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CERTIFICATE OF COMPLIANCE
ACCORDING TO EMC 2014 /30 / EU & LVD 2014/ 35/ EU

APPLICANT NAME: WELDKOR
APPLICANT ADDRESS: AVDA. BEIRAMAR 171 — 36208 VIGO (PONTEVEDRA) — ESPANA SPAIN
BRAND NAME: WK

PRODUCT DESCRIPTION: INVERTER DC TIG WELDER

MODELS: TWK 200 TWK 200 PULSE TWK 200 AC/DC PULSE
TWK 250 TWK 250 PULSE TWK 320 AC/DC PULSE
TWK 280 MV AC/DC  TWK 320 PULSE TWK 400 AC/DC PULSE

iECMG

ISSUED BY: ECMG — ELECTRONIC TECHNICAL TESTING CORP. et

TEST REPORT NUMBER(S): SHA-1808-11912-CE(a)-Al / SHA-1808-11912-LVD(a)-Al

DATE OF TESTING: JANUARY 11™ 2016 TO JANUARY 14™ 2016 / DECEMBER 22"°, 2015 TO
DECEMBER 25™ 2015

THIS IS TO CERTIFY THAT THE PRODUCT IDENTIFIED ABOVE IS IN COMPLIANCE WITH THE
ESSENTIAL REQUIREMENTS OF THE FOLLOWING STANDARS:

EN 60974-10:2014 + A1:2015

Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements.

(Classification of ISM equipment — According to EN 60974-10:2014+A1:2015 and
CISPR 11: 2009+ A1:2010 clause 4.1 and 4.2, the EUT belongs to Group2 Class A)

EN 60974-1: 2012

Arc welding equipment Partl: Welding Power sources

ISSUED DATE: SEPTEMBER 1°7, 2020

This is the result of test that were carried out from the submitted product sample(s) in
conformity with the specification of the respective standards. The certificate holder has the
right to affix the CE-mark on the inspected product only when the product is completely
complying with the required standards. /
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1. Seguridad

Sefal Advertencia
' Alto peligro Posibles dafios graves si se ignora esta sefial.
[ ]
Peligro Posibles dafios graves si se ignora esta sefial..
m Atencién Posibles dafios graves si se ignora esta sefial.
Pel No tocar partes electrificadas, una descarga podria causarle la
eligro
muerte o graves quemaduras.
Cuando se su eldaen esp acios cerrados,t ener esp ecial
:;:4/’9 Peligro cuidado en la ventilacion, asegurandose de respirar aire limpio
o en todo momento..
Conectara Asegurarse de quel acu biertadel a maquina est a bi en
tierra conectada a tierra.

\%( Cuidado

No utilizar la maquina con la cubierta retirada.
No aproximar las manos, el pelo o la ropa a elementos moviles

como ventiladores...

ey

DT

Cuidado

Las proyecciones del a so ldadura, | a esco ria ol as pi ezas
calientes pueden generar un incendio si se ponen en contacto
con materiales combustibles. Asegurese de que los cables de
la maquina se encuentran en buen estado y no se calientan en
exceso.

No su elde depési tos o co ntenedores que pue dan co ntener

restos de combustible, podrian explotar.

E Cuidado

La temperatura de los elementos internos supera la normal, el

interruptor térmico actuara automaticamente.
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2. Resumen

mlLa serie de maquinas TWK incorpora el médulo IGBT de alimentacion. Puede variar
la frecuencia de trabajo, sustituyendo al enorme transformador de f recuencia de

otras maquinas. De este modo, la serie se caracteriza por su pequefio tamafio y peso,
su poco consumo Y el bajo nivel de ruido.

m Gran rendimiento al soldar

La serie TWK presenta un gran rendimiento: la salida de intensidad constante
provoca un arco de soldadura estable, | a respuesta dinamica y rapida reduce la
influencia de la variacion de la longitud del arco en la intensidad de salida.

Las maquinas de esta serie incorporan sistemas automaticos de seguridad que
la pr otegen de so brecalentamiento, d e elevados voltajes, c orrientes de masiado
grandes...Cuando los sistemas de seguridad actuan, se corta la salida de corriente y
se enciende una luz indicativa en el panel frontal de la maquina. La autoproteccién
de la maquina evita dafios mayores y ayuda a alargar su vida util.

La serie TWK presenta un g ran abanico d e utilidades ya que, debidoas u
pequeno tamanfo, es apta para realizar servicios in situ.

Un alto ciclo de trabajo a 40°C, en torno al 40%, p ermite trabajar de manera
practicamente continuada.

m Estructura rigida y estable

Los paneles frontal y trasero estan fabricados en plastico de ingenieria, el cual

presenta resistenciaa lacalory al a corrosion, posi bilitando t rabajar i ncluso e n

entornos adversos.
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3. Esquema eléctrico general
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4. Parametros
Modelo TWK 180S TWK 180 TWK 200 TWK 220 TWK 250
Voltaje de entrada | 1~220/230 | 1~220/230/2 | 1~220/230/2 | 1~220/230/240+1 1~220/230/240£10
V) /240£10% 40+£10% 40£10% 0% %
Frecuencia(HZ) 50/60 50/ 60 50/60 50/60 50/60
Potencia de 3.8 3.1 55 4.5 7.0 5.0 7.2 6.1 8.8
entrada(KW) TIG TIG | MMA | TIG | MMA TIG MMA TIG MMA
Voltaje en
74 63 63 63 70
vacio(V)
Rango de
10~180 10~180 10~200 10~220 10~250
intensidad (A)
Ciclo de 40% 180A 40% 180A 35% 200A 30% 220A 40% 250A
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trabajo(40°C 100%
100% 100A 100% 100A 100% 100A 100% 160A
10min) 115A
Post flow(S) 0~7 0~7 0~7 0~7 0~7
Intensidad en 29 22 36 33 46 35 50
- 40 TIG | 55 MMA
entrada (A) TIG TIG | MMA | TIG | MMA TIG MMA
Rendimiento (%) 85% 85% 85% 85% 85%
Factor de potencia 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75
Nivel de
1P23 1P23 IP23 1P23 IP23
protecciéon
Nivel de
H H H H H
aislamiento
410%146x278
Dimensiones(mm) 450x190%350
Peso neto (kg) 5.0 5.5 5.5 5.7 10

5. Instalacion

La serie T WK incorpora u n si stema de co mpensacion enl a fuente de
alimentacion que permite que la maquina trabaje con una alimentacion que produzca,
como minimo, un 85% de la potencia indicada. De esta forma, puede compensar un
15% de falta de potencia en la fuente de alimentacion.

Si se utiliza un cable de soldadura muy largo, este debe ser de mayor grosor,
para reducir la resistencia del mismo y minimizar la caida de potencial, asegurando
asi que la diferencia de potencial que genera la maquina se da entre el electrodo y la
pieza, sin pérdidas notables en el cable.

1. Asegurese de que los huecos de ventilacidn permiten la circulacion del aire
de r efrigeracion. E s importante q ue ni ngun obj eto bl oquee | a ventilacion de | a
maquina para evitar el sobrecalentamiento de la misma.

2. Realice una buena conexion con la fuente de gas de proteccién. La fuente de

gas debera incluir, ademas de la botella, un regulador de presiéon y un limitador de
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cuadal. La co nexion de la botella con |a tuberia de g as debe sujetarse con una
abrazadera o un elemento similar, que evite que se suelte o que haya pérdidas.

3. Conecte la carcasa de la maquina a la toma de tierra, el cable de toma de
tierra debe de tener, como minimo, una seccion de 6mm?2. Una de las formas de
realizar esta conexion es conectar el tornillo de toma de tierra de la carcasa a la toma
de tierra de la fuente. El otro método es conectar a tierra la fuente y la carcasa de
manera independiente. Se pueden utilizar los dos métodos simultdneamente, lo cual
aumentaria aun mas la seguridad.

4. Conecte la antorcha correctamente, como se muestra en la imagen. Modo
TIG: ajuste la conexidn integrada de gas y corriente en la toma correspondiente, tal y
como se muestraenla figura 1. Parala co nexion en m odo MMAW, s eguir el
esquema de la figura 2

Gas flow regulation

Distributor box

Power supply cable 4

i

1 Argon gas

o C

O Q Work piece
I L
X hﬁl
 E— ¥

(Figura 1)
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Distributor box
Power supply cable

O G) Work piece

=

¥

(Figura 2)

5. Sila fuente de alimentacion se encuentra inclinada, evite que se caiga.

6. Conecte el enchufe rapido del cable de tierra al polo positivo de la maquina y
apriételo en el sentido de las agujas del reloj. Utilice la pinza de “masa” para conectar
la pieza at ierra. C onecte el cable del porta el ectrodos al pol o neg ativode | a
maquina.

7. Conecte el cable de alimentacién con su conexién c orrespondiente de |a
maquina, teniendo en cuenta el voltaje de cada una de las conexiones. Asegurese de
que el voltaje no se desvia del indicado mas de lo permitido. Con esta conexiéon se

finaliza la instalaciéon y ya se puede comenzar a soldar.

iPeligro!

Todas las conexiones se deben realizar solamente cuando la fuente
A de al imentacion se e ncuentre a pagada. La se cuencia c orrecta parala
conexiéon de los componentes comienza con la pinza de la masa y el porta

electrodos, se conectan y se revisan las conexiones. Por ultimo se conecta

la fuente de alimentacion.
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6. Modo de empleo

Modo de empleo TIG:

1. Encienda el interruptor ON-OFF. Se encienden las luces y los ventillades

2. Abra la valvula del gas y ajuste el flujo.

3. La electrovalvula se abrira tras pulsar el botén de la antorcha y se escuchara
la desc arga el éctrica de | a chispa de alta frecuencia, el gas ya estara fluyendo
cuando esta chispa inicie el arco. Cuando inicie el arco por primera vez, mantenga el
interruptor pulsado durante un rato para que el aire que se encuentra en la turberia
salga al exterior, y cuando se establezca el arco ya se esté emitiendo gas. Al terminar
un c ordon, el g as continuara s aliendo durante un os segundos ( post-gas) par a
proteger la soldadura mientras esta se enfria.

4. Seleccione la intensidad adecuada teniendo en cuenta el grosor de la pieza a
soldar y las especificaciones técnicas exigidas.

5. Mantenga elelectrodode 2 a4 mmde lapieza a so ldar, presione el
interruptor de la antorcha, la d escarga d e alta frecuencia iniciara el arco entre el
electrodo y la pieza. En cuanto se establece el arco, desaparece la chispa de alta

frecuencia y se inicia la soldadura.
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(1) Luzindicadora de encendido: se ilumina cuando la maquina se encuentra
encendida.

(2) Luzde alarma: estaluz se ilumina cuando la maquina entra e n modo
alarma o modo error.

(3) 2T/AT/MMA: selector de modo (2T/4T/MMA).

(4) Ruedade regulacion de corriente: con el la se ajustalaintensidad de
soldadura.

(5) Rueda de regulacion post-gas: para ajustar el tiempo del post-gas.

(6) Salida positiva: Se conecta con el electrodo en modo MMA'y con la tierra
en modo TIG..

(7) Conexién a tierra: se conecta con la pinza de tierra.

(8) Conexioén de interruptor antorcha: en él se enchufa el cable del interruptor
de la antorcha.

(9) Conexién del porta electrodos: para conectar la antorcha en TIG.

(10) Sujecion de cable: sujeta el cable principal.

(11) Interruptor On/off: enciende y apaga la fuente de alimentacion.

(12) Entrada de gas: conexion de entrada de gas.

(13) Ventilador: refrigera la maquina.

(14) Rueda de regulacién de flanco de b ajada: ajusta el tiempo de duracion
del flanco de bajada.

(15) Pantalla digital para mostrar intensidad.

Modo de empleo MMA:

1. Encienda la maquina, el ventilador comenzara a trabajar.

2. Seleccione el modo MMA.

3. Seleccione | a i ntensidad ad ecuada p ara | a so Idadura a r ealizar, t eniendo e n

cuenta el grosor de la pieza y el resto de caracteristicas técnicas de la misma..
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7. Anotaciones sobre modo de empleo.

7.1 Entorno

(1) La soldadura debe realizarse en ambientes relativamente secos, la humedad
no debe se rs uperioral 90%. Lat empera ambiente debe e ncontrarse ent er
-10°C~40°C.

(2) Evite utilizar la maquina bajo |a accion directa del sol o bajo la lluvia. No
permita que la maquina se moje por la lluvia u otra fuente de liquidos.

(3) Evite soldar en | ugares con mucho p olvo o ena mbientes con ag entes
COrrosivos.

(4) Evite soldar utilizando gas en ambientes con mucho flujo de aire.

7.2 Seguridad

La serie TIG incorpora un sistema de seguridad contra sobrecalentamiento, altos
voltajes y altas intensidades. La maquina se apag ara cuando se so brepasen | os
valores seguros, y se reiniciara cuando vuelvan a niveles asumibles, si bien esto no
dafa la maquina, si sucede demasiadas veces terminara por tener efectos negativos
sobre la misma. Para evitarlo se deben tener en cuenta las siguientes cuestiones:

(1) Asegurar una buena ventilacion:

En este tipo de maquinas compactas, la intensidad circulante es tan grande que
la ventilacién natural no es suficiente, por este motivo se incorpora un ventilador que
ayude a refrigerar la maquina. El operario debe asegurar una buena ventilacion, los
objetos adyacentes a la maquina deben situarse al menos a 0.3 metros de la misma.
Teniendo esto en cuenta se obtendra un mayor rendimiento de la maquina y se
prolongara su vida util.

(2) Evitar sobrecargas:

El op erario d ebe tener en cuenta |l aintensidad maximay el tiempo de uso
indicado segun el ciclo de trabajo correspondiente para evitar sobrecargas. De esta
forma se prolongara la vida de la maquina y se evitaran posibles fallos.

El v oltaje de al imentacion de | a maquinano debe exceder los maximos

indicados, de hacerlo, se podria dafar irreparablemente la maquina.




ESPANOL

(3)Todas las maquinas tienen una toma de tierra en su parte posterior.
Conéctela antes de utilizar la maquina, la seccién del cable utilizado debe ser mayor
de 6mm?2. Con esto se evitan posibles accidente como descargas de electricidad
estatica en la carcasa.

(4)Si se trabaja por encima del ciclo de trabajo, la maquina puede detenerse en
cualquier momento, e ntrando en modo error e i luminando la luz de al arma. Esto
sucede por el sobrecalentamiento de los componentes internos de la maquina, de
modo que para poder reiniciar el trabajo, se deben dejar enfriar hasta temperaturas
de funcionamiento. Para acelerar el proceso de e nfriamiento, se debe mantener |la
maquina conecta a la red el éctrica para que funcione el ventilador y favorezca la

refrigeracion.

8.Posibles problemas en el proceso de

soldeo:

1. Puntos negros en la soldadura
---Esto significa que la soldadura se esta oxidando debido a una proteccién no
efectiva. Debe comprobar:

1) Que la valvula de la botella de gas se encuentra abierta y que tiene suficiente
presion. Por lo general, cuando la presion interior de la botella baja de 0.5 Mpa, se
debe sustituir por una botella llena.

2) Queel flujod eairees suficiente. El flujode g as se p uede aj ustar
dependiendo de la intensidad utilizada, si el flujo es demasiado bajo, no cubrira por
completo la soldadura, dejando partes desprotegidas.

3) Que la calidad del aire es suficientemente buena, una mala calidad se debe a
impurezas en el gas. Estas impurezas pueden ser debidas a malas conexiones en
las tuberias o0 a que el gas ya se encuentra contaminado en el interior de la botella.

4) Que el flujo de aire no afecta al gas de proteccion. Demasiado aire puede




ESPANOL

desviar el chorro de gas, diluyéndolo, de modo que no protege la soldadura.
2. Dificultades para iniciar y mantener el arco.
1) Asegurese de que el tungsteno se encuentra en 6ptimas condiciones.
2) Antes de soldar se debe afilar el extremo del tungsteno, de no hacerlo se
produciran inestabilidades en el arco.
3. Laintensidad de salida no alcanza los valores ajustados.
El voltaje de alimentaciéon es menor al nominal, de modo que la corriente de salida
también se queda por debajo de la ajustada en cada momento.
4. La corriente no se mantiene estable durante el proceso de soldeo
1) Se puede deber a la variacion de voltaje de alimentacién
2) Puede deberse a la influencia de otras maquinas sobre la red eléctrica..
5. Abundantes proyecciones cuando se usa MMA
1) Demasiada intensidad y electrodo demasiado delgado.
2) Invierta las polaridades de los componentes, por norma general se conecta

el electrodo al polo positivo y la pieza al negativo

9. Mantenimiento

(1) L as siguientes operaciones r equieren que el op erario t enga un
conocimiento eléctricoa decuadoy co mprendal as medidas de

seguridad a tener en cuenta. Debe asegurarse de que siempre que abra
la carcasa de la maquina, esta se encuentre desconectadade lared

eléctrica.

(2) Cuando la maquina se encuentra en marcha, no acerque las manos, el pelo o
alguna herramienta alas partes méviles (como el v entilador) p ara ev itar dafos
personales y materiales

(3) Soplar periédicamente la maquina con aire seco a presion para eliminar el

polvo que se pudiera depositar en su interior. La presion debe ser moderada para no
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dafar los componentes internos de la maquina. En condiciones normales la maquina
do deberia acumular grandes cantidades de polvo, esta es una medida preventiva.

(4) Evitar el contacto de la maquina con agua o co n vapores de agua. Si se
llegase a pr oducir, s e deb e se cary realizar t odas las medidas oportunas para
certificar que la maquina se encuentra en condiciones normales de funcionamiento.
Solo cuando todo indique que no hay dafios se puede volver a poner en marcha.

(5) Inspeccionar p eriédicamente | os cables de | a maquina, si se det ectan
desperfectos, estos se deben arreglar o se debe sustituir el cable.

(6) Si la maquina va a permanecer durante un largo periodo sin ser utilizada, se

debe guardar en su caja y se debe almacenar en un lugar seco.

10. Diagndstico y servicio

Las siguientes operaciones requieren q ue el op erariot enga un
conocimiento eléctricoa decuadoy co mprendal as medidas de
seguridad a tener en cuenta. Debe asegurarse de que siempre que abra
la carcasa de la maquina, esta se encuentre desconectadade lared

eléctrica..

Fallos comunes:

Sintoma Solucién

o ) 1. Asegurese de que el interruptor de encendido esta en
Luz indicadora de encendido: Apagada

Ventilador: Apagado
No hay corriente de soldadura

posicién de encendido.
2.C ompruebe qu eel c abledea limentaciones ta
conectado a la red eléctrica.

El ventilador funciona. 1. Reviset odas | as c onxionesene |interiordel a
Eli ndicadordea larmaper manece | maquina, es pecialmente | as que s e relacionan con el
apagado. control de la antorcha.

No hay descarga de alta frecuencia para | 2. Se puede deber a un fallo en los circuitos, detecte el
iniciar arco. error y pdngase en contacto con su proveedor..

Se inicia el arco al tocar con el electrodo.
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Indicador de alarma
apagado.

La descarga de alta frecuencia funciona.

permanece

No hay corriente de soldadura.

1. Cable de la antorcha roto. Puede que no se haya
conectado la pieza atierrao que el cable de tierra se
encuentre dafiado.

2. Lastomas de s alida paraantorcha ytierrade |la
maquinas e enc uentran malc onectadasc onl os
componentes internos de la maquina.

Indicador de alarma apagado.

No f unciona el i nicio de arco por alta
frecuencia.

c ontactoen tre

Iniciode ar  co por

electrodo y pieza funciona.

1. Fallo en la conexidon entre el devanado principal del

transformador de inicio de arco y el panel de potencia.

2. Fallo en el cable que conecta el interruptor con el

panel de potencia.

3. Algun componente del circuito de inicio de arco de alta
frecuencia se encuentra dafado, se debe reemplazar.

Indicador de alarma encendido
No hay salida de corriente.

1. Se puede deber a una sobrecarga puntual s ufrida.

Reinicie lam aquina yes tade beriaf uncionar
correctamente.
2 . Se puede deberdeb idoa pr oteccion por

sobrecalentamiento, en este caso se debe mantener la
maquina encendida para que funcione el ventilador, en
cuestion de minutos deberia volver a la normalidad. Si el
indicador de alarma no se enciende, puede deberse a un
problema en la placa PCB.

Indicador de encendido parpadea
Indicador de alarma apagado
No hay corriente de soldadura.

1. Exceso o defecto de voltaje en la alimentacion.
Revise el voltaje de alimentacion.

2. Al encender la maquina hay corriente de soldadura
pero el termistor bolquea la fuente de alimentacion.

yde beriaf uncionar

Espereu nosm inutos

correctamente.

La intensidad es inestable o no se logra
ajustar con su controlador.

Puede deberse a un potenciometro estropeado, en este
caso s e deber eemplazar. P uede d eberse am alas
internas de la

conexiones, r evise las conexiones

maquina.













