desde la llave USB.

& EETEEM Si jos archivos presentes en la llave USB ocupan la misma posicion que los del
equipo (ver el numero antes del nombre), estos ultimos seran sobrescritos por los de la llave.

. —
Esta operacion puede C
eliminar los job existentes. SALIDA

iProceder?

4. Pulse el boton [SI].

Pulsando el botéon [NO] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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8.7 ANADIR LOS JOB

Entrar en la pantalla JOB.

@ USB o> ZI—»@

” LISTA JOB

CANCELA SALIDA

1: Job name 1 302

2: Job name 2 =3

)

A[ 3: Job name 3 GEO
@

LISTA JOB

JOB

B 1:Jobname1
B 2:Jobname 2

B 3: Jobname 3
B 4: Jobname 4

O 4 Job name 4

5%

CARGA JOB EXPORTAR

1. Pulse el boton [MENU].
2. Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.
3. Pulse el botdon [Imp. no sobr.] para anadir los JOB presentes en el equipo los archivos de la llave USB.

® Informacién [ os archivos presentes en la llave USB se afiadiran a los presentes en el equipo,
renumerandolos e introduciéndolos en la parte inferior de la lista.
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8.8 INTERVALO DE REGULACION DE LOS JOB

Para cada job guardado, es posible definir un intervalo de ajuste de la corriente principal, que puede ser
modificado por el usuario durante la soldadura, manteniendo activo el job que se cargd antes.

Esta funcion es util cuando se requieren ajustes minimos de corriente durante la soldadura, pero el job debe
poder utilizarse también en un trabajo posterior, sin necesidad de volver a cargarlo.

Entrar en la pantalla JOB.

—

| LISTA JOB

CANCELA

B 1:Jobname 1

\” LISTA JOB C_}

SALIDA

CANCELA

BBl |- Job name 1 £33

A/ 2: Job name 2 = 5)
3: Job name 3 ‘t
G

[ B2: Job name 2
&—) M 3:Jobname3
S5 I 4:Jobname 4
S %%
EXPORTAR °€@ ¢ IMP. NO SOBR.

SOBRESCRER  4: Job name 4

= <

CREAJOB CARGA JOB

1. Pulse el botén [MENU].
2. Seleccionar mediante el codificador el JOB deseado.

3. Pulse el botén para acceder a la pantalla de cambio.

Limite superior Limite superior
Limite inferior Limite inferior

4. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar
Estan disponibles los siguientes parametros: LIMITE SUPERIOR, LIMITE INFERIOR.
5. Pulse el botdn del codificador para habilitar la modificacion del parametro.
El fondo del parametro se resalta.
6. Gire el codificador para establecer el valor deseado.
Rango de ajuste:
LIMITE SUPERIOR: minimo (0%) - predefinido (0%) - maximo (+50%)
LIMITE INFERIOR: minimo (0%) - predefinido (0%) - maximo (-50%)
7. Pulse el botdn del codificador para confirmar la modificacion de las configuraciones.
El fondo del parametro ya no esta resaltado.
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LISTA JOB

CANCELA
JOB

Limite superior 130A 30 %

1:
Limite inferior 100A Y @ —) I 2: Job name 2
k — M 3:Jobname3

SELECC

T0DO . 4: Job name 4

%

EXPORTAR

8. Pulse el botén [ATRAS] para volver a la lista de los job.

Corriente de soldadura

wrer (000 50,0

a
PROCESO ﬁ ﬁ MENU

01s 60A 01s 1s 60A 2s

Y.oooooo |®

MODO JOB

Job2: Job name 2

006.0001.2510
26/03/2026 RO

ESPANOL

<

IMP. SOBR.

IMP. NO SOBR.

9. Cuando se carga un job con un intervalo de regulacion activo, el posible campo de configuraciones de la
corriente de soldadura se muestra graficamente en la barra deslizante situada debajo del valor numérico.
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9 GESTION DE LOS USUARIOS

El menu de usuarios permite crear perfiles de usuario para asociarlos a los operadores que utilizan el mismo
generador de corriente de soldadura. Pueden crearse distintos niveles de autorizacion para el uso del equipo,
en funcion de la cualificacién y la formacion del operador.

La identificacion de los usuarios se realiza mediante el uso de llaves NFC, que son leidas por el generador de

corriente cuando se acercan al area especifica del panel frontal identificada con el simbolo (((3»).
Las llaves NFC pueden tener forma de tarjeta, llavero, ficha u otros soportes; en este manual se utiliza el
término genérico “llave NFC”.

Il ADVERTENCIA! [-ISSut gestién correcta de las autorizaciones, debe asignarse una llave NFC
diferente a cada usuario.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50 O \/  FAVORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

® |mport/Export

¢ Limites de seguridad

PROCESO FROICIED

01s 60 A 01sm 1s 60A 2s

Y.ooooao

MODO

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

N —
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@ MENU DE SISTEMA @ CONFIGURACION —

SETTINGS Lista de alarmas serves @ Configuracion de HF SR
Fecha y Hora e Configuracién de la antorcha

. Informacion e Configuracién unidad refrigeracion
Weld log e Configuracion de pantalla

PROCESO .. PROCESO
Restablecimiento e Gas setup

Configuracion e Remote control setup
e Service LlUsuarios

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Configuracién>

Pulse el boton del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Usuarios>

7. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

oo

9.1 NIVELES DE AUTORIZACION

Los niveles de autorizacion que pueden atribuirse a los usuarios son los siguientes.

» Administrador

Es el usuario con las autorizaciones mas altas sobre las funciones del generador. Por configuraciéon
predeterminada, esta autorizado para la soldadura y para el bloqueo de las configuraciones del generador.
Puede crear nuevos usuarios y puede gestionar las autorizaciones de los usuarios ya existentes.

El usuario Administrador es Unico; no se pueden crear mas perfiles de usuario con estas caracteristicas.

» Predeterminado

Es el usuario estandar que se carga en el generador cuando no se ha creado ningun otro perfil de usuario o
cuando ningun otro usuario ha realizado el acceso. Por configuracion predeterminada, esta autorizado para la
soldadura y para el bloqueo de las configuraciones del generador.

El usuario Predeterminado uUnico; no se pueden crear mas perfiles de usuario con estas caracteristicas.

» Usuarios
Son todos los usuarios que son creados por el administrador. Por configuracién predeterminada, tienen los
permisos del usuario “Predeterminado”; ademas, se les pueden asignar permisos adicionales a través del
menu de seleccion correspondiente.
Pueden crearse dos diversos tipos de usuario:

- simple user: es el usuario estandar con permisos mas limitados;

- user admin: es un usuario autorizado para gestionar a los demas usuarios registrados en el generador

(creacién, eliminaciéon y modificacion de permisos).
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9.2 ASOCIAR UNA LLAVE NFC

El procedimiento permite asociar una llave NFC a los usuarios existentes.

@ _Informacién No es posible asociar una llave NFC al usuarios “Predeterminado”.

USUARIOS C—} _\T[_ Admin

USUARIO - USUARIO
Predeterminado

User 1 Permitir bloqueo |
O User 2 0 Tiempo de espera de sesion OFF

RestagLe-  User3 2 RESTABLE-

Tipo Admin

CER USUARIO CER USUARIO

@ @
NUEVO NUEVO
USUARIO

Rotar el codificador para seleccionar el usuario deseado.

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Rotar el codificador para seleccionar las configuraciones NFC.

Pulse el botén del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.

) —> ()
I

swmar | NFC 123ABC123456 SO
USUARIO ™ i Admin

Permitir bloqueo [ |
0 Tiempo de espera de sesion OFF

PO~

— . —

i (=
el NFC 123ABC123456 S
USUARIO ™ Admin

Permitir bloqueo [ |
0 Tiempo de espera de sesion OFF

ResTABLE-  Habilitar soldadura

ResTALe-  Habilitar soldadura

CER USUARIO CER USUARIO

@
NUEVO
USUARIO

@
NUEVO
USUARIO

5. Acercar una llave NFC no registrada al area de lectura en el generador.
Si la llave NFC es reconocida correctamente, el cédigo alfanumérico correspondiente se ve en la
pantalla.

6. Pulse el botdn del codificador para confirmar.

7. Pulse el boton [GUARDAR] para completar la operacion.

¥ TEETEN con configuraciones especificas de permisos de usuario, en caso de pérdida de la

llave NFC del administrador, puede ocurrir que el equipo quede inutilizable.
Se recomienda guardar la llave NFC del administrador en un lugar seguro, diferente del lugar donde se utiliza
el generador de corriente.
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La llave NFC asociada a un usuario permite realizar el acceso al generador de corriente con las
configuraciones definidas por el administrador para ese perfil particular.
Ademas, la llave NFC permite bloquear el generador para que otros usuarios no puedan acceder ni modificar

las configuraciones actuales.

Acceso al generador

™ —> (2)

Corriente de soldadura

20 A 50.0 v  wosros

PROCESO MENU

01s 60 A o1sm 1s 60A 2s
Y-0o00aa

MODO JOB

(s)

SETTINGS 20 A

+“—>

Corriente de soldadura

20 A

@ A User 1

SETTINGS 20 A 50_0 \/ | FAVORITOS

PROCESO MENU

01s 60 A 01sm 1s 60A 2s
L-0o00aa

MODO JOB

>

1. Acercar una llave NFC registrada al area de lectura en el generador.
2.  El nombre del usuario asociado a la llave NFC se ve en la esquina superior derecha de la pantalla.

Bloqueo del generador

) —> (2)

£ User 1
Corriente de soldadura

o (20A 20 (500 o

01s 60A 0.1s FEYY 1s 60A 2s

Y-0oo0000

8Q User 1

50 . O V FAVORITOS

@

SETTINGS 20 A

Corriente de soldadura

20 A

®oc
PROCESO 6 _ ﬁ MENU

01s 60A 0.1s FEYY 1s 60A 2s

Y.oooooo

MODO

3. Después de haber realizado el acceso, acerque nuevamente su llave NFC al area de lectura en el

generador.

4. El generador se bloquea y en la barra de notificaciones aparecen los iconos de usuario bloqueado y

bloqueo de parametros.

Para desbloquear el generador, acerque nuevamente su llave NFC a area de lectura en el generador.

¥ TOYEUEYEI Con las llaves NFC de administrador o de usuario “user admin” es posible
desbloquear la maquina después de que ha sido bloqueada por un usuario “simple user”.
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9.4 ELIMINAR UNA LLAVE NFC

Es posible eliminar el codigo de una llave NFC asociada antes a un usuario.
El procedimiento solo puede ser realizado por un usuario que haya iniciado sesion con permisos de
administrador o de user admin.

USUARIOS e»

G Admin > SALIDA
USUARIO

e NFC 123ABC123456
USUARIO

Predeterminado >

User 1 >
0 User 2 > <:|
>

RESTABLE-  User 3

Tipo Admin
Pemirboquee W
RESTABLE-

CER USUARIO

%
NUEVO
USUARIO

CER USUARIO

Rotar el codificador para seleccionar el usuario deseado.

Pulse el boton del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Rotar el codificador para seleccionar las configuraciones NFC.

Pulse el botdon del codificador para habilitar la modificacién del parametro.
El fondo del parametro se resalta.

() —> («2)
I =

ELIMINAR NFC SALIDA
USUARIO ™ i Admin

Permitir bloqueo B
0 Tiempo de espera de sesion OFF <:|

P~

i —
‘ | { Admin —

Tipo Admin

Permitir bloqueo
0 Tiempo de espera de sesion

USUARIO

ResTABLE. Habilitar soldadura
CER USUARIO

%}
NUEVO
USUARIO

Restaple- Habilitar soldadura
CERUSUARO

ATRAS

@ @
NUEVO

ARDA
USUARIO cu

5. Acercar al area de lectura en el generador la llave NFC correspondiente al cddigo registrado antes: el
cbdigo se elimina.

Si la llave NFC no corresponde al codigo registrado, la pantalla muestra un mensaje de error.

Pulse el boton del codificador para confirmar.

Pulse el botén [GUARDAR] para completar la operacion.

No
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9.5 CREAR UN NUEVO USUARIO

El procedimiento solo puede ser realizado por un usuario que haya iniciado sesion con permisos de
administrador o de user admin.

— ——

\” USUARIOS

ERGE Admin
USUARIO

Predeterminado

o4

RESTABLE-
CER USUARIO

<30

ADELANTE

1. Pulse el botén [NUEVO USUARIO].
2. Utilice el teclado en la pantalla o el codificador con botdn para introducir el nombre del usuario.
3. Utilice el teclado en la pantalla o codificador con botdn para pulsar el botén con el simbolo [GUARDAR].

Pulsando el boton [SALIDA] se sale sin guardar.

USUARIOS

ELIMINAR ~ Admin SALIDA
USUARD ——
Predeterminado

User 1

RESTABLE-

CER USUARIO

ADELANTE

El nuevo usuario aparece en la lista de los usuarios registrados en el generador.
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9.5.1 Copiar un usuario

Durante la creacién de nuevos usuarios, es posible copiar perfiles de usuarios creados antes. De este modo
se heredan todas las autorizaciones asignadas, excepto la llave NFC, que debe ser diferente para cada
usuario.

—_—

USUARIOS

ELIMINAR ~ Admin SALIDA
USUARD —m——— —™
Predeterminado

User 1

¢Copia de User 1?

RESTABLE- RESTABLE-
CER USUARIO CER USUARIO

= M (=)

ADELANTE NUEVO
USUARIO

1. Rotar el codificador para seleccionar el usuario que se desea copiar.
2. Pulse el boton [NUEVO USUARIQ]. ]
3. Aparece un mensaje de confirmacion. Pulse el botdn [Sl] para continuar.

nuevo user _\W USUARIOS C—}

ELIMINAR ~ Admin
USUARIO

SALIDA

>
Predeterminado >
>

User 1
O User 2 > ::I
RESTABLE-
CER USUARIO

= —

ATRAS

NUEVO ADELANTE
USUARIO

4. Utilice el teclado en la pantalla o el codificador con botdn para introducir el nombre del usuario.
5. Utilice el teclado en la pantalla o codificador con botén para pulsar el botén con el simbolo [GUARDAR].

El nuevo usuario aparece en la lista de los usuarios registrados en el generador.
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9.6 ELIMINAR UN USUARIO

El procedimiento solo puede ser realizado por un usuario que haya iniciado sesion con permisos de
administrador o de user admin.

@?@ USUARIOS e»

Admin SALIDA

Predeterminado

User 1
0 User 2

RESTABLE-
CER USUARIO

@
NUEVO ADELANTE
USUARIO

¢Eliminar User 2?

RESTABLE-
CER USUARIO

1. Rotar el codificador para seleccionar el usuario que se desea eliminar.
2. Pulse el boton [ELIMINAR USUARIQ]. ]
3. Aparece un mensaje de confirmacioén. Pulse el botdn [Sl] para continuar.

USUARIOS —_—

ELIMINAR ~ Admin > SALIDA

USUARID = ——n—noooooe

Predeterminado >

RESTABLE-
CER USUARIO

ATRAS

=

ADELANTE

El usuario eliminado ya no aparece en la lista de usuarios registrados en el generador.

La llave NFC asociada al usuario eliminado puede ser utilizada nuevamente por otro usuario.
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El procedimiento de restablecimiento de usuario es util cuando el generador queda bloqueado tras el acceso
y bloqueo realizado por un primer usuario; en esta condicion, todos los demas usuarios de igual nivel no

pueden acceder a la maquina.

Un usuario con permisos de administrador o de user admin puede realizar el acceso y reiniciar al usuario
actualmente autenticado: el generador pasa al estado de bloqueo con el usuario “Predeterminado”
autenticado, de modo que todos los demas usuarios con autorizacion de igual o menor nivel puedan

nuevamente acceder con su propia llave NFC.

_\W USUARIOS

&

ELIMINAR ~ Admin > SALIDA
USUARD —m——— —™ ™
Predeterminado >

Usyr 1 >
Cel o

% :
NUEVO ADELANTE
USUARIO

Pulse el boton [RESTABLECER USUARIO].

N —

USUARIOS

ELIMINAR ~ Admin
USUARIO -
Predeterminado

User 1
O User 2
RESTABLE-
CER USUARIO

=)

O

NUEVO ADELANTE
USUARIO

3. Pulse el boton [SALIDA].

—_—

\If

ELIMINAR
USUARIO

o d

¢Restablecimiento user conectado?

O

RESTABLE-
CER USUARIO

[%]
NUEVO
USUARIO

Aparece un mensaje de confirmacién. Pulse el botén [Si] para continuar.

882 Predet.

()
Corriente de soldadura
50.0v

7
20

FAVORITOS

=
£

et Dt

VSRR  20A | 60A 2s

Y.oooooo

MODO JOB

4. El display vuelve a la pantalla inicial. El generador esta bloqueado con usuario “Predeterminado”

autenticado.
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9.8 GESTION DE LAS AUTORIZACIONES USUARIO

Para cada usuario creado, es posible definir de manera diferenciada las autorizaciones de acceso al menu del
generador.

El procedimiento solo puede ser realizado por un usuario que haya iniciado sesion con permisos de
administrador o de user admin.

— ——

USUARIOS e»

ELIMINAR ~ Admin SALIDA
U frmrm-o-eo-o-e-o-«

&

ELMNAR RS 123ABC123456 SALIDA

USUARIO

Predeterminado Tipo Simple

Pemirblogeo W
ResTALe-  Habilitar soldadura

CERUSUARIO (o .
Habilitar el ment de conf. de soldadura

D@

User 1

RESTABLE-
CER USUARIO

@
NUEVO
USUARIO

Habilitar el menti de modo

Habilitar el menu general
USUARIO  Cambiar los parametros de soldadura ON

NUEVO GUARDA

1. Rotar el codificador para seleccionar el usuario deseado.
2. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.
3. Gire el codificador para seleccionar el parametro a modificar.

- Para los parametros con casilla de verificacion, pulse el botén del codificador para habilitar o deshabilitar
la configuracion.

- Para los parametros de tipo texto, pulse el botén del codificador para habilitar la modificacion del parame-
tro. El fondo del parametro se resalta. Gire el codificador para establecer el valor deseado. Pulse el botén
del codificador para confirmar la modificacién de las configuraciones. El fondo del parametro ya no esta
resaltado.

—_—

\If

eummnar ~ NFC 123ABC123456
USUARIO i, Simple
Permitir bloqueo |

Tiempo de espera de sesion 30s

=l Habilitar soldadura

CER USUARIO " ;
Habilitar el ment de conf. de soldadura

o Habilitar menu de procesos
@ Habilitar el mend de modo
Habilitar el mend general

NEO  ——,0 ——— —/ ——————
USUARIO - Cambiar los parametros de soldadura

4. Pulse el boton [GUARDAR] para confirmar.

Pulsando el botén [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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Las autorizaciones que pueden modificarse son las siguientes.

NFC

Se ve el cédigo alfanumérico de la llave NFC asociada al usuario. Para asociar una nueva llave NFC, seguir el
procedimiento descrito en la seccién 9.2.

TIPO

Esta opcion define si el usuario es de tipo “simple” o “user admin” (ver seccion 9.1).

PERMITIR BLOQUEO

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede bloquear el generador con su llave NFC.

TIEMPO DE ESPERA DE SESION

Esta opcion define un tiempo tras el cual el usuario se desconecta automaticamente en caso de inactividad y
el generador pasa al estado bloqueado con el usuario “Predeterminado” conectado.

Rango de ajuste: OFF-30s-1m-5m-10m-30 m - 1h - predefinido (OFF)

HABILITAR SOLDADURA

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede realizar la soldadura.

HABILITAR EL MENU DE CONF. DE SOLDADURA

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder y modificar el menu de configuracion soldadura.

HABILITAR MENU DE PROCESOS

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder y modificar el menu de procesos.

HABILITAR EL MENU DE MODO

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder y modificar el menu gatillo de antorcha.

HABILITAR EL MENU GENERAL

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder al menu general del generador.

CAMBIAR LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Esta opcion define si el usuario esta autorizado para cambiar los parametros de soldadura. Es posible
bloquear el cambio de todos los parametros o solo de los job.

Rango de ajuste: ON - lock all - lock job - predefinido (ON)

HABILITAR EL MENU DE JOB

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder y cambiar el menu de job.
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SELECCION DE JOB

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede seleccionar los job.

GUARDAR DISENO DE PANTALLA

Si la opcion esta habilitada, el usuario puede acceder y guardar el disefio de pantalla.

GUARDAR IDIOMA
Si la opcion esta habilitada, el usuario puede cambiar y guardar el idioma de la pantalla.
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10 RESTABLECIMIENTO

Este procedimiento es util en caso de que haya dificultad para restablecer los parametros de fabrica cuando
se han realizado demasiadas modificaciones en los parametros de soldadura.

10.1 RESTABLECE PARAMETROS

El procedimiento de restablecimiento restaura los valores de los parametros y configuraciones, excepto para
los siguientes

ajustes:
- Configuraciones del menu de sistema.
- JOB memorizados.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 500 \/  FAVORITOS sernes @ Configuracion soldadura Sl

(WSistema

@ ® |mport/Export
O%; port/Ex

e Limites de seguridad
PROCESO ﬁ

01s 60A 01s YW 1s 60A 2s

0oeeee ¥

MODO JOB

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA — @ MENU DE SISTEMA —

SETTINGS Idiomas SALIDA SETTINGS Restablece parametros SALIDA
Actualizacion FW

L Lista de alarmas
’DC
Fecha y Hora
Informacién

N —

Restablece parametros y jobs
,L Restablece pantalla

DC
Restablecimiento de fabrica

PROCESO PROCESO

Weld log
Restablecimiento

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablece parametros

7. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

oo
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8. Pulse el boton del codificador o eI boton [Si] para confirmar,

Pulsando el botén [NO] se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

10.2 RESTABLECE PARAMETROS Y JOBS

El procedimiento de restablecimiento resetea completamente los valores, parametros y memorias a los

ajustes de fabrica.

Todas las secuencias de la memoria y por lo tanto todas las configuraciones personales de soldadura se

borraran.

@ Corriente de soldadura

—e (20a 204

PROCESO

50 . 0 V FAVORITOS

01s 60A 01sm 1s 60A 25

. o000 P

MODO

Pulse el botén [MENU].

N —

Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

MENU e»

serves @ Configuracion soldadura SALIDA
LlSistema

‘ ® Import/Export
DC

¢ | imites de seguridad
PROCESO

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.
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@ MENU DE SISTEMA

SETTINGS Idiomas
Actualizacién FW

Lista de alarmas
DC

Fecha y Hora
PROCESO ..
Informacion

Weld log
LlRestablecimiento

MODO

WELD THE WORLD

&

SALIDA

(s)

SETTINGS

,DC

PROCESO

Discovery 3200T
Discovery 4000T
Discovery 5000T

MENU DE SISTEMA —_—

Restablece parametros SALIDA
Restablece parametros y jobs

Restablece pantalla

Restablecimiento de fabrica

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablece parametros y jobs

7. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

¢Restablecer todos los parametros y
cancelar los jobs?

8. Pulse el botdn del codificador o el botén [Si] para confirmar.

Pulsando el botdon [NO] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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10.3 RESTABLECE PANTALLA

El procedimiento de restablecimiento de la configuracion de la pantalla restablece la configuracién
predeterminada de la pantalla. Se restablece el idioma predeterminado (Inglés), los botones de acceso rapido
se restablecen, la configuracion de la pantalla de parametros se restablece a la predeterminada.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50.0 \/  FAvORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

‘E@ a e Import/Export
DC [ﬁ DC

e Limites de seguridad
PROCESO

| 20A B

01s 60A 0.1s s 60A 2s

D.ooooog ®

MODO

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA RS @ MENU DE SISTEMA —

SETTINGS Idiomas SALIDA seTnes @ Restablece parametros SALIDA
Actualizacién FW

Lista de alarmas
Fechay Hora
Informacion

N —

Restablece parametros y jobs

,L Restablece pantalla <:|

DC
Restablecimiento de fabrica

PROCESO PROCESO

Weld log
Restablecimiento

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablece pantalla

7. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

oo
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¢Restablecer pantalla?

8. Pulse el boton del codificador o eI boton [Si] para confirmar,

Pulsando el botén [NO] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.

10.4 RESTABLECIMIENTO DE FABRICA

El procedimiento de restablecimiento de fabrica resetea completamente los valores, parametros y memorias a
los ajustes de fabrica.

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

Solo quedan memorizadas las configuraciones relativas a: fecha, hora.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MEN U C

SETTINGS 20 A 20 A 500 \/ | FAvORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

L ‘ e |mport/Export
®0oc DC q .
K e | imites de seguridad

PROCESO PROCESO

01s 60A 0.1s FIYN 1s 60A 2s

Y.ooooao ®

MODO JOB

Pulse el botén [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

N —
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@ MENU DE SISTEMA — @ MENU DE SISTEMA

SETTINGS Idiomas SALIDA SETTINGS Restablece parametros

Actualizacién FW Restablece pardmetros y jobs
Lista de alarmas ,‘ Restablece pantalla
C C
> Fecha y Hora 2 Restablecimiento de fabrica

PROCESO ., PROCESO
Informacion

Weld log
LlRestablecimiento

MODO

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento>

5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

6. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Restablecimiento de fabrica

7. Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.

¢Volver a la configuracion de fabrica?
SALIDA

8. Pulse el botdn del codificador o el botén [Si] para confirmar.

Pulsando el botdon [NO] se vuelve a la pantalla anterior.
Pulsando el boton [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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SALIDA
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11 GESTION DE LAS ALARMAS

La funcion esta habilitada cuando no se esta soldando.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50.0 \/  FAvORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

‘E‘@ e Import/Export
s ’_I—_\_,

e Limites de seguridad

PROCESO 6 _ ﬁ PROCESO
1s 60A 01s YN 1s 60A 2s

D.gpoooo |®

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

N —

P Fecha/Hora Alarmas
@ MENU DE SISTEMA — 01103/2025 16:11:10 E022 - Alarma boost agujero de red —

) ", 15/03/2025 10:23:08 E029 - Alarma falta fase ",
semes @ |diomas 18/03/2025 12:25:25 E040 - Alarma comunicacion CAN BUS

e Actualizaciéon FW 18/03/2025 13:00:01 E099 - Alarma general
,L (W ista de alarmas

DC
Fechay Hora
PROCESO

Informacion

Weld log
Restablecimiento

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Lista de alarmas>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.

Se muestra la lista de las alarmas almacenadas.

7. Pulse la tecla [RESTABLECIMIENTO ALARMAS] si desea borrar la lista.

5.
6.

Cuando se produce una condicion de alarma, todas las funciones se desactivan, excepto:
- ventilador de refrigeracion
- grupo de refrigeracion (si esta activo)

108



Discovery 3200T 2%?0292082?;8
Discovery 4000T
Discovery 5000T

WELD THE WORLD ESPANOL

11.1 LISTA DE ALARMAS

E02: ALARMA NTC DESCONECTADA

» Indica la interrupcion de la informacion entre la NTC y el sistema de control.
» Solucion:
- ES necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion/mantenimiento.

EO04: ALARMA VOUT DESCONECTADA

» Indica que hay un cortocircuito entre las tomas de soldadura (+) y (-).
» Solucién:
- Compruebe que la antorcha de soldadura no esté apoyada sobre la pieza a soldar conectada a la masa.
- Compruebe que al encender el generador no haya un cortocircuito entre las tomas (el voltaje debe ser
mayor/igual a la Ur).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E05: ALARMA GATILLO DE ANTORCHA APRETADA

» Indica que al encender el generador se ha detectado un cortocircuito en la entrada del pulsador antorcha.
» Solucién:

- Compruebe que el pulsador antorcha no esté pulsado, bloqueado o en cortocircuito.

- Compruebe que la antorcha y el conector de la antorcha estén intactos.

- Cuando cese el problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.

E06: ALARMA DE PROCESO AUSENTE

» Se esta intentando recuperar una modalidad/proceso de soldadura que no esta presente (también a través
de la carga de Job). Se produce cuando se han importado los job de otro generador.
» Solucion:

- Modificar la modalidad/proceso de soldadura.

- Seleccione un job diferente.

- Borrar el job que no es compatible.

EO07: ALARMA DE PROGRAMA AUSENTE

» Falta la sinergia/programa de soldadura del receptor.
» Solucion:
- Cargue el programa de soldadura en el generador
- Seleccione un job diferente.
- Borrar el job que no es compatible.

E08: ALARMA PARAMETROS JOB NO RECONOCIDOS

» El Job que esta intentando cargar no esta en la memoria o le faltan parametros/funciones de visualizacion
en el generador receptor.
» Solucién:

- Seleccione un job diferente.

- Borrar el job que no es compatible.
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E09: ALARMA CORRIENTE JOB FUERA DE RANGO

» El Job que esta intentando cargar se ha memorizado con una corriente superior a la corriente maxima del
receptor.
» Solucion:

- Seleccione un job diferente.

- Borrar el job que no es compatible.

E11: ALARMA JOB CON PARAMETRO AUSENTE

» El job importado tiene parametros que no estan presentes en la maquina receptora, es decir, el job
importado se ha creado con una version de firmware anterior y no es compatible con una version posterior.
» Solucién:

- Actualizar el firmare del generador.

- Importar de nuevo el job.

E26: ALARMA CORRIENTE DE TIERRA

» Recirculacion de la corriente en circuito de tierra.
» Solucién:
- Compruebe que el circuito de soldadura no esté conectado a tierra y que la estructura metalica de la ma-
quina no esté en contacto con la pieza en proceso.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E27: ALARMA SUBTENSION DE ALIMENTACION

» Voltaje de alimentacion bajo.
» Solucién:
- Compruebe que la alimentacion de la red eléctrica no descienda por debajo de los valores minimos per-
mitidos.

E28: ALARMA SOBRETENSIONE DE ALIMENTACION

» Voltaje de alimentacion alto.
» Solucién:
- Compruebe que la alimentacion de la red eléctrica no supere los valores maximos permitidos.

E29: ALARMA FALTA FASE

» Falta de una fase.
» Solucion:
- Compruebe que las tres fases lleguen de la red eléctrica.
- Compruebe la integridad de los fusibles de linea en el cuadro de alimentacion.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervenciéon de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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E30: ALARMA SOBRECORRIENTE PRIMARIA

» Superacion del umbral de corriente al principal.
» Solucién:
- Las corrientes de soldadura estan en el limite del umbral maximo: baje los parametros de soldadura.
- Compruebe la estabilidad de la linea de alimentacion.
- Compruebe el dimensionamiento correcto de las extensiones de alimentacion.
- Compruebe si el problema solo se produce en determinados procesos de soldadura (MIG/MAG, TIG, MMA).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E31: ALARMA DE LA TARJETA DE POTENCIA

» Indica la intervencién de la proteccién térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucion:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corrien-
te.
- Compruebe que la circulacion de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.

E32: ALARMA TERMICO SECUNDARIO

» Indica la intervencién de la proteccién térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucién:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corrien-
te.
- Compruebe que la circulacion de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.

E33: ALARMA TERMICO GENERICO

» Indica la intervencion de la proteccion térmica por sobrecalentamiento del generador de corriente.
» Solucién:
- Deje el equipo encendido para refrigerar mas rapidamente las piezas sobrecalentadas. Cuando cese el
problema, se restablece el generador de corriente de forma automatica.
- Compruebe el correcto funcionamiento de los ventiladores.
- Compruebe que la potencia que requiere el proceso de soldadura en curso sea inferior a la potencia maxi-
ma declarada.
- Compruebe que el esfuerzo de funcionamiento sea conforme a la placa de datos del generador de corrien-
te.
- Compruebe que la circulacion de aire alrededor del generador de corriente sea adecuada.
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E37: ALARMA DE SOBRECORRIENTE SECUNDARIA

» Superacion del umbral | . (es decir, la corriente maxima que puede suministrar el generador).
» Solucion:
- Las corrientes de soldadura estan en el limite del umbral maximo: baje los parametros de soldadura.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervenciéon de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E40: ALARMA DE COMUNICACION CAN BUS

» Falta de comunicacion entre los dispositivos conectados en la linea CAN.
» Solucién:
- Compruebe la conexidn del mazo de cables entre el generador y el devanador
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E49: ALARMA DE PERDIDA DE DATOS

» Lectura de datos incorrectos de la memoria EEPROM
» Solucién:
- Es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion/mantenimiento.

E50: ALARMA DEL GRUPO DE REFRIGERACION

» Indica una falta de circulacion de liquido dentro del circuito de refrigeracion de la antorcha.
» Solucién:
- Compruebe que la conexién a la unidad de refrigeracion sea correcta.
- Compruebe que el interruptor «O/1» esté en posicion «I» y que se ilumine cuando se active la bomba.
- Compruebe que en la unidad de refrigeracion haya liquido de refrigeracion.
- Compruebe que la bomba haga fluir el liquido (presencia de bypass externo)
- Compruebe que el circuito de refrigeracion esté integro, en concreto los tubos de la antorcha y las conexio-
nes internas de la unidad de refrigeracion.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E58: ALARMA ALIMENTACION INTERNA

» Indica una anomalia en las alimentaciones auxiliares internas.
» Solucion:
- Apagar y encender el generador.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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E65: ALARMA ALTA CARGA INDUCTIVA

» Indica que el generador ha entrado en modalidad de proteccion debido a una carga elevada en la salida o
por configuraciones de soldadura incorrectas (solo para generadores con funciones de soldadura AC/DC). No
es posible continuar la soldadura.
» Solucion:
- Mejorar el circuito de soldadura: comprobar la calidad del recorrido de masa, reduciendo la longitud y/o
aumentando la seccion del cable.
- Disminuir la corriente de soldadura.
- Disminuir la frecuencia de inversion AC.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E81: ALARMA NIVEL MAX DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura esta interrumpido.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

E82: ALARMA NIVEL MiN DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura esta interrumpido.
» Solucion:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcion de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

E83: ALARMA NIVEL MAX DE TENSION SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura esta interrumpido.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

E84: ALARMA NIVEL MiN DE TENSION SUPERADA

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura esta interrumpido.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.
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E87: ALARMA LiMITE SUPERIOR GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR). El proceso de soldadura estéa interrumpido.
» Solucion:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E88: ALARMA NIVEL MiN DE FLUJO DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR). El proceso de soldadura esta interrumpido.
» Solucién:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencion de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

W81: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura continua.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

W82: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE CORRIENTE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura continua.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

W83: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura continua.
» Solucién:
- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

W84: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE VOLTAJE SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el ment «LIMITES DE SEGURIDAD». El
proceso de soldadura continua.
» Solucién:

- Compruebe que el parametro del limite de seguridad sea correcto en funcién de los parametros de solda-
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dura configurados.
- Compruebe que no haya problemas de soldadura relacionados con el consumible, gas utilizado, posicion
de soldadura, masa, antorcha, arrastre del hilo, funciones especiales activas.

W87: ADVERTENCIA DE LiMITE SUPERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR). El proceso de soldadura continua.
» Solucién:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

W88: ADVERTENCIA DE LiMITE INFERIOR DE GAS SUPERADO

» Alarma generada sélo si se ha activado la opcién especifica en el menu «LIMITES DE SEGURIDAD» (sélo
para maquinas equipadas con el kit GAS SENSOR). El proceso de soldadura continua.
» Solucién:
- Compruebe el caudal de gas en el sistema conectado al dispositivo.
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.

E99: ALARMA GENERAL

» Indica la falta de reconocimiento del generador.
» Solucioén:
- Compruebe la integridad de las conexiones entre el generador y los mandos a distancia (carros devanado-
res, mandos a distancia, otros dispositivos).
- Si el problema persiste: es necesaria la intervencién de personal técnico cualificado para la reparacion o
el mantenimiento.
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12 INFORMACION DEL SISTEMA

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU

SETTINGS 20 A 20 A 500 \/  FARITOS semves | @ Configuracion soldadura

(WSistema

1s 60A 0.1s s 60A 2s

00000 ®

JOB

L ‘E‘@ . * Import/Export
®c ®oc _ .
e Limites de seguridad
PROCESO 6 _ ﬁ PROCESO
0.1 | 20A B

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA — Modelo

SIN° generador
SETTINGS Idiomas SALIDA

N —

. .. Horas encendido
Actualizacion FW -
. Horas arco encendido
Lista de alarmas :
version
Fechay Hora
Pantalla (173) Ver. 1,10

Informacion
Weld log
Restablecimiento

Board 1280 (209) Ver. 1,1
Board 256 (209) Ver. 1,1

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Informacién>
5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

La pantalla muestra:
- modelo del generador
- numero de serie del generador
- numero de horas de maquina encendida
- numero de horas de arco encendido
Después de 10 segundos, la pantalla muestra:
- la lista de tarjetas con microcontrolador y su version de firmware

6. Pulse el botdn [DATA].
Se accede a la pantalla que muestra en tiempo real los datos del sistema.
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Valor instantaneo de la corriente de soldadura.

Valor instantaneo del voltaje de soldadura.

m/min

10,4

Valor instantaneo de la velocidad del hilo.

I/min

1,0

Valor del flujo de gas en litros/minuto (solo si el sensor esta presente).

Numero progresivo del cordon de soldadura desde el momento del encendido del
generador (comienza desde el 1 en cada encendido).
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Tiempo de la soldadura del cordén individual.

Potencia instantanea c}el arco de soldadura en kW.
POTENCIA INSTANTANEA: Valor medio de la potencia instantanea que viene dada por el
producto VOLTAJE por CORRIENTE muestreada cada 100 microsegundos.

Energia del arco de soldadura en kJ.

ENERGIA INSTANTANEA: Valor medio de la potencia instantanea que viene dada por el
producto VOLTAJE por CORRIENTE EN LA UNIDAD DE TIEMPO muestreada cada 100
microsegundos.

Valor de la corriente del motor de arrastre de hilo.

Mide la corriente absorbida por el motor de arrastre de hilo durante la soldadura.
Valores excesivos significan problemas de arrastre (cable atascado, funda sucia, tubo
portacorriente desgastado u obstruido, etc.)

Co

20,0

Temperatura del disipador de potencia en el generador.

(&)

Co

20,0

Temperatura del agua del grupo de refrigeracion.

Pulsando el boton <:| [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén 6 [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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13 WELD LOG

La pantalla muestra los datos de soldadura de las ultimas 500 soldaduras realizadas.
Se pueden exportar los datos en formato de archivo CSV en una llave USB.

13.1 VISUALIZACION WELD LOG

@ Corriente de soldadura

e (20A° 20 (500 o

H—\_ﬂ,f@

@ MENU (—

serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

® Import/Export
DC ..

e Limites de seguridad
PROCESO

01s 60A 0.1s FYY 1s 60A 2s

Y.ooooan ®

MODO JOB

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA 1= [—
. yymmmaa hhmmss i : kJ

Ragiey Idiomas —  SALDA

2025- o
Actualizacién FW Oaqs 095824

. Lista de alarmas 2025-
DC 09:58:10

Fecha y Hora 04-13

N —

PROCESO

Informacion 2025-
04-13

09:57:50
d

Restablecimiento 2025-

Oitg 09515

EXPORTAR

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Weld log>
5. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

La pantalla muestra:
- numero progresivo del cordén de soldadura desde el momento del encendido del generador (comienza
desde el 1 en cada encendido)
- fecha (dia/mes/afo)
hora (hora/minutos/segundos) inicio soldadura
duracion de la soldadura en segundos (corddn unico)
corriente media de soldadura (cordon realizado)
voltaje medio de soldadura (cordon realizado)
velocidad hilo media
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- numero del job (si esta cargado)
- energia instantanea del arco en kJ

Si los LIMITES DE SEGURIDAD, estan activos, cuando se produce una condicién de alarma/aviso, la casilla
correspondiente al parametro controlado cambia de color:
- superacion del limite del valor de alarma establecido (casilla roja + simbolo! para limite inferior o simbolo
T para limite superior)
- Superacion del limite de advertencia establecido (casilla amarilla + simbolo! para limite inferior o simbolo
T para limite superior)
= © & i (=
N. yymmmaa hhmmss s : kJ
EESESSSSS—S— SALIDA

2025-

04-13 09:58:24 24

2025-

oitg 095810

09:57:50

09:57:15
EXPORTAR

Mo ¢ O k(= Mo ¢ 3 O I (=

yymmmaa hhmmss s yymmmaa hhmmss s m/min N.

SALIDA SALIDA

2025- . 2025- .
ooty 095824 24 ! = ! o1y 095824 24

2005 o 2005 o
Oity 095810 3. . - . Oty 095810

2025 oo 2005 oo
04ty 095TS0 . | - . 04ty 095750

2025- o 2025~ =
a3 095715 | I - i a3 095715

1. Introducir una llave USB en el puerto correspondiente.
2. Pulse el boton [EXPORTAR].
3. Pulse el botdn [csv].

Pulsando el botén <:| [ATRAS] se vuelve a la pantalla anterior.

Pulsando el botén 8 [SALIDA] se vuelve a la pantalla principal.
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Los datos se guardan en formato .CSV, que se puede importar, por ejemplo, a través de Excel.

WELD THE WORLD

A | B C G H J L
1 |Type :weldlogs
2 |Date: 2021/04/01 12:49:43
3 |Machine : 257
4 |NumsSer: 180027
5 |Seam Date Start Arctime Current Voltage Speed Power Energy Gas Job Alarm
6 s A v m/min W ki 1/min
7 6 16/03/2021 10:01:49 5,6 100 20,1 2,3 1435 8 0 0 0
8 5 16/03/2021 10:00:40 10,2 104 16,2 2,3 1499 15,2 0 0 0
9 4 16/03/2021 09:57:49 5,6 110 15,2 24 895 5 0 0 0
10 3 16/03/2021 09:52:22 3,4 133 15,8 2,3 887 3 0 0 0
1 2 16/03/2021 09:27:07 6,8 116 17 2,3 1627 11,1 0 0 0
12 | 1 16/03/2021 09:25:56 22,8 114 15,7 2,3 1616 36,8 0 0 0
13 | 3 15/03/2021 14:44:55 1,6 110 21,1 2,2 1430 2,3 0 0 0
14| 2 15/03/2021 14:43:58 1.4 114 18,1 21 1560 2,2 0 0 0
15 | 1 15/03/2021 14:43:01 4,2 113 16,4 2,2 1571 6,6 0 0 0
16 | 2 15/03/2021 14:29:50 5,8 113 15,3 2,2 1539 89 0 0 0
17 | 1 15/03/2021 14:24:43 4,2 107 16,6 23 1434 6 0 [i} 0
18 | 3 15/03/2021 14:13:52 1,2 99 22,7 2,1 1407 1,7 1] 0 0
19 | 2 15/03/2021 14:13:00 2 104 20,7 2,3 1386 2,8 0 0 0
20 | 1 15/03/2021 14:11:14 3,2 100 21,7 a11,7 1311 4,2 0 i} 0
21 | 4 15/03/2021 13:52:07 2,6 107 138 2,2 1492 3,9 0 0 0
22 | 3 15/03/2021 13:50:49 3 113 16,7 2,3 1438 4,3 0 0 0
23 | 2 15/03/2021 13:49:49 3,4 107 18 2,3 1443 4,9 0 0 0
24 1 15/03/2021 13:48:04 5,8 106 18,2 2,3 1330 8,1 0 0 0
25 2 15/03/2021 13:35:37 4,6 117 14,8 2,3 1400 6,4 0 0 0
26 1 15/03/2021 13:07:38 5,8 111 16,2 2,3 1332 7.7 0 0 0
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14 SERVICE

El menu service se utiliza para activar funciones adicionales; la contrasefia no se proporciona al usuario
final, ya que la activacion de estas funciones esta reservada al personal técnico cualificado y habilitado por el
fabricante para las operaciones de mantenimiento y resoluciéon de problemas del equipo.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50.0 \/  FAvORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

* Import/Export
’DC DC

e Limites de seguridad

PROCESO PROCESO

01s 60A 01s 1s 60A 2s

. OOOO0 @

MODO

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA C—} @ SERVICE C—}

SETTINGS Lista de alarmas SALIDA EuSCN| O0gin SALIDA
Fechay Hora

N —

e Validacion
Informacion
’DC
Weld log

Restablecimiento

PROCESO PROCESO

e Configuracion
(lService

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Service>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Login>

7. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

oo
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8. Gire el codificador para seleccionar el nimero en el teclado.
9. Pulse el botén del codificador para confirmar la seleccion.
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® Informacion E| panel es de tipo pantalla tactil, se pueden realizar ajustes tanto utilizando los botones

mecanicos como tocando los iconos que aparecen en la pantalla.

10. Pulse el boton [ENTER] para confirmar la contrasena.
11. Pulse el boton [SALIDA] para salir de la pantalla.
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15 VALIDACION

Esta seccion se utiliza para realizar pruebas de verificacion de acuerdo con la normativa. Consulte el manual
especifico para conocer los procedimientos operativos.
A continuacién se muestra el procedimiento a seguir para acceder al menu VALIDACION.

@ Corriente de soldadura ﬁ @ MENU C

SETTINGS 20 A 20 A 50.0 \/  FAvORITOS serves @ Configuracion soldadura SALIDA

(WSistema

L * Import/Export
®c ®oc _ .
e Limites de seguridad
PROCESO PROCESO

01s 60A 01sm 1s 60A 2s

. OOO0O000

MODO

Pulse el boton [MENU].

Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Sistema>

3. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

@ MENU DE SISTEMA C—} @ SERVICE C—}

SETTINGS Lista de alarmas SALDA seTTnes @ Login SALDA
Fechay Hora

Informacion

Weld log
Restablecimiento

N —

alidacion

PROCESO PROCESO

e Configuracion
(lService

MODO

4. Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Service>

Pulse el botén del codificador o el boton [ADELANTE] para confirmar.
Gire el codificador para seleccionar las configuraciones deseadas.
Seleccione la siguiente ruta: Validacion>

7. Pulse el botdn del codificador o el botén [ADELANTE] para confirmar.

oo
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Estan disponibles las siguientes opciones:
- Corriente y tension de soldadura
- Voltaje de vacio
- Validacién Proceso

SERVICE

E S BCorriente y tension de soldadura >

e Tension de vacio (U0) >

‘ e Validacién proceso >
,DC

PROCESO

@ Informacion Consulte el manual especifico para los procedimientos operativos de validacion.
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16 DATOS TECNICOS

Residuos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)

Compatibilidad electromagnética (EMC)

Directivas aplicadas Bajo voltaje (LVD)

Restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas (RoHS)

Disefio ecoldgico de productos relacionados con la energia (Eco Design)
Normativas de fabricacion EN 60974-1; EN 60974-5; EN 60974-10 Clase A

’E Equipo conforme a las directivas europeas vigentes

Equipo conforme a las directivas del Reino Unido vigentes

Marcados de conformidad Equipo idéneo para un uso en entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica

E Equipo conforme a la directiva RAEE

v,

reus Equipo conforme a la directiva RoHS
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16.1 DiIScoVERY 3200T
Voltaje de alimentacion 3 x 400 Va.c. + 15% 50/60 Hz
Proteccion de red 20 Aretrasada
Zmax TBD
Dimensiones (L x H x P) 293 mm x 466 mm x 722 mm
Peso 35,2 kg
Clase de aislamiento H
Grado de proteccion IP23S
Refrigeracion AF: Refrigeracion por aire forzado (con ventilador)
Maxima presion de gas 0,5 MPa (5 bar)
Modalidad de soldadura MMA TIG MIG
D D =
Caracteristica estatica Caracteristica Caracteristica Caracteristica
descendente descendente plana
Rango de regulacion de corriente 10A-20,4V 3A-10,1V 10A-14,5V
y voltaje 320A-32,8V 320A-228V 320A-30,0V
. . 40 % (40 °C) - - -

g::';:;‘;fode soldadura - Voltaje 60 % (40 °C) 320A-32.8V 320A-22.8V 320 A-30,0 V

100 % (40 °C) 260A-30,4V 260A-204V 260A-27,0V

Potencia maxima absorbida

40 % (40 °C)

60 % (40 °C) 12,9 kVA - 12,2 kW 9,4 kVA - 8,8 kW 12,0 kVA - 11,2 kW

100 % (40 °C) 9,8 kVA - 9,2 kW 7,0 kVA - 6,4 kW 8,7 kVA - 8,2 kW

40 % (40 °C) - - -

Corriente maxima absorbida 60 % (40 °C) 18,7A 13,7A 17,3A
100 % (40 °C) 14,2A 10,2A 12,6A
40 % (40 °C) - - -
Corriente real absorbida 60 % (40 °C) 14,5A 10,6A 13,4A
100 % (40 °C) 14,2A 10,2A 12,6A
Voltaje de pico HF (Up) 9,1 kV
Tension de vacio (U0) 66,0 V
Voltaje de vacio reducido (Ur) 6,6V
Eficiencia (320 A- 32,8 V):
Eficiencia de la fuente de energia — — 85 % -
Consumo energético en condiciones de ausencia de carga (U1 =400 Va.c.):
TBD

Materias primas criticas

Segun la informacién proporcionada por nuestros proveedores, este producto no contiene
materias primas criticas en cantidades superiores a 1 g por componente.
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16.2 DiscoVvERY 4000T
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Voltaje de alimentacién

3 x 400 Va.c. £ 15% 50/60 Hz

Proteccion de red 32 Aretrasada

Zmax TBD
Dimensiones (L x H x P) 293 mm x 466 mm x 722 mm
Peso 35,5 kg

Clase de aislamiento H

Grado de proteccion IP23S

Refrigeracion

AF: Refrigeracion por aire forzado (con ventilador)

Maxima presioén de gas

0,5 MPa (5 bar)

Modalidad de soldadura MMA TIG MIG
o AY AY -
Caracteristica estatica Caracteristica Caracteristica Caracteristica
descendente descendente plana
Rango de regulacion de corriente 10A-204V 5A-10,2V 10A-145V
y voltaje 400A-36,0V 400A-26,0V 400A-34,0V
. . 40 % (40 °C) - - -
Corrlentg de soldadura - Voltaje 60 % (40 °C) N N )
de trabajo
100 % (40 °C) 400A-36,0V 400A-26,0V 400A-34,0V

Potencia maxima absorbida

40 % (40 °C)

60 % (40 °C)

100 % (40 °C)

17,3 kVA - 16,5 kW

12,9 kVA - 12,4 kW

16,5 kVA - 15,7 kW

Corriente maxima absorbida

40 % (40 °C)

60 % (40 °C)

Eficiencia de la fuente de energia

100 % (40 °C) 25,0A 18,6A 23,9A
40 % (40 °C) - - -
Corriente real absorbida 60 % (40 °C) - - -
100 % (40 °C) 25,0A 18,6A 23,9A
Voltaje de pico HF (Up) 9,1 kV
Tension de vacio (U0) 66,0 V
Voltaje de vacio reducido (Ur) 6,6V
Eficiencia (400 A - 36,0 V):
86 %

Consumo energético en condiciones de ausencia de carga (U1 =400 Va.c.):

TBD

Materias primas criticas

Segun la informacion proporcionada por nuestros proveedores, este producto no contiene
materias primas criticas en cantidades superiores a 1 g por componente.
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16.3 DiscoVERY 5000T
Voltaje de alimentacién 3 x400 Va.c. £ 15% 50/60 Hz
Proteccion de red 32 Aretrasada
Zmax TBD
Dimensiones (L x H x P) 293 mm x 466 mm x 722 mm
Peso 35,5 kg
Clase de aislamiento
Grado de proteccion IP23S
Refrigeracion AF: Refrigeracion por aire forzado (con ventilador)
Maxima presioén de gas 0,5 MPa (5 bar)
Modalidad de soldadura MMA TIG MIG
D D =
Caracteristica estatica Caracteristica Caracteristica Caracteristica
descendente descendente plana

Rango de regulacion de corriente 10A-204V 3A-10,1V 10A-145V
y voltaje 500A-40,0V 500A-30,0V 500A-39,0V

. . 40 % (40 °C) 500A-40,0V 500A-30,0V 500A-39,0V
g:::;e;‘;fode soldadura - Voltaje 60 % (40 °C) 450A- 38,0V 450A- 28,0V 450A- 365V

100 % (40 °C) 400A-36,0V 400A-26,0V 400A-34,0V

Potencia maxima absorbida

40 % (40 °C)

24,5 kVA - 23,1 kW

18,8 kVA - 17,8 kW

23,8 kVA - 22,6 kW

60 % (40 °C)

20,7 kVA - 19,7 kW

15,7 kVA - 15,0 kW

20,0 kVA - 19,0 kW

100 % (40 °C)

17,3 kVA - 16,5 kW

12,9 kVA - 12,4 kW

16,5 kVA - 15,7 kW

40 % (40 °C) 35,4A 27,2A 34,4A
Corriente maxima absorbida 60 % (40 °C) 29,9A 22,7A 28,9A
100 % (40 °C) 25,0A 18,6A 23,9A
40 % (40 °C) 22,4A 17,2A 21,8A
Corriente real absorbida 60 % (40 °C) 23,2A 17,6A 22 4A
100 % (40 °C) 25,0A 18,6A 23,9A
Voltaje de pico HF (Up) 9,1 kV
Tension de vacio (U0) 66,0 V
Voltaje de vacio reducido (Ur) 6,6V
Eficiencia (500 A - 40,0 V):
86 %

Eficiencia de la fuente de energia

Consumo energético en condiciones de ausencia de carga (U1 =400 Va.c.):

TBD

Materias primas criticas

Segun la informacion proporcionada por nuestros proveedores, este producto no contiene
materias primas criticas en cantidades superiores a 1 g por componente.
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16.4 DIBUJOS ACOTADOS

Discovery 3200T - Discovery 4000T - Discovery 5000T
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