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1. Seguridad

1.1 Leyenda

A% \ Los simbolos anteriores indican peligro.

jAviso! Componentes en movimiento, componentes eléctricos y térmicos pueden causar dafios en su
cuerpo o en el de otras personas.

La soldadura es una operacion segura siempre que se tomen las medidas de seguridad adecuadas

1.2 Precauciones

Los siguientes simbolos y explicaciones pretenden evitar dafios en su cuerpo o en el de terceros
durante la operacion de soldeo. Cuando vea estos simbolos, por favor recuerde tener precaucion.

Solo el personal cualificado podra instalar, mantener y/o reparar el equipo de soldadura siguiendo las
instrucciones de este manual.

Tras apagar la maquina, por favor examinela de acuerdo con el cap.5 puesto que puede existir
tension residual debido a la existencia de condensadores.

e
A } UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDEN PROVOCAR LA MUERTE

El contacto con partes eléctricas puede causar descargas mortales o quemaduras severas. El
electrodo y la masa estan electrificados cuando la maquina de soldar esta encendida. La
alimentacién eléctrica y los circuitos internos también estan electrificados cuando la maquina esta
encendida. En soldadura MIG/MAG, el hilo, arrastre, alimentador de hilo, y todas las partes metalicas
que tocan el hilo de soldadura, pueden estar electrificadas. Una instalacion defectuosa o una mala
puesta a tierra puede ser mortal.

Nunca toque partes eléctricas. Utilizar guantes y vestuario apropiado, seco y sin deteriorar para
mantener un correcto aislamiento.

Asegurese de instalar la maquina de forma correcta y que la masa y la pieza hacen un buen contacto
eléctrico.

El electrodo y la masa estan electrificados cuando la maquina de soldar esta encendida. No toque
estos elementos electrificados con la superficie de su piel o con ropa mojada. Utilice guantes secos y
sin agujeros para aislar sus manos.

En soldadura semiautomatica o automatica, el hilo, el arrastre de hilo, el cabezal o la antorcha de
soldadura semiautomatica se encuentran electrificados Aislese eléctricamente utilizando aislantes
secos. Asegurese de que el aislamiento es suficiente para cubrir la totalidad del area de contacto
entre usted y los elementos electrificados.
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Tenga especial cuidado cuando use el equipo en espacios pequefios de caidas y zonas humedas.

Asegurese de que la masa y la pieza hacen un buen contacto eléctrico. La conexién debe situarse lo
mas proxima posible al area a soldar.

Mantenga el hilo, la sujecion de la pieza, el cable de soldadura y la maquina de soldar en buenas
condiciones de uso. Por su seguridad, reemplace los aislantes dafiados. Nunca sumerja el hilo en
agua para enfriarlo.

Nunca toque simultaneamente partes electrificadas de dos maquinas diferentes porque la diferencia
de tension entre ambas puede causar electrocucion.

Cuando trabaje sobre el nivel del suelo, utilice cinturén de seguridad para evitar una posible caida y
una posible electrocucion.

EL HUMO Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud. Evite respirar estos humos y
gases.

Mientras se encuentre soldando, mantenga su cabeza alejada del humo. Utilice la ventilacion
adecuada y/o extraccion de humos en el arco para evitar respirar el humo y los gases. Cuando
trabaje con electrodos que requieran ventilacién especial (estos pueden generar humos altamente
téxicos) mantenga la exposicion lo mas baja posible, por debajo del TLV, utilizando extraccion local o
ventilacion. En lugares cerrados o, en ocasiones, en lugares abiertos, se puede necesitar un
respirador. Otras medidas de precaucion pueden ser necesarias al soldar acero galvanizado.

No suelde cerca de vapores de hidrocarburos clorados provenientes de operaciones de
desengrasado, limpiado o pulverizado. Los gases de proteccion utilizados en la soldadura la arco
pueden desplazar el aire ambiente y danar la salud del operario o incluso causarle la muerte. Utilice
siempre ventilacion suficiente, especialmente en areas cerradas, para asegurar que el aire que se
respira es seguro.

Lea y entienda el manual de instrucciones del fabricante de este equipo y los consumibles utilizados,
incluyendo la hoja de material de seguridad (MSDS) y vigile las practicas de seguridad de sus
empleados.

A = //'// ﬁ LOS RAYOS DEL ARCO PUEDEN QUEMAR

Utilice un protector con el filtro adecuado para proteger los ojos de chispas y de los rayos del arco
cuando se esta soldando u observando un arco de soldadura. La proteccion de la cabeza y los ojos
debe cumplir las exigencias del estandar ANSI Z87.l. Utilice ropa adecuada, hecha a base de
materiales ignifugos, para la proteccion de su piel y la de sus ayudantes de los rayos del arco.

Proteja otro personal cercano con ropa adecuada y adviértales para que no miren el arco ni se
expongan a los rayos del mismo.
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i} % m AUTOPROTECCION

Mantenga las carcasas y cubiertas de seguridad del equipo en buen estado. Mantenga las manos, el
pelo y la ropa lejos de ventiladores, engranajes u otros elementos moviles en el encendido, manejo o
reparacion de la maquina.

No ponga las manos cerca del ventilador del motor. No intente anular el regulador o la polea tensora
presionando las barras de control del acelerador mientras el motor esta en marcha.

I/ .
NO ANADIR combustible si el motor se encuentra encendido o cerca de un

arco de soldadura. Apague el motor y espera a que se enfrie antes de repostar
para evitar la combustién de vapores o salpicaduras debido al contacto del combustible con
elementos de la maquina calientes. No derramar combustible sobre la maquina cuando se realiza el
repostaje. Si se derrama combustible, limpielo y espere a que se eliminen los vapores antes de
encender el motor.

N
L

LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA pueden causar fuego o explosiones

No caliente, corte o suelde tanques, botellas o contenedores hasta que se haya asegurado que no
hay restos de materiales inflamables o gases toxicos. Podrian causar una explosién a pesar de haber
sido supuestamente limpiados.

En los lugares en los que se necesitan gases comprimidos para la realizacion del trabajo, se deben
tener precauciones especiales para evitar situaciones peligrosas. Utilice el estandar ANSI Z59.1 y la
informacidn de uso del equipo con el que se esta trabajando.

Cuando no se encuentre soldando, asegurese de que ninguna parte del electrodo se encuentra en
contacto con la pieza a soldar o con el suelo. Un contacto accidental puede provocar
sobrecalentamiento y riesgo de incendio.

Ventile estructuras huecas o contenedores antes de calentarlos, cortarlos o soldarlos, podrian
explotar.

Lleve vestimenta de proteccibn como guantes de cuero, ropa gruesa, calzado alto y proteccién en la
cabeza para protegerse de las proyecciones de la soldadura. Utilice proteccién para las orejas
cuando suelde en lugares cerrados. Utilice gafas de proteccion con proteccion lateral siempre que se
encuentre en un area de soldadura.

Conecte el cable de masa lo mas cercano al area de trabajo posible. Los cables de masa conectados
a la estructura de la edificacion u otras localizaciones lejos del area de soldadura aumentan las
posibilidades de que la corriente de soldadura circule por circuitos alternativos. Esto puede crear
situaciones de riesgo de incendio o sobrecalentamiento de elementos conductores.
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Utilice unicamente bombonas de gas comprimido que contengan el gas de proteccidon correcto para
el proceso utilizado y que funcionen adecuadamente los reguladores disefiados para el gas y la
presion utilizados. Todas las mangueras, accesorios, etc. deben ser adecuados para la aplicacion y
mantenerse en buenas condiciones.

Mantenga siempre las bombonas en una posicién vertical firmemente encadenados a un tren de
rodaje o soporte fijo.

Las bombonas deben estar ubicadas:

* Lejos de zonas donde puedan ser golpeados o puedan sufrir dafios.
= A una distancia segura de las operaciones de soldadura o corte por arco y cualquier otra
fuente de calor, chispas o llamas.

Nunca permita que el electrodo, el portaelectrodos o cualquier otra parte eléctricamente "caliente"
toque la bombona de gas.

Mantenga la cabeza y la cara alejadas de la salida de la valvula de la bombona cuando abra la
valvula de la bombona.

Las tapas de proteccion de la valvula siempre deben estar colocadas y apretadas a mano, excepto
cuando la bombona esté en uso.

1.3 Los campos eléctricos y magnéticos

La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor causa campos eléctricos y
magnéticos localizados (EMF). Los posibles efectos adversos de los EMF estan en discusion en la
actualidad. Hasta el momento, no hay evidencias materiales que muestren que los EMF puedan
tener efectos negativos en la salud. Sin embargo, la investigacion sobre el efecto de EMF todavia
esta en curso. Antes de cualquier conclusion, debemos minimizar la exposicién a EMF.

Para minimizar el EMF, debemos utilizar los siguientes procedimientos:

= Asegurelos con cinta cuando sea posible.

= Todos los cables deben colocarse alejados del operador.

= Nunca enrolle el cable de alimentacién alrededor de su cuerpo.

= Asegurese de que la maquina de soldar y el cable de alimentacién estén lo mas lejos posible
del operador.

= Conecte el cable de trabajo a la pieza lo mas cerca posible del area a soldar.

Las personas con marcapasos deben estar lejos del area de soldadura.
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2. RESUMEN

2.1 Breve introduccion

El equipo de soldadura TWK 200 PULSE adopta la ultima tecnologia de modulacion por amplitud de
pulsos (PWM) vy transistor bipolar de puerta aislada (IGBT), que puede cambiar la frecuencia de
trabajo a frecuencia media para reemplazar el tradicional transformador de frecuencia de elevado
peso por un transformador de frecuencia media. Por lo tanto, se caracteriza por ser portatil, de
tamano pequefio, peso ligero, bajo consumo, etc.

Todos los parametros del TWK 200 PULSE en el panel frontal se pueden ajustar de manera
continua, como la corriente de arranque, la corriente del arco, la corriente de soldadura, la corriente
de base, tiempo de ciclo, el tiempo de pendiente ascendente, el tiempo de pendiente descendente, el
pre-gas y el post-gas, frecuencia de pulso, arranque en caliente, fuerza del arco y longitud del arco,
etc. Al soldar, se necesita alta frecuencia y alta tension para que el arco se encienda y se asegure el
encendido del arco.

Caracteristicas del equipo de soldadura TWK 200 PULSE:

= TIG DC Pulsado y MMA, adopta IGBT y tecnologia avanzada PWM

= MCU de alto rendimiento, control digital, pantalla digital MCU.

» Posibilidad de preconfigurar todos los parametros

= HF / Lift TIG, corriente descendente y ascendente, post-gas, frecuencia de pulso

= Proteccion inteligente: sobretension, baja tension, sobrecorriente, sobrecalentamiento.

1. Para MMA, la conexién de polaridad se puede elegir de acuerdo con diferentes electrodos,
consulte el apartado 3.5

2. Para CC TIG, se usa normalmente DCEP (pieza de trabajo conectada a polaridad positiva,
mientras que antorcha conectada a polaridad negativa).

3. TIG DC Pulsado tiene las siguientes caracteristicas:

= (Calentamiento por pulsos. ElI metal fundido se enfria rapidamente, lo que puede
producir grietas en los materiales con sensibilidad térmica.

= |a pieza de trabajo recibe poco calor. La energia del arco esta enfocada. Es adecuado
para soldadura de lamina fina y superfina.

= Controle exactamente la entrada de calor y el tamafio del bafio de fusion. La
profundidad de penetracion es uniforme. Es adecuado para soldar por un lado y formar
por ambos lados y todas las posiciones de soldadura;

= El arco de alta frecuencia puede mejorar el rendimiento mecanico de la junta.

= El arco de alta frecuencia es adecuado para una alta velocidad de soldadura para
mejorar la productividad

El equipo de soldadura TWK 200 PULSE es adecuado para todas las posiciones con placas de acero
inoxidable, acero al carbono, acero de aleacién, titanio, magnesio, cobre, etc., y también se aplica a
la instalacion de tuberias, reparacion de moldes, petroquimica, arquitectura, decoracion, reparacion
de automoviles, bicicleta, artesania y fabricacion.
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MMA — Soldadura de arco de metal manual
PWM — Modulacién por amplitud de pulsos
IGBT — Transistor bipolar puerta de aislamiento

TIG — Soldadura de tungsteno a gas inerte

2.2 Principios de funcionamiento

El principio de funcionamiento de los equipos de soldadura TWK 200 PULSE se muestra en la
siguiente figura.

Three-phases DC AC Medium AC Medium DC DC
—AC____| Rectify > Inverter »  frequency » frequency » Halldevice —»
380V,50HZ transformer rectify

A

Current positive-
feedback control

<

Las fases monofasicas de trabajo CA 220V (50 Hz) se rectifican en DC (aproximadamente 312V),
posteriormente se convierten a CA de frecuencia media (aproximadamente 40KHz) mediante el
dispositivo inversor (IGBT), después de reducir el voltaje mediante el transformador medio (el
transformador principal) y rectificar mediante un rectificador de frecuencia media (diodo de
recuperacion rapida), y se emite mediante un filtro de inductancia. El circuito adopta la tecnologia de
control de retroalimentacién actual para asegurar la salida de corriente de manera estable. Mientras
tanto, el parametro de la corriente de soldadura se puede ajustar de forma continua para cumplir con
los requisitos de soldadura.

2.3 Caracteristica voltamperio

El equipo de soldadura TWK 200 PULSE tiene una excelente caracteristica voltamperio, cuya grafica
se muestra en la siguiente figura. La relacion entre la tension de carga nominal convencional U, y la
corriente de soldadura convencional |, es la siguiente:

Cuando 1,<600A, U,=10+0.041,(V); Cuando l,>600A,U,=34(V).

U, (WA o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the

67 Working conventional loading
\\ point voltage and welding current

34

T

0 600 L (A)
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3. Instalacion y Ajuste

3.1 Parametros

Parametros

TWK 200 PULSE

Corriente de entrada

220V, 50/60Hz

TIG MMA

Alimentacion (A) 34 43
Potencia de entrada (KW) 4.9 6.2
Factor de potencia 0.75
Rango corriente de soldadura (A) 5~200
Voltaje maximo(V) 89
Subida/Caida de la corriente (S) 0~10
Flujo Pre/Post (S) 0~2/0~10
Frecuencia (HZ) 0.5~200
Rango de amplitud de pulsos (%) 5~95
Eficiencia 285%

35% 200A
Tiempo de ciclo (40°C, 10 minutos), ver 3.2 60% 155A

100% 120A

Clase de proteccién P23
Clase de aislamiento H
Dimensiones de la Maguina (L=xWxH) (mm) 400=145x235
Peso (Kg) 7.0

Nota: Los parametros arriba indicados estan sujetos a cambios con las mejoras del equipo.

3.2 Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento

La letra "X" significa ciclo de trabajo, que se
define como la proporciéon del tiempo que una
maquina puede trabajar continuamente dentro de
un tiempo determinado (10 minutos). El ciclo de
trabajo nominal significa la proporcién del tiempo
que una maquina puede trabajar continuamente
dentro de 10 minutos cuando emite la corriente de
soldadura nominal.

La relacidon entre el tiempo de ciclo “X” y la
corriente de salida “I” se muestra en la figura de la
derecha.

Si el equipo de soldadura esta sobrecalentado, la

100%

B60%

35%

The relation of the welding cument
and duty cycle for TIG 200 DC PULSE

unidad de proteccion contra sobrecalentamiento IGBT en el interior emitirda una instruccién para
reducir la corriente de soldadura de salida, y se iluminara la luz de sobrecalentamiento en el panel
frontal. En este momento, la maquina debe pararse durante 15 minutos para enfriar. Cuando vuelva a
operar la maquina, la corriente de salida de soldadura o el ciclo de trabajo deben reducirse.
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3.3 Transporte y colocacion
Tenga especial cuidado al mover el equipo de soldadura y nunca lo incline.

También se puede mover usando el mango en la parte superior del equipo de soldadura. Cuando la
maquina llega al destino, debe ser fijada para evitar deslizamientos.

Cuando se utiliza una carretilla elevadora, la longitud del brazo debe ser suficiente como para llegar
al exterior y garantizar una elevacion segura.

El movimiento puede resultar en un peligro potencial, por lo tanto, asegurese de que la maquina esté
en una posicidn segura antes de encenderla.

3.4 Entrada de alimentacion
La fuente de alimentacién de los equipos de soldadura TWK 200 PULSE se conecta a 220 V

Cuando la tensién de la fuente de alimentacién supera la tensién de trabajo segura, se activara el
sistema de seguridad contra sobre y baja tension, la luz de alarma se encendera, y simultaneamente,
se cortara la salida de corriente.

Si el voltaje de la fuente de alimentaciébn va mas alla del rango de voltaje de trabajo seguro de
manera continua, se acortara la vida util del equipo de soldadura. Para evitarlo pueden tomarse las
siguientes medidas:

= Cambiar la red de entrada de la fuente de alimentacion. Por ejemplo, conecte el equipo de
soldadura con la tension de alimentacion estable del distribuidor.

= |nducir las maquinas utilizando alimentacién eléctrica al mismo tiempo.

= Coloque el dispositivo de estabilizacion de voltaje en la parte frontal de la entrada del cable de
alimentacion

3.5 Polaridad (MMA)

Elegir la conexiéon de DCEN o DCEP de acuerdo con los diferentes electrodos. Por favor, consulte el
manual del electrodo.

DC NEHATIVE CONNECTTON

DC POSITIVE CONNECTTON
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3.6 Montaje del equipo (TIG)

Pressure regulator
N:H: S
Power
IL 1L
12907
DC POSITIVE CONNECTTON

= La pieza de trabajo esta conectada al electrodo positivo de la maquina de soldar, y la
antorcha de soldadura esta conectada al electrodo negativo, que se denomina CONEXION
POSITIVA DE CC; De lo contrario, se denomina CONEXION NEGATIVA DC. Generalmente
se opera en CONEXION POSITIVA DE CC en modo de soldadura TIG.

= El cable de control del interruptor de la antorcha consta de 2 cables, el pedal de control de 3
cables y la toma de mando tiene 12 conductores.

= Piezas consumibles para la antorcha TIG, como electrodo de tungsteno, punta, boquilla de
gas, protector de electrodo (corto / largo): Consultenos por correo o por teléfono segun las
referencias de los accesorios.

» Cuando los equipos de soldadura de la serie TWK 200 PULSE funcionan con el método de
encendido de alta frecuencia, la chispa de encendido puede causar interferencias en el
equipo cerca de la maquina de soldar. Asegurese de tomar precauciones de seguridad
especiales o0 medidas de proteccion.
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4. Utilizacion

4.1 Disposicion del panel

Conector de gas de proteccion: Esta conectado al tubo de entrada de gas de la antorcha.
Salida negativa: La salida de polaridad negativa del equipo de soldadura.

Toma Aero: Esta conectada al cable de control del interruptor de la antorcha.

Salida positiva: La salida de polaridad positiva del soldador.

Entrada de fuente de alimentacion: Para conectar la fuente de alimentacion.

Interruptor de la fuente de alimentaciéon: "ON", el equipo de soldadura se enciende,
mientras que con "OFF", el equipo de soldadura se apaga.

7. Entrada de gas de proteccidon conjunta: Para conectar un extremo de la manguera de gas
mientras que el otro extremo esta conectado a la bombona de gas argén.

I

4.2 Panel de control

Function selecting key 2T/4T mode selecting key
O)
/—— Welding current
and other parameter displa
I.FI'HF 2141 A O os P play

HO'I'S'I'AI'I' O V O o %
ARC FOIC! ﬂ ? O Hz

Alarm

indicator

I —0 i
JIILO '
Froquency e iy
Choose rameter
A | Current
O O
\— parameter select

and adjust key




Descripcion general

El panel de control es especialmente intuitivo. Ademas, todos los parametros necesarios para el
trabajo diario pueden facilmente:

— seleccionarse con las teclas
— modificarse con el potencidmetro de ajuste
— visualizarse en la pantalla durante el proceso de soldadura

La siguiente figura muestra una descripcion general de las configuraciones principales necesarias
para el trabajo diario. Encontrara una descripcién detallada de estas configuraciones en la siguiente
seccion.

A) Modo TIG

Meodo en 2 tiempos Modo en 4 tiempos

2T 4T

B) Seleccion y ajuste de parametros

Presione el potencibmetro para seleccionar el parametro. Cuando el indicador de parametro se
ilumine, entonces dicho parametro seleccionado puede modificarse en el propio potencidmetro de
ajuste.
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Tpr Tiempo pre - flujo gas
Unidad S
Rango 0-2

Configuracién de fabrica

Is Corriente de encendido (so6lo con 4T)
Unidad A
Rango 5 — 100% corriente principal lw

Configuracion de fabrica

Tup  Tiempo ascendente
Unidad S
Rango 0-10

Configuracién de fabrica

Iw Corriente de soldadura
Unidad A

TWK 200 PULSE 5-200

Ib Corriente de base
Unidad A
TWK 200 PULSE 5-200

ilmportante! Sélo se puede seleccionar cuando se ha presionado el botén “pulso”

Dcy Duracion del pulso versus corriente base
Unidad %
Rango 5-95
Configuracion de fabrica

ilmportante! Sélo se puede seleccionar cuando se ha presionado el botén “pulso”
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Fp Frecuencia de pulso
Unidad Hz
Rango 0.5-200
Configuracién de fabrica

ilmportante! Sélo se puede seleccionar cuando se ha presionado el botén “pulso”.

Tdown Tiempo descendente
Unidad S
Rango 0-10

Configuracion de fabrica

Ic Crater corriente del arco (so6lo con 4T)
Unidad S
Rango 5 - 100% de la corriente principal Iw

Configuracion de fabrica

Tpo Tiempo post - flujo gas
Unidad S
Rango 0-10

Configuracioén de fabrica
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C) Electrodo (MMA) parametro de soldadura

Parametros Rango
Arc force 0-10
Hot start 0-10

D) Indicador de alarma

I T Encendido si el equipo de soldadura se sobrecalienta

E) Corriente de soldadura y otros parametros

Antes de comenzar a soldar indique el voltaje de circuito abierto cuando presione la sonda durante 3s
y la pantalla muestre el valor preestablecido de Tpr, Is, Tup, Iw, Dcy, Iw, Fp, Ib, Tdown, Ic, Tpo.
Después del inicio de la soldadura, la pantalla muestra el valor actual de la corriente de soldadura.

El panel de control indica qué posicion se ha alcanzado en el proceso de soldadura al iluminar la luz.

NOTA: Unicamente Iw o la corriente de soldadura MMA se pueden ajustar durante el proceso de
soldadura.

4.3 Soldadura por arco (Argon)
4.3.1 Soldadura TIG (operacion 4T)

La corriente de arranque y la corriente de crater pueden ser preestablecidas. Esta funcién puede
compensar el posible crater que aparece al principio y al final de la soldadura. Por lo tanto, 4T es
adecuado para la soldadura de placas de espesor medio.

I (A

Repress down the

Welding current (peak switch

current) setting value A | | | | |

Base current setting value
Start current

Loosen the
switch

Crater

Press and hold the welding T oosen the switch
gun switch o
\l 1 Striking success i
Ll
0 tl © 3 t4 5 t6 7 ¢ (s)




0: Mantenga presionado el interruptor de la pistola, la valvula de gas electromagnético esta
encendida. El gas protector comienza a fluir.

0~t1: Tiempo de pre flujo, rango de ajuste del tiempo de pre flujo: 0 ~ 2S
t1: Ajuste corriente de encendido 5~200A

t2: Sulete el interruptor de la pistola, la corriente de salida asciende desde la corriente de
arranque; Si la funcion de pulso de salida esta activada, la corriente de salida es pulsada.

t2~1t3: La corriente de salida asciende hasta el valor actual de ajuste; rango de ajuste de
tiempo de pendiente ascendente 0 ~ 10S;

t3~t4: Proceso de soldadura. Durante este periodo, el interruptor de la pistola no se

presiona.
Nota: Si la funcion de pulso de salida esta activada, la corriente de salida es pulsada. Si la
funcion de pulso de salida esta desactivada, la corriente de salida es la corriente de soldadura

(Iw).
t4: Presione el interruptor de la pistola hacia abajo, la corriente de salida desciende hasta la
corriente del crater; Si la funcion de pulso de salida esta activada, la corriente de pendiente

descendente es pulsada.

td~t5: El tiempo de pendiente descendente, el ajuste del rango de tiempo de pendiente
descendente: 0 ~ 10S

t5~16: Rango de ajuste de la corriente de crater: 5 ~ 200 A
t6: Suelte el interruptor de la pistola, detenga el arco y mantenga el flujo de argon.

t6~t7: El tiempo de post-gas es ajustable y comienza una vez se ha soltado el interruptor:
0~10S

t7: La valvula electromagnética esta cerrada y deja de fluir el argén. El trabajo de soldadura
ha finalizado.

4.3.2 Soldadura TIG (operacién 2T)

1Ay d

Loosen the welding

Welding current (peak gun switch

current) setting value

Base current setting value A |. -|.|-|.|-
)f/ﬂj Striking success Stop arc
* e h/

>
0 tl 2 13 t4 t5 t ()

Press and hold the welding
gun switch
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= 0: Mantenga presionado el interruptor de la pistola, la valvula de gas electromagnético esta
encendida. El gas protector comienza a fluir.

= 0~t1: Tiempo de pre-gas, rango de ajuste del tiempo de pre-gas: 0 ~ 2S.

= t1~1t2: La corriente de salida asciende hasta la corriente de ajuste desde la corriente minima
(5A); si la funcion de pulso de salida esta activada, la corriente de pendiente ascendente es
pulsada.

= {2~1t3: Durante todo el proceso de soldadura, el interruptor de la pistola se presiona y
mantiene sin soltar.
Nota: Si la funcion de pulso de salida esta activada, la corriente de salida es pulsada. Si la

funcion de pulso de salida esta desactivada, la corriente de salida es corriente CC.

= {3: Suelte el interruptor de la pistola, la corriente de salida desciende; si la funcién de pulso de
salida esta activada, la corriente de pendiente descendente es pulsada.

» t3~t4: La corriente de salida desciende hasta la corriente minima (5A), hasta que se corta el
arco; rango de ajuste del tiempo de pendiente descendente: 0 ~ 10S.

= t4~t5: Tiempo de post-gas, rango de ajuste del tiempo de post-gas: 0 ~ 10S.

» t5: La valvula electromagnética esta cerrada y deja de fluir el argén. El trabajo de soldadura
ha finalizado.

Funcién de proteccion de cortocircuito:

1. TIG /DC/LIFT: si el electrodo de tungsteno toca la pieza durante la soldadura, la corriente
bajara a 5A, esto protegera el electrodo y aumentara su durabilidad.

2. TIG /HF: si el tungsteno toca la pieza durante la soldadura, la corriente bajara a 0 durante 1s.
De esta forma se protege el electrodo de tungsteno, prolongado su vida util y evitando que se
rompa.

3. MMA: si el electrodo toca la pieza durante dos segundos o mas, la maquina bajara la
intensidad a 0 para proteger el electrodo.

Funcién para evitar que se rompa el arco: en TIG, evita que se rompa el arco de modo
efectivo, ademas, si este se rompiera, el HF lo volveria a generar automaticamente.

A tener en cuenta:

= Comprobar el estado de las conexiones de la maquina con el resto de componentes antes de
iniciar la soldadura. Las malas conexiones pueden provocar chispas, escapes de gas, mal
funcionamiento de los componentes u otros efectos no deseados.

= Comprobar si hay gas en la botella de gas mediante el interruptor de prueba de la valvula
situado en el frontal de la maquina.
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* No deje la antorcha apuntando hacia su cuerpo. Cuando se inicie el arco con el inicio de HF,
la chispa de alta frecuencia puede interferir en otros aparatos cercanos.

= El caudal de gas es dependiente del trabajo a realizar. Ajuste este caudal con el tornillo de
ajuste que se encuentra en la entrada de gas o en el medidor de presion de la botella.

4.4 Parametros

4.4.1 Forma de las juntas TIG/MMA

e

1. Union Tope

4.4.2 Calidades

2. Union Cornisa

3. Unién a solape

Relacién entre el color del area de soldado y la proteccién del acero:

4. UnibnenT

Color Dorado/Plateado Azul Rojo/Gris Gris Negro
Proteccion Optima Mejor Buena Mala Peor
La relacién entre el color del area de soldado y la proteccion de la aleaciéon Tl
. Polvo
Color Zinc Nararya/ Azl Caesious blanco
Amarillo Morado i e
oxido titanio
Proteccion Optima Mejor Buena Mala Peor
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4.4.3 Equivalencia parametros TIG

Relacion entre la boquilla del gas y el diametro del electrodo

Diametro de la boquilla de gas/mm Diametro del electrodo /mm
6.4 05
8 1.0
9.5 16024
1.1 3.2
Nota: los parametros indicados arriba provienen de “Welding Dictionary” Pag. 142,
Volumen 1 de la 22 edicion.

Rango de corriente Conexion positiva DC
de Soldadura/A Diametro boquilla gas/mm Flujo gas/L-min-!
10~100 4~95 4~5
101~150 4~95 4~7
151200 613 68
201—300 8~13 8~9

Diametro Electrodo i
Diametro Electrodo/mm Angulo (°) Corriente/A
tungsteno /mm
1.0 0.125 12 2~15
1.0 0.25 20 5~-30
1.6 0.5 25 8--50
16 0.8 30 10~70
24 0.8 35 12~~90
24 1.1 45 15~150
32 1.1 60 20~-200
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TIG Acero Inoxidable

. Didmetro Cable de . Corriente de | Velocidad de
Ancho pieza Flujo gas
) Junta electrodo soldadura, ) soldadura soldado
trabajo/mm » argoén L-min”’ .
tungsteno/mm | diametro/mm (DCEP) cm-min'
0.8 Junta plana 1.0 1.6 5 20~50 66
1.0 Junta plana 1.6 1.6 5 50~80 56
15 Junta plana 16 16 7 65105 30
1.5 Unién angular 1.6 1.6 7 75~125 25
24 Junta plana 16 24 7 85~125 30
24 Unién angular 1.6 24 7 95~135 25
32 Junta plana 16 24 7 100~135 30
3.2 Unién angular 1.6 24 7 115~145 25
48 Junta plana 24 32 8 150225 25
438 Unién angular 32 32 9 175~2350 20
Fuente: "Welding Dictionary” Pag.150, Volumen 1 de la 22 edicion
Parametros de soldadura para Acero Templado (DCEP)
Diametro Diametro Diametro Diametro cable Flujo Ratio
Corriente de Tension
tubo electrodo boquilla soldadura Argén soldadura
soldadura/A arco/V
@/mm tungsteno/mm gas/mm /mm / L-min-! / cm-min?
38 2.0 8 2 75~90 1~13 6~8 4~5
42 2.0 8 2 75~95 1~13 68 4~5
60 2.0 8 2 75~100 1~13 7~9 4~5
76 25 8~10 25 80~105 14~16 8~10 4~5
108 2.5 8~10 25 90~110 14~16 9~11 5~6
133 25 8~10 25 90~115 14~16 10~12 5~6
159 25 8~10 25 95~120 14~16 11~13 5~6
219 25 8—10 25 100120 14~16 12~14 5~6
273 25 8~10 25 110—125 14~16 12~14 5~6
325 2.5 8~10 25 120~140 14~16 12~14 5~6
Fuente: “Welding Dictionary” Pag.167, Volumen 1 de la 2* Edicién
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4.5 Entorno de trabajo

Altura respecto al nivel del mar menor de 1000m.

Rango de temperaturas de trabajo:-100C~+400C.
Humedad relativa por debajo del 90 % (200C).

Maximo angulo de inclinacién en que se debe operar 150°
Proteja de la lluvia intensa y de la accién directa del sol.

El contenido de polvo, acido, agentes corrosivos, etc. no puede exceder el estandar de
seguridad.

Asegurese de que la ventilacion es suficiente durante el proceso de soldeo. Debe existir un
espacio de como minimo 30cm entra la maquina y la pared para facilitar la libre circulacién del
aire por el interior de esta.

4.6 Advertencias de uso

Lea el punto 1 con atencién antes de utilizar este equipo.

Conecte el cable de tierra directamente a la maquina.

En caso de apagar el interruptor general no deberia haber diferencia de potencial entre la
tierra y la antorcha. Aun asi, no toque las partes electrificadas de la antorcha, .pueden existir
corrientes residuales que podrian producirle algun tipo de lesién.

Antes de iniciar a utilizar la maquina, toda persona ajena a la operacién debe abandonar la
estancia. No se debe mirar de manera directa al arco si no se posee la proteccion ocular
adecuada.

Asegure una buena ventilacion de la maquina con el objetivo de aumentar el ciclo de trabajo.

Apague la maquina cuando deje de usarla, esto ahorrara energia.

Cuando la maquina se apaga debido a un fallo, no reinicie la maquina hasta haber
solucionado el error, sino el error podria agravarse.




ESPANOL

5 Revisién y mantenimiento
5.1 Mantenimiento

Para asegurar un funcionamiento bueno y seguro se deben realizar labores de mantenimiento
periddicas a la maquina. Es importante que los compradores entiendan la importancia de los
mantenimientos y las revisiones. También es necesario que entiendan el funcionamiento basico de la
maquina, de esta forma podran detectar problemas antes de que esta falle, prolongando la vida util
de la misma.

Cuidado: por seguridad, cuando realice el mantenimiento de la maquina, desconéctela de la
fuente eléctrica y espere 5 minutos hasta que los condensadores se descarguen lo suficiente
como para ho suponer un peligro para los operarios

Fecha Mantenimiento

Asegurese de que las ruedas y los botones de ajuste se encuentran en buen estado y en su correcta
posicion. Si alguno se encontrara descolocado, se debe recolocar antes de encender la maquina. Si
alguno no se puede recolocar o se encuentra demasiado dafiado, reemplacelo por uno nuevo.

Al encender la maquina, observe y escuche por si hubiera algo extrafio en su funcionamiento. Si escucha
algun ruido o ve algo inusual, trate de repararlo y si no es capaz, contacte con el servicio técnico. Siempre
que trate de realizar alguna reparacion, asegurese de que posee los conocimientos necesarios para ello, si
no los tuviera, no debe tratar de reparar la maquina.

Si observa que la pantalla LED est4 dafiada o no se visualiza correctamente, reemplacela. Si esta sigue
Revision sin funcionar, repare el PCB o pongase en contacto con el servicio técnico.
diaria . . . " .
Observe si los valores maximo y minimo mostrados en el LED se corresponden con los valores fijados. Si
observa que hay alguna diferencia, esta debe ser ajustada.

Compruebe si el ventilador funciona correctamente y si gira con normalidad. Si el ventilador estd dafiado,
reemplacelo inmediatamente. Si el ventilador no funciona cuando la maquina se ha sobrecalentado,
compruebe si hay algo obstruyendo las aspas, si lo hubiera, hagase cargo. Si una vez retirado cualquier
posible obstaculo el ventilador continta sin funcionar, hagalo girar con la mano, si continda girando debe
reemplazar el condensador de arranque, si se detiene, debe reemplazar el ventilador.

Compruebe si los conectores o cables se encuentran sueltos, sobrecalentados o dafiados. Si fuera el
caso, ajuste el apriete o reemplacelos.

Utilice aire comprimido seco y limpio para limpiar el interior de la maquina de soldar. Limpie especialmente
el polvo del radiador y del transformador principal, asi como otros componentes delicados o de gran
Revisiéon acumulacién de polvo.

mensual
Compruebe el estado de los tornillos de la maquina, si se encuentran flojos, ajustelos. Si se encuentran
dafados reemplacelos. Si tuvieran 6xido, limpielos antes de que se dafien y haya que reemplazarlos.

Revision Compruebe si la corriente de salida se corresponde con la corriente mostrada en la pantalla. Si no se
trimestral- corresponden se debe reajustar la maquina. La corriente de salida puede ser medida con un amperimetro
anual de pinza.

Revisién Mida la impedancia del aislamiento del circuito principal, del PCB con la carcasa.

anual Si la resistencia del aislamiento desciende de 1MQ se entiende que el aislamiento se encuentra dafiado y
debe cambiarse.
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5.2 Diagnostico de averias

Antes de abandonar la fabrica, las maquinas se prueban y se revisan adecuadamente.

Las maquinas no deben ser modificadas o manipuladas por personal no cualificado.

El procedimiento de mantenimiento debe ser realizado cuidadosamente, si algln cable se encuentra
flojo o fuera de lugar, puede suponer un gran peligro para el operario. Las revisiones y reparaciones
deben ser realizadas Unicamente por personal cualificado y autorizado.

Antes de abrir la maquina se debe garantizar que no se encuentra conectada a la red eléctrica.

Si le surge algun problema y no cuenta con el personal autorizado que se necesita, contacte con su
proveedor local.

Si tiene algun problema de facil solucién de la maquina de soldadura TWK 200 PULSE de la serie,
puede consultar el siguiente cuadro de revision:

S/N Problema Causa Solucién
Al encender la méaquina, la luz se Hay algo obstruyendo el ventilador . Limpielo
1 ilumina pero el ventilador no Copdensadora de arranque de ventilador Cambie el condensador
trabaja. dafado
Ventilador dafiado Intercambie el ventilador
2 El nimero en la pantalla no se La pantalla LED esta dafiada Cambie la pantalla LED
muestra correctamente.
" - - Ajuste el potenciometro de Imaxin en la
Los valores maximo y minimo El valor maximo no se corresponde PR
" placa de la maquina
3 fijados no se corresponden con los Ajuste el potenciometro de Imin en la placa
mostrados. El valor minimo no se corresponde ) . PO P
de la maquina
4 No hay voltaje en vacio (MMA) La maquina esta estropeada Compruebe el circuito principal y la Pr4.
El cable de la antorcha no esta conectado con | Conecte el cable de la antorcha con las
las dos salidas de la maquina salidas de la maquina.
Cable de la antorcha dafiado Repare o cambie el cable de la antorcha
Hay chispa Cable de tierra no hace buen contacto Compruebe el cable de tierra
de HF Cable de antorcha demasiado largo Utilice un cable adecuado
5| Nose pustscar e e oo | Coonsbshy i
el arco (TIG) . ylap Reduzca la distancia a, como minimo, 3mm
demasiado grande
La placa de HF no funciona Repare o cambie la Pr8
No hay . . Aumente la distancia a, como minimo, 0.7
. Electrodo demasiado cerca de la pieza
chispa de mm
HF Mal funcionamiento del interruptor de la Compruebe el interruptor y la conexion de
antorcha control de la antorcha
Valvula de gas cerrada o baja presién en la Abra la valvula o rellene la botella
. botella
6 No circula el gas (TIG) _ _
Hay algo obstruyendo la valvula Retirelo
Valvula electromagnética danada Cambiela
Test de gas encendido siempre Apague el test de gas
7 Gas circula siempre Algo bloquea el cierre de la valvula Retirelo
P Valvula electromagnética danada Cambiela
La rueda de ajuste de pre-gas esta dafiada Reparela o cambiela
La corriente de soldadura no se El potencidometro de ajuste en el panel frontal . -
8 : o Cambie o repare el potenciémetro
puede ajustar esta dafado o mal conectado
. El valor menor mostrado no se corresponde Ajuste el potenciometro Imin en la placa de
La corriente de soldadura .
con el real potencia.
° mostrada en la pantalla no se El valor mayor mostrado no se corresponde Ajuste el potenciometro Imax en la placa de
corresponde con el valor real Y P J etp P
con el real potencia.
10 La penetracién del bafio fundido La corriente de soldadura es muy baja Aumentar la corriente de soldadura.
no es suficiente El arco es muy grande Utilice el modo 2T
Corriente de
. . soldeo demasiado Reduzca la corriente de salida
11 La lampara de alarma del panel Proteccion por

frontal esta encendida

alta

sobrecalentamiento Tiempo de trabajo

muy largo

Reduzca el ciclo de trabajo (trabaje
intermitentemente)
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5.3 Esquema eléctrico






