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IMPORTANTE: Lea este Manual del Propietario completamente antes de intentar
utilizar este equipo. Guarde este manual y manténgalo a mano para una consulta
rapida. Preste especial atencion a las instrucciones de seguridad que hemos
proporcionado para su proteccion. Péngase en contacto con su distribuidor si no
entiende completamente este manual.
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1 SEGURIDAD

1.1 Senal Explicacion
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® Las sefales anteriores significan advertencia, jatencion! Las piezas en funcionamiento, el
riesgo de choque eléctrico o las piezas calientes pueden causar dafo a tu cuerpo o al de otras
personas. Las notificaciones correspondientes son las siguientes. Es una operacion segura
después de tomar varias medidas de proteccidn necesarias.

1.2 Daio por Soldadura por Arco

® Las siguientes sefiales y explicaciones de palabras se refieren a algunos dafios para tu
cuerpo o el de otras personas que pueden ocurrir durante la operacion de soldadura. Cuando
veas estas sefales, recuérdate a ti mismo o a los demas que hay peligro.

® Solo aquellas personas que hayan sido capacitadas profesionalmente pueden instalar,
depurar, operar, mantener y reparar el equipo.

® Durante la operacion, las personas no interesadas deben alejarse, especialmente los nifios.

Por favor, mantenga y examine el equipo después de apagar la alimentacion del equipo durante 5
minutos, debido a la tensidn continua existente en los capacitores electroliticos.

; UN CHOQUE ELECTRICO PUEDE MATAR
® Nunca toques piezas eléctricas.
® |lévate guantes y ropa secos y sin agujeros para aislarte.

® Aislate del trabajo y del suelo utilizando aislantes secos. Asegurate de que el aislante sea lo
suficientemente grande como para cubrir toda la zona de contacto fisico contigo, el trabajo y el
suelo.

® Ten cuidado cuando uses el equipo en lugares reducidos, en circunstancias de riesgo de
caida o en entornos humedos.

® Nunca cierres la alimentacién del equipo antes de la instalacion y el ajuste.

® Asegurate de instalar correctamente el equipo y de conectar a tierra (a un buen conductor de
electricidad) el trabajo o el metal a soldar segun el manual de operacion.

® Los circuitos del electrodo y del trabajo (o de la tierra) estan cargados eléctricamente cuando
el soldador esta encendido. No toques estas piezas cargadas con la piel desnuda o con ropa
humeda. Llévate guantes secos y sin agujeros para aislate las manos.

® En la soldadura automatica o semiautomatica con alambre, el electrodo, el carril del
electrodo, la cabeza de soldadura, la boquilla o la pistola de soldadura semiautomatica también
estan cargados eléctricamente.

® [JAsegurate siempre de que el cable de trabajo haga una buena conexion eléctrica con el



metal que se esta soldando. La conexion debe estar lo mas cerca posible de la zona que se esta
soldando.

® Mantén en buen estado y seguro de operacion el sujetador de electrodo, el abrazadera de
trabajo, el cable de soldadura y la maquina de soldar. Reemplaza el aislante dafiado..

® Nunca sumerjas el electrodo en agua para enfriarlo.

® Nunca toques simultaneamente piezas cargadas eléctricamente de sujetadores de
electrodos conectados a dos soldadores, ya que la tension entre ellos puede ser la suma de la
tensién en circuito abierto de ambos soldadores.

® Cuando trabajes por encima del nivel del suelo, utiliza un cinturon de seguridad para
protegerte de una caida en caso de recibir un choque eléctrico.

HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS.

® La soldadura puede producir humos y gases perjudiciales para la salud. Evita respirar estos
humos y gases. Cuando soldes, mantén la cabeza fuera de los humos. Utiliza suficiente
ventilacién y/o extraccion en el arco para alejar los humos y los gases de la zona de respiracion.
Cuando soldes con electrodos que requieren ventilacion especial, como los de acero inoxidable o
para recubrimientos duros, o en acero galvanizado, plomado o cadmiado y otros metales o
recubrimientos que producen humos altamente téxicos, mantén la exposicién lo mas baja posible
y por debajo de los valores limite de exposicién utilizando extraccion local o ventilacién mecanica.
En espacios confinados o en ciertas circunstancias, al aire libre, puede ser necesario utilizar un
respirador. También se requieren precauciones adicionales cuando se solda en acero
galvanizado.

® No soldes en ubicaciones cercanas a vapores de hidrocarburos clorados provenientes de
operaciones de desgrasado, limpieza o pulverizacion. El calor y los rayos del arco pueden
reaccionar con los vapores de solvente para formar fosgeno, un gas altamente téxico, y otros
productos irritantes.

® Los gases de proteccion utilizados en la soldadura por arco pueden desplazar el aire y
causar lesiones o la muerte. Siempre utiliza suficiente ventilacion, especialmente en areas
confinadas, para asegurar que el aire de respiracion sea seguro.

® |ee y comprende las instrucciones del fabricante para este equipo y los consumibles que se
utilizaran, incluyendo la ficha técnica de seguridad del material, y sigue las practicas de seguridad
de tu empleador.
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® Utiliza un escudo con filtro y placas de proteccion adecuados para proteger tus ojos de las
chispas y los rayos del arco cuando soldes o observes soldadura por arco abierto.

LOS RAYOS DEL ARCO PUEDEN QUEMAR.

® Utiliza ropa adecuada fabricada con material duradero y resistente al fuego para proteger tu
piel y la de tus ayudantes de los rayos del arco.



Protege a otras personas cercanas con una mampara adecuada e incombustible y/o avisales
de que no miren el arco ni se expongan a los rayos del arco, al chorreo caliente o al metal.

©)
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AUTOPROTECCION

® Mantén todos los protectores, cubiertas y dispositivos de seguridad del equipo en su lugar y
en buen estado de reparacion. Mantén las manos, el cabello, la ropa y las herramientas alejadas
de los correas V, engranajes, ventiladores y todas las demas piezas en movimiento cuando se
inicie, opere o repare el equipo.
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INCENDIO O UNA EXPLOSION

LAS CHISPAS DE SOLDADURA PUEDEN CAUSAR UN

® [JElimina los riesgos de incendio de la zona de soldadura. Si no es posible, cubrirlos para
evitar que las chispas de soldadura provoquen un incendio. Recuerda que las chispas de
soldadura y los materiales calientes del proceso de soldadura pueden pasar facilimente a través
de grietas y aberturas pequefias hacia areas adyacentes. Evita soldar cerca de lineas hidraulicas.
Tienes siempre un extintor a mano.

® Donde se vayan a utilizar gases comprimidos en el lugar de trabajo, deben tomarse
precauciones especiales para prevenir situaciones peligrosas.

® Cuando no se esta soldando, asegurate de que ninguna parte del circuito del electrodo toque
el trabajo o la tierra. Un contacto accidental puede causar sobrecalentamiento y crear un riesgo
de incendio.

® No calientes, cortes o soldes tanques, barricas o contenedores hasta que se hayan tomado
las medidas adecuadas para asegurar que tales procedimientos no causen vapores inflamables o
téxicos de las sustancias internas. Incluso si han sido “limpiados”, pueden causar una explosion.

® Ventila los fundidos huecos o los contenedores antes de calentar, cortar o soldar. Pueden
explotar.

® Las chispasy el chorreo se arrojan del arco de soldadura. Llévate prendas protectoras libres
de aceite, como guantes de cuero, camisa gruesa, pantalones sin pufos, botas altas y un gorro
sobre el cabello. Llévate tapones para los oidos cuando soldes en posicion incomoda o en
espacios confinados. Siempre llévate gafas de seguridad con protectores laterales cuando estés
en una zona de soldadura.

® Conecta el cable de trabajo al trabajo lo mas cerca posible de la zona de soldadura. Los
cables de trabajo conectados al armazon del edificio u otras ubicaciones alejadas de la zona de
soldadura aumentan la posibilidad de que la corriente de soldadura pase a través de cadenas de
elevacion, cables de gruas u otros circuitos alternativos. Esto puede crear riesgos de incendio o
sobrecalentar las cadenas o cables de elevacion hasta que fallen.
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® Utiliza unicamente cilindros de gas comprimido que contengan el gas de proteccién
adecuado para el proceso utilizado y reguladores que funcionen correctamente y estén
disefiados para el gas y la presion utilizados. Todas las mangueras, conexiones, etc. deben ser
adecuadas para la aplicacion y mantenerse en buen estado.

Las piezas giratorias pueden ser peligrosas

® Mantén siempre los cilindros en posiciéon vertical y amarrados firmemente a un chasis o
soporte fijo.

® Los cilindros deben ubicarse:
® |ejos de areas donde puedan ser golpeados o sufrir dafio fisico.

® A una distancia segura de las operaciones de soldadura por arco o corte y cualquier otra
fuente de calor, chispas o llama.

® Nunca permitas que el electrodo, el sujetador de electrodo o cualquier otra pieza cargada
eléctricamente toque un cilindro.

® Mantén la cabeza y el rostro alejados de la salida de la valvula del cilindro cuando abres la
valvula del cilindro.

® Las tapas de proteccion de la valvula deben estar siempre en su lugar y apretadas a mano,
excepto cuando el cilindro esta en uso o conectado para ser usado.

1.3 El conocimiento de Campos Eléctricos y Magnéticos

® La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y
magnéticos (CEM) locales. El debate sobre el efecto de los CEM esta en curso en todo el mundo.
Hasta ahora, no hay evidencias materiales que indiquen que los CEM puedan tener efectos en la
salud. Sin embargo, la investigacion sobre los dafios causados por los CEM sigue en marcha.
Antes de cualquier conclusion, debemos minimizar la exposicion a los CEM tanto como sea
posible.

® Para minimizar los CEM, debemos utilizar los siguientes procedimientos:

® Dirige los cables del electrodo y del trabajo juntos - Aseguralos con cinta adhesiva cuando
sea posible.

® Todos los cables deben guardarse y alejarse del operador.
® Nunca enrolle el cable de alimentacion alrededor de tu cuerpo.

® Asegurate de que la maquina de soldar y el cable de alimentacion estén alejados del
operador tanto como sea posible segun las circunstancias reales.

® Conecta el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona que se esta
soldando.

Las personas con marcapasos cardiacos deben alejarse de la zona de soldadura.



2 RESUMEN

2.1 Introduccion Breve

La maquina de soldar utiliza la ultima tecnologia de modulacién de ancho de impulso (PWM) y
el médulo de potencia de transistor bipolar de puerta aislada (IGBT), que puede cambiar la
frecuencia de trabajo a frecuencia intermedia para reemplazar el tradicional transformador de
frecuencia de trabajo voluminoso con un transformador de frecuencia intermedia en el
gabinete. Por lo tanto, se caracteriza por ser portatil, de pequefio tamafo, liviana y de bajo
consumo, entre otros.

Todos los parametros del panel frontal se pueden ajustar de forma continua y sin escalas,
como la corriente de arranque, la corriente de arco en crater, la corriente de soldadura, la
corriente base, el coeficiente de carga, el tiempo de subida, el tiempo de bajada, el gas previo,
el gas posterior, la frecuencia de impulso, la frecuencia CA, el equilibrio, el arranque caliente,
la fuerza del arco y la longitud del arco, entre otros. Cuando se solda, utiliza alta frecuencia y
alta tension para encender el arco y asegurar la tasa de éxito de encendido del arco.

Caracteristicas:

4 SISTEMA DE CONTROL MCU, RESPONDE INMEDIATAMENTE A CUALQUIER
CAMBIO.

4 IGNICION DE ARCO CON ALTA FRECUENCIA Y ALTA TENSION PARA ASEGURAR
LA TASA DE EXITO DE IGNICION DEL ARCO, LA IGNICION DE POLARIDAD INVERSA
ASEGURA UN BUEN COMPORTAMIENTO DE IGNICION EN LA SOLDADURATIG - CA.

¢ [EVITALAROTURADELARCO CA CON MEDIOS ESPECIALES, INCLUSO SI SE
PRODUCE UNA ROTURA DEL ARCO, LA HF MANTENDRA EL ARCO ESTABLE.

4 CONTROL DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA POR PEDAL.

& OPERACION TIG/CC, SI EL ELECTRODO DE TUNGSTENO TOCA LA PIEZA DE
TRABAJO CUANDO SE SUELDA, LA CORRIENTE CAERAA LA CORRIENTE DE
CORTO - CIRCUITO PARA PROTEGER EL TUNGSTENO

4 PROTECCION INTELIGENTE: CUANDO HAY PROBLEMAS COMO
SOBRETENSION, SOBRECORRIENTE Y SOBRECALENTAMIENTO, EL SISTEMA
MOSTRARA AUTOMATICAMENTE LA INTERFAZ DE PROTECCION
CORRESPONDIENTE, CORTARA LA CORRIENTE DE SALIDA, REALIZARA
AUTOPROTECCION Y PROLONGARA LA VIDA UTIL.

4 |DOBLES PROPG4SITOS: INVERSOR CAY CC TIG/IMMA, EXCELENTE
RENDIMIENTO EN ALEACIONES DE ALUMINIO, ACERO AL CARBOAN, ACERO
INOXIDABLE Y TITANIO.

4 SEGUN LA SELECCISN DE LAS FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL, SE PUEDEN
REALIZAR LOS SIGUIENTES SEIS M6TODOS DE SOLDADURA.



los siguientes seis métodos de soldadura

(1) MMA CC

PARA MMA CC: excelente rendimiento de soldadura para diversos metales como acero y
acero inoxidable con un arco estable; funciones versatiles, incluyendo inicio caliente y ajuste
de la fuerza del arco; seguridad asegurada por la funcion VRD para prevenir choques
eléctricos; alta eficiencia y ahorro energético con bajas pérdidas gracias a la tecnologia
inversora; operacion sencilla para un control facil.

(2) MMA CA

PARA MMA CA, en comparacion con MMA CC, la polaridad del arco alterna, lo que resulta en
buenos efectos de limpieza catddica. Es adecuado para algunas ocasiones especiales.

(3) HFTIGCC

PARATIG HF CC, por lo general, se utiliza el método de conexién CC positiva (DCEN - DCSP),
la pieza de trabajo esta conectada al polo positivo y el soplete de soldadura al polo negativo.
Combinado con la tecnologia de arranque de arco de alta frecuencia, este método de conexion
tiene las caracteristicas de alta estabilidad del arco de soldadura, pérdida minima del bastén
de tungsteno, gran corriente de soldadura y fuerte controlabilidad, y un cordén de soldadura
estrecho, profundo y uniforme. El arranque de arco de alta frecuencia también evita la
contaminacién por contacto, mejora la eficiencia de levantamiento del arco y la calidad de
soldadura, y es especialmente adecuado para la soldadura de placas delgadas de precisiéon y
el procesamiento de metales no ferrosos.

(4) LIFTTIGCC

TIG LIFT CC utiliza la tecnologia de arranque de arco por contacto (no de alta frecuencia) para
eliminar la interferencia electromagnética, realiza la concentracién de calor a través de la
conexién CC positiva (DCSP), se especializa en la soldadura de laminas de acero inoxidable /
aleacion de aluminio de 0,5 - 3 mm, penetracion uniforme y patrén de escamas de pez de alta
calidad del cordén de soldadura (soldadura de un solo lado y penetracion de ambos lados),
requiere pureza de argon = 99,99% y medidas antiviento

(5) HF TIG CA

El TIG HF CA, es decir, la soldadura a gas con electrodo de tungsteno de alta frecuencia en
corriente alterna, se especializa en la soldadura de aleaciones de aluminio - magnesio. Utiliza
un arco de alta frecuencia para un arranque rapido y una corriente alterna para procesar
automaticamente la capa de 6xido y garantizar un cordon de soldadura puro. Es adecuado
para placas delgadas, como dispositivos electronicos y componentes precisos, pero es
necesario tener en cuenta la interferencia de las altas frecuencias con el equipo sensible.

(6) LIFT TIG CA

El TIG LIFT CA es una tecnologia de arranque de arco disefiada especificamente para la
soldadura de aleaciones de aluminio / magnesio. Reemplaza el arranque de arco de alta
frecuencia tradicional por un toque ligerito (el electrodo de tungsteno se levanta lentamente
después de contactar con la pieza de trabajo), elimina completamente la interferencia
electromagnética, la entrada de calor es precisa y controlable, la piscina fundida tiene una



buena estabilidad y es adecuado para piezas de paredes delgadas y soldadura precisa; Al
mismo tiempo, la corriente alterna (CA) puede eliminar automaticamente la pelicula de 6xido
en la superficie del aluminio para garantizar la pureza del cordon de soldadura, especialmente
es bueno para soldar placas delgadas de 0,5 - 3 mm y con un impacto térmico reducido, pero
se requiere una alta planicidad en la superficie de la pieza de trabajo.

(7) TIG MIX CA+CC

ElI TIG MIX CA - CC logra la ausencia de porosidad en los cordones de soldadura de

aleaciones de aluminio a través de la tecnologia inteligente de flujo mixto (el CA limpia la
pelicula de 6xido y el CC mejora la penetracion), la frecuencia de onda cuadrada ajustable (20

- 200 Hz) y la proporcién CC (30 - 70%), teniendo en cuenta la limpieza de atomizacién

catodica y el control de la profundidad de penetracién, reduciendo la entrada de calor en un 40%
y las pérdidas del electrodo de tungsteno en un 60%, se especializa en la soldadura de

laminas de aleaciones de aluminio / magnesio de 0,8 - 6 mm.

(8) SOLDADURA FRIA

La funcién de soldadura fria esta disefada para la soldadura precisa a baja temperatura:
combina un impulso de corriente eléctrica muy corto con una proteccion de gas precisa para
unir el metal directamente con poco calor (similar a “pegar frio”). No se quemara ni deformara
durante la soldadura, y no cambiara las propiedades del material, pero se requiere que la
superficie de la pieza de trabajo sea muy limpia y plana, y no se puede soldar metal grueso.

La serie de maquinas de soldar TIG - 320PACDC es adecuada para la soldadura en todas las
posiciones de diversas placas hechas de acero inoxidable, acero al carbon, acero aleado,
titanio, aluminio, magnesio, cobre, etc. También se aplica en la instalacion de tuberias, la
reparacion de moldes, la industria petrolifera y quimica, la decoracion arquitecténica, la
reparacion de automoviles, la fabricacién de bicicletas, la artesania y la fabricacion comun.

MMA - Soldadura Manual por Arco de Metal;

PWM - Modulacién de Ancho de Impulso;

IGBT - Transistor Bipolar de Puerta Aislada;

TIG - Soldadura con Electrodo de Tungsteno y Gas de Proteccion.
2.2 Principio de Funcionamiento

El principio de funcionamiento de las maquinas de soldar se muestra en la figura siguiente. La
corriente alterna de frecuencia de alimentacidon de entrada se rectifica a corriente continua,
luego se convierte en corriente alterna de frecuencia intermedia (aproximadamente 50KHz)
por un dispositivo inversor (modulo IGBT), después de bajar la tension con un transformador
intermedio (el transformador principal) y rectificar con un rectificador de frecuencia intermedia
(diodos de recuperacion rapida), luego se sale corriente continua o alterna segun la seleccion
del médulo IGBT. El circuito utiliza tecnologia de control de retroalimentacion de corriente para
asegurar la salida estable de corriente. Al mismo tiempo, el parametro de corriente de
soldadura se puede ajustar de forma continua y sin escalas para satisfacer los requisitos de la
tecnologia de soldadura.
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2.3 Caracteristica Volt - Amperio

La maquina de soldar tiene una excelente caracteristica volt - amperio, cuya grafica se
muestra en la siguiente figura. La relacion entre el voltaje de carga nominal convencional U2 y
la corriente de soldadura convencional 12 es la siguiente:

Cuando 12<600 A, U2 = 10+0.0412 (V); Cuando 12 > 600 A, U2 = 34 (V)

T, (V) 4 caracteristica voltio - amperio

la relacié n entre el voltaje de
67 carga convencional y la corriente

/ punto de trabajo de soldadura

34 )‘
10
-
o 00 L (4)




3.1 parametros

INSTALACION Y AJUSTE

MODELS
PARAMETROS

ACDC 400+

potencia de entrada

3~380+£20%, 50Hz

corriente de entrada nominal (A) 23A/18A (TIG) 28A/21.5A (MMA)
potencia de entrada nominal (KVA) 15 (TIG) 18 (MMA)
factor de potencia 0.72
voltaje méximo sin carga(V) 85 85
TIG MMA
rango de ajuste de la corriente de AC DC AC DC
arranque (A) 10 ~welding | 10 ~welding / /
current current
rango de ajuste de la corriente de
10 ~ 400 10 ~ 400 10 ~ 400 10 ~ 400
soldadura (A)
rango de ajuste del tiempo de bajada 0~25
(S)
tiempo de gas previo (S) 0~3
rango de ajuste del tiempo de gas 0~30
posterior (S)
efecto de holgura (%) 15~65
TIG MMA
eficiencia
78% 80%
TIG MMA
coeficiente de carga 60% 400A 60% 400A
100% 310A 100% 310A
clase de proteccion IP23S
clase de aislamiento H
dimensiones de la maquina
1075X590X1085
(LxWxH)  (mm)
peso(Kg) 77.6




3.2 Coeficiente de carga y sobrecalentamiento

La letra “X” representa el coeficiente de carga, que se define como la proporcion del
tiempo durante el cual una maquina puede trabajar de forma continua dentro de un
determinado periodo de tiempo (10 minutos). El coeficiente de carga nominal significa la
proporcion del tiempo durante el cual una maquina puede trabajar de forma continua
dentro de 10 minutos cuando sale la corriente de soldadura nominal.

“IM

La relacién entre el coeficiente de carga “X” y la corriente de soldadura de salida “I” se

muestra en la figura de la derecha. g .
9 la relacion de la corriente de soldadura y el

Si el soldador se sobrecalienta, la unidad de x A coeficiente de carga para ACDC - 400+PACDC
proteccidn contra sobrecalentamiento del
IGBT dentro del mismo emitira una 100%
instruccion para cortar la corriente de
soldadura de salida y mostrar una
advertencia de sobrecalentamiento en el
panel frontal. En este momento, la maquina  25*
debe descansar durante 15 minutos para
enfriar el ventilador. Cuando se utilice de

nuevo la maquina, se debe reducir la
corriente de salida de soldadura o el
coeficiente de carga.

0 100 200 1A

3.3 Movimiento y ubicacion
Tenga cuidado con la maquina de soldar cuando la mueva y no la deje inclinada.

También se puede mover utilizando el mango en la parte superior de la maquina de soldar.
Coloque bien la maquina de soldar cuando la mueva a la posicién correcta. Cuando la
magquina llegue al destino, debe fijarla para evitar que se deslice.

uando se utilice una grua elevadora, la longitud del brazo debe ser lo suficientemente
larga como para alcanzar el exterior y garantizar un levantamiento seguro.

El movimiento puede causar peligros potenciales o riesgos sustanciales, por lo que
asegurese de que la maquina esté en una posicidon segura antes de utilizarla.

3.4 Conexion de entrada de suministro de energia

Conecte la maquina de soldar al suministro de energia de entrada que sea consistente
con el voltaje de entrada en la placa de identificacion.

Cuando el voltaje del suministro de energia es mayor o menor que el voltaje de trabajo
seguro, hay proteccion contra sobretension y sobrebaja tension dentro de la maquina de
soldar, y se mostrara la interfaz de advertencia correspondiente. Al mismo tiempo, la
salida de corriente se cortara.

Si el voltaje del suministro de energia continia fuera del rango de voltaje de trabajo
seguro, acortara la vida util de la maquina de soldar. En este momento, se pueden tomar
las siguientes medidas:

Cambie la red de entrada del suministro de energia. Por ejemplo, conecte la maquina de
soldar con el voltaje estable del suministro de energia del distribuidor;
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Olnicie los dispositivos que usan el mismo circuito al mismo tiempo;

Olnstale el dispositivo de estabilizacion de voltaje antes de la entrada del cable de
alimentacion.

3.5 Conexion de Polaridad (MMA)

MMA (CC): Elija la conexion de DCSP (DCEN) o DCRP(DCEP) segun los diferentes
electrodos. Consulte el manual del electrodo.

MMA (CA): No hay requisitos para la conexioén de polaridad.

AR

=)

T

i
S —,

[ 2

polaridad inversa de corriente polaridad directa de corriente continua

continua (DCRP) (DCSP)

1"



3.6 Montaje del Equipo (TIG)” “Ensamblaje del Equipo (TIG)

—
. & manguera energia eléctrica
de gas
conexion de entrada de \

gas de proteccién 1

|
<

cable de conexién

enchufe aeronautico entre el tanque de

de ocho nucleos agua y la unidad

principal

\ Water inlet ._=l =_.‘
MmN able de control del—=—ll
glll-_}_—_\-_ conmutador del o

= W soplete
) \"J') soplete
salida de agua |
salida positivM 2]

® Polaridad Directa de Corriente Continua (DCSP), el soplete esta conectado al
terminal negativo (-) de la fuente de poder y la pieza de trabajo esta conectada al
terminal positivo (+). Polaridad Inversa de Corriente Continua (DCRP), la pieza de
trabajo esta conectada al terminal negativo (-) de la fuente de poder y el soplete esta
conectado al terminal positivo (+). En general, en modo de soldadura TIG, por lo
comun se opera en Polaridad Directa de Corriente Continua (DCSP).

® FE| conmutador del soplete de soldadura se conecta a la unidad principal
utilizando un enchufe aeronautico de ocho nucleos, el cual es compatible con los
pedales de control. Cuando inserte el enchufe, preste atencion a la orientaciéon
correcta y, simultdneamente, seleccione la funcion correspondiente en la pantalla.

® Para las piezas de desgaste del soplete TIG, como el electrodo de tungsteno, el
sujetador, el cuerpo del sujetador, la boquilla de gas, el protector de electrodo (corto /
largo), por favor, haga una consulta con nosotros por correo electronico o teléfono
segun los cédigos de accesorios.

® Cuando las maquinas de soldar CA/CC se operan con el método de ignicion HF,
las chispas de ignicidon pueden causar interferencias en el equipo cercano a la
maquina de soldar. Asegurese de tomar medidas de seguridad especiales o0 medidas
de blindaje.

12



4 OPERACION

4.1 DISPOSICION DEL PANEL

figural

() [ ACTIG DCTIG\. MMA | e

1. Interfaz de seleccion de modo,
boton de entrada

2. botén de configuracién de
parametros

3. botdn del menu principal

4. botdn de configuracion de

parametros de atajo
ACDC-400+([cD|
°

figura 2

5. terminal de salida de soldadura
positiva (+)

6. enchufe aeronautico de ocho
nucleos

7.acoplamiento rapido de gas

8.terminal de salida de soldadura

negativo (-)
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4.2 Control panel

MODE SELECT

B »

SETTINGS

MODE SELECT

P Check the water tank and make sure the
water level between MIN&MAX

WATER \, Choose proper
COOLING ‘A B

o
% ) > Choose proper
COOLING
Press £} tonext — (|

14

Encienda la maquina con el interruptor de
alimentacioén. Espere 5 segundos para que se
cargue el programa de control digital. Presione la
tecla izquierda para ingresar a la seccién de modo,
seleccione el modo MIG DOUBLE PLUSE a través
del boton izquierdo y presione el boton izquierdo

para confirmar la seleccion.

En el modo de soldadura a gas pulsada, hay 6
modos para elegir. Puede girar el botdn izquierdo
para seleccionar y presionar el boton izquierdo para
confirmar.

Ingrese al modo de soldadura para mostrar la
interfaz especifica, y se puede consultar la guia
especifica de la interfaz en la seccion 4.2.2.8 Modo
de Soldadura TIG.

Al ingresar a la interfaz de soldadura con argén, se
puede elegir entre enfriamiento por aire o

enfriamiento por agua.



SETTINGS

MODE SELECT

15

Encienda la maquina utilizando el interruptor de
alimentacioén. Espere 5 segundos para que se
cargue el programa de control digital. Presione el
botdn izquierdo para ingresar a la seccion de
modo, seleccione el modo MMA a través del botén
izquierdo y confirme la seleccion presionando el

botdn izquierdo.

En modo de soldadura manual, hay 2 modos para
elegir rotando el botdn izquierdo. Presione el botén
izquierdo para ingresar a la interfaz de modo

especifico.

Ingrese al modo de soldadura para mostrar la

interfaz especifica, y se puede consultar la guia

especifica de la interfaz en la seccion 4.2.2.8 Modo

de Soldadura MMA.



MODE SELECT

SETTINGS MMA

MODE SELECT
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Encienda la maquina utilizando el interruptor de
alimentacién. Espere 5 segundos para que se
cargue el programa de control digital. Presione el
boton izquierdo para ingresar a la seccion de modo,
seleccione el modo TIG a través del botdn izquierdo
y confirme la seleccion presionando el boton
izquierdo.

En el menu de configuracion del sistema, se pueden
configurar la intensidad de iluminacion de la pantalla
del sistema, el idioma del sistema y restablecer el
sistema. La opcidn de ajuste de la intensidad de
iluminacién de la pantalla esta proporcionada por la
maquina con diez niveles de ajuste de intensidad.
Los usuarios pueden aumentar o disminuir la
intensidad de iluminacion de la pantalla segun el
entorno de uso girando el mando a la izquierda o a
la derecha.

Las opciones de configuracién del idioma del
sistema actualmente solo estan disponibles en
inglés y se puede esperar a actualizaciones y
mejoras futuras. La opcion de restablecer el sistema
puede restablecer los pardmetros de la maquinay la
maquina se restablecera a sus valores iniciales de
fabrica. Los pardmetros de soldadura guardados
por el usuario seran eliminados. Operar con
precaucion, por favor.



4.2.1 SELECCI6N DEL PROCESO DE SOLDADURA

pantallas de carga del sistema

modo Arco Metalico Manual

modo Soldadura con Electrodo de
Tungsteno y Gas Inerte

q:é} ROTATE {;‘, seLecT

([ f}"

SETTINGS MviA

—
PNE
S
TIG

\;

2N
J L

TIG SETTINGS

modo Arco Metalico Manual de
Corriente Alterna

modo Arco Metalico Manual de
Corriente Directa

@:@ ROTATE {;} seLecT

p=

6013 7018

. serus

@::, ROTATE (;‘j SeLECT
Ve 3

S —
6013 7018

VIMA DC

. serus

) MMA

modo de Soldadura con Electrodo
de Tungsteno y Gas Inerte de
Corriente Alternay Altafrecuencia

modo de Soldadura con Electrodo
de Tungsteno y Gas Inerte de
Corriente Alterna con Ascenso

modo de Soldadura con Electrodo
de Tungsteno y Gas Inerte de
Corriente Directa y Altafrecuencia

@) ROTATE (;‘) seLecT

Ps

,FI_I’G HF TIG AC

/. / /. 2 E %/,
(<< << X)) TIG

£

ﬁ_m LIFT TIG AC

L seTtus

7 7 7 . 7
f’\" I"<” A K G I IG

@:@ ROTATE (g" SELECT

s 3

At

HF TIG DC

§ 1

modo de Soldadura con Electrodo
de Tungsteno y Gas Inerte de
Corriente Directa con Ascenso

modo de Soldadura con Electrodo
de Tungsteno y Gas Inerte de
Mezcla de Corriente Alternay
Corriente Directa

q@ ROTATE {E‘) SeLECT

N

{,&T} LIFT TIG DC

{ setue

{
)

{,&Tj COLD WELD

L

7 7 < 7 et
f‘\ 1,'\ f‘\’ I"\ e

brillo

restablecer

@} ROTATE @ sELECT

(5 mrmems)

q:fi':) ROTATE {;‘) seLECT

e ~
() BRIGHTNESS
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advertencia de sobretemperatura

alarma por falta de agua

sobrevoltaje

WARNING ! WARNING !

OVER WATER SHORTAGE
TEMPERATURE ALERT

PLEASE CHECK IF THE WATER TANK IS

STOP WELDING RIGHT NOW
WAIT THE MACHINE RECOVER
AUTOMATICALLY

102

OPERATING NORMALLY AND IF THE WATER
LEVEL IS WITHIN THE NORMAL RANGE
THIS ALARM WILL AUTOMATICALLY BE

DEACTIVATED IN ABOUT 10 SECOND

0

WARNING !

OVER VOLTAGE
TURN OFF RIGHT NOW

pérdida de fase

WARNING !

PHASE LOSS

WRONG INPUT POWER
TURN OFF RIGHT NOW

2

4.2.2 Seleccion de parametros de soldadura

4.2.2.1 Diametro del electrodo

diametro 16 diametro 2.0 didmetro 2.5 diametro 3.2 diametro 4.0 diametro 5.0 didametro 6.0
@ 16| 20 |F 25 |P 32| a0 [P 50 | 60

4.2.2.2 VRD Selection

seleccion de seleccion de
VRD encendido| VRD apagado

VRD encendido| VRD apagado

4.2.2.3 PULSE Selection

seleccion de seleccion de
pulso activado | pulso apagado

(e la) ON (e la)

pulso activado | pulso apagado

18




4.2.2.4 2T/4T /8TSelection

2T

4T

8T

2T
seleccion

4T
seleccion

8T
seleccion

[ 4=, 2T AT
L 8T

[ 4w, 2T B AT
L~ 8T

4=, 2T 4T
.=+ »8T

4.2.2.5 AC Seleccion de forma de onda
. . ONDAS onda rectangular, | onda rectangular, [ onda sinusoidal, | onda rectangular,
onda rectangular sinusoide ) ) ] ;
TRIANGULARES | onda sinusoidal onda triangular | onda rectangular | onda triangular
(i oo [ac oo Jac & |ac o [ac oy e an|ac oy
ondas ) ondas
wangulres: | 0 o | eS| e
ondas suaves P
T O O O
4.2.2.6 Control Remoto
. seleccionar el .
seleccionar seleccionar el
. control remoto control remoto
control nativo |control remoto ) controles control remoto
del pedal de pie . del soplete de .
nativos del pedal de pie

soldadura TIG

D> fee
B

(&

OO fei=
[

@

(@ & [®

o
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4.2.2.8 Modo De Soldadura

MMAAC

® ©

Y o
3X380V @

HOT START
PEAK CURRENT(A)

20

MMA AC

10 HOT START TIME(S)
100 ARC FORCE

0.05
10

Q

@

1.Modo de
trabajo
2.Menu princi
3.Seleccion d
canal
4.Visualizacic¢
del voltaje
5.Visualizacid
del espesor d
la placa
6.Configuraci
de la corrient
7.Caracteristi
avanzada
8.Configurar:
Mantener
presionado p:
ingresar al ca
de
almacenamie
9.Diametro d¢
electrodo
10.Interruptor
VRD
11.Interruptor
pulso
12.Voltaje de
entrada

1. Arranque
caliente: O -
10%

2. Corriente
pico: 10 - 320
3. Atras

4. Selecciona
5. Fuerza del
arco: 0-10%
6. Tiempo de



MMA DC

_ -.‘\\'/)
® 3X380V

MMA DC

HOT START 10 HOT START TIME(S) 0.05
PEAK CURRENT(A) 100 BASE CURRENT(A) 100
PULSE FREQUENCY(HZ) 1.0 ARC FORCE 10

21

arranque
caliente: 0 - 1
7. Modo de
trabajo

1.Modo de funcionamiento /
Modo de trabajo

2.Menu principal

3.Seleccioén de canal

4 Visualizacion del voltaje
5.Visualizacién del espesor de
la placa

6.Configuracion de la corriente
7.Caracteristica avanzada
8.Configurar: Mantener
presionado para acceder al
canal de almacenamiento
9.Diametro del electrodo
10.Interruptor VRD
11.Interruptor de pulso
12.Voltaje de entrada

1.Arranque caliente: 0 - 10%
2.Corriente pico: 10 - 320A
3.Frecuencia de pulso: 0.3 -
5HZ

4. Atras

5.Seleccionar

6.Fuerza del arco: 0 - 10%
7.Corriente base: 10 - 320A
8.Tiempo de arranque caliente:
0-1S

9.Modo de trabajo



HF TIG AC/LIFT TIG AC

1.Modo de trabajo

2.Menu principal

3.Seleccioén de canal

4 Visualizacion del voltaje

HF TIF AC sx-;‘fov P 5.Visualizacién del espesor de la

' placa
6.Configuracion de la corriente
7.Caracteristica avanzada
8.Configurar: Mantener presionado
para ingresar al canal de
almacenamiento
9.Eleccion entre enfriamiento por
aire y enfriamiento por agua
10.Control remoto
Interruptor de pulso
11.Forma de onda CA (Corriente
Alterna)
12.MODO: 2T 4T 8T
13.Voltaje de entrada
1.Tiempo de pre - gas: 0 - 3S
2.Pendiente de subida: 0 - 20S
3.Ciclo de trabajo de pulso: 10% -
90%

HF TIG AC ®) .
4.Frecuencia de pulso: 0.5 - 50Hz
@® PRE GAS(S) 0.5 START CURRENT(A) 100 o .
© UP SLOPE(S)_ 0.5 PEAK CURRENT(A) 100 @  9.Equilibrio de CA (Corriente
@ PULSE WIDTH(%) 100 BASE CURRENT(A) 50
@ PULSE FREQUENCY(HZ) 1.0 AC FREQUENCY(HZ) 250 % Alterna): 15% - 65%
% S T reaT a0 ®  6.Corriente de arranque del arco: 10
- 320A
7.Atras

®

8.Seleccionar

9.Tiempo de post - gas: 0 - 30S
10.Pendiente de bajada: 0 - 25S
11.Frecuencia de CA (Corriente
Alterna): 10 - 250Hz

12.Corriente base: 10 - 320A
13.Corriente pico: 10 - 320A
14.Corriente de arranque del arco:
10 - 320A

15.Modo de trabajo
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HF TIG DC/LIFT TIG DC

V) e—

D HF TIF DC sxaepdl ®

HF TIG DC

0.5 START CURRENT(A) 100
0.5 PEAK CURRENT(A) 100
100 PULSE WIDTH(%) 50
1.0 DOWN SLOPE(S) (X
100POSTGAS(S) 05

PRE GAS(S)
UP SLOPE(S)

BASE CURRENT(A)
PULSE FREQUENCY (HZ)

@O ©

STOP CURRENT(A)
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1.Modo de trabajo

2.Menu principal

3.Seleccioén de canal

4 Visualizacion del voltaje
5.Visualizacién del espesor de la
placa

6.Configuracion de la corriente
7.Caracteristica avanzada
8.Configurar: Mantener
presionado para ingresar al canal
de almacenamiento

9.Eleccion entre enfriamiento por
aire y enfriamiento por agua
10.Control remoto

11.Interruptor de pulso
12.MODO: 2T 4T 8T

13.Voltaje de entrada

1.Tiempo de pre - gas: 0 - 3S
2.Pendiente de ascenso: 0 - 20S
3.Corriente base: 10 - 320A
4.Frecuencia de pulso: 0.5 -
999Hz

5.Corriente de cierre del arco: 10 -
320A

6.Atras

7.Seleccionar

8.Tiempo de post - gas: 0 - 30S
9.Pendiente de descenso: 0 - 25S
10.Ciclo de trabajo de pulso: 10%
- 90%

11.Corriente pico: 10 - 320A
12.Corriente de arranque del arco:
10 - 320A

13.Modo de trabajo



TIGAC+DC

@OO®E ©

Q

AC+DC

0.5 START CURRENT(A) 100
0.5 PEAK CURRENT(A) 100
250AC BALANCE(%) 50
0.5STOP CURRENT(A) 100
0.5AC+DC MIX FREQUENCY(HZ) _ 5.0

PRE GAS(S)
UP SLOPE(S)

AC FREQUENCY(HZ)
DOWN SLOPE(S)
POST GAS(S)

DC WIDTH(%) 50
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1.Modo de trabajo

2.Menu principal

3.Seleccioén de canal

4 Visualizacion del voltaje
5.Visualizacién del espesor de la
placa

6.Configuracion de la corriente
7.Caracteristica avanzada
8.Configurar: Mantener
presionado para ingresar al canal
de almacenamiento

9.Eleccion entre enfriamiento por
aire y enfriamiento por agua
10.Control remoto

11.Forma de onda CA (Corriente
Alterna)

12.MODO: 2T 4T 8T

13.Voltaje de entrada

1.Tiempo de pre - gas: 0 - 3S
2.Pendiente de ascenso: 0 - 20S
3.Frecuencia de CA (Corriente
Alterna): 10 - 250Hz

4 Pendiente de descenso: 0 - 25S
5.Tiempo de post - gas: 0 - 30S
6.Ancho de CC (Corriente
Continua): 5% - 95%

7.Atras

8.Seleccionar

9.Frecuencia de mezcla CA+ CC
(Corriente Alterna + Corriente
Continua): 0.5 - 5HZ

10.Corriente de cierre del arco: 10
- 320A

11.Equilibrio de CA (Corriente
Alterna): 15% - 65%

12.Corriente pico: 10 - 320A
13.Corriente de arranque del arco:
10 - 320A

14.Modo de trabajo



TIG COLD WELD

COLD WELD

COLD WELD

PRE GAS(S) 0.5 WELD TIME(MS) 100

PEAK CURRENT(A) 100 WELD FREQUENCY(HZ) 10
POST GAS(S) 0.5
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1.Modo de trabajo

2.Menu principal

3.Seleccioén de canal

4 Visualizacion del voltaje
5.Visualizacién del espesor de la
placa

6.Configuracion de la corriente
7.Caracteristica avanzada
8.Configurar: Mantener
presionado para ingresar al canal
de almacenamiento

9.Eleccion entre enfriamiento por
aire y enfriamiento por agua
10.Control remoto

11.Pulso CC (Corriente Continua)
12.MODO: 2T 4T 8T

13.Voltaje de entrada

1.Tiempo de pre - gas: 0 - 3S
2.Configuracién de la corriente
3.Tiempo de post - gas: 0 - 30S
4. Atras

5.Seleccionar

6.Frecuencia de soldadura: O -
10HZ

7.Tiempo de soldadura: 1 -
200MS

8.Modo de trabajo



4.3 Operacion de Soldadura con Arco de Argén
4.3.1 Soldadura TIG (operacion 2T)

Esta funcion permite presestablecer la corriente de arranque y la corriente del crater, y es
adecuada para la soldadura de repunte, la soldadura transitoria, la soldadura de placas
delgadas, etc.

A
I (A
La corriente de soldadura es
_______________ Solta el interruptor del
i ) lete de soldad
La configuracién de la corriente base Ib sopiete de soldacura

_______________ — e /‘

Mantener presionado el interruptor del | Bl arco se enciende El arco se apaga

soplete de soldadura !

X . >

0 tu 2 t3 t4 5 t (s)

Introduccion:

00: Presione y mantenga presionado el interruptor del soplete. La valvula
electromagnética del gas se enciende. El gas de proteccién comienza a circular.

00 ~ t1: Tiempo de pre - gas (0 - 3s)
0t1 ~ t2: El arco se enciende y la corriente de salida aumenta de la corriente de soldadura

minima a la corriente de soldadura configurada (lw o Ib). El tiempo de pendiente de
ascenso es ajustable.

(0t2: Durante todo el proceso de soldadura, el interruptor del soplete se mantiene
presionado sin soltar.

ONota: Si se selecciona la salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura se
outputaran alternativamente; de lo contrario, se outputara el valor configurado de la
corriente de soldadura.

00t3: Suelte el interruptor del soplete, la corriente de soldadura disminuira de acuerdo con
el tiempo de pendiente de descenso seleccionado.

0t3 ~ t4: La corriente disminuye de la corriente configurada (lw o Ib) a la corriente de
soldadura minima, y luego el arco se apaga.

00t4 ~ t5: Tiempo de post - gas, después de que el arco se apaga. Puede ajustarlo (0 - 30s)
a través del panel frontal.

00t5: La valvula electromagnética del gas se apaga, el gas de proteccion deja de circular y
la soldadura finaliza.

UFuncion de proteccion contra corto circuito:

Operacion MMA: si el electrodo toca la pieza de trabajo durante mas de dos
segundos, la corriente de soldadura disminuira automaticamente a 10 para
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proteger el electrodo.

Funcion de prevencion de interrupcion del arco: Operacion TIG, evita la
interrupcion del arco con medios especiales, incluso si se produce una
interrupcion del arco, el HF mantendra el arco estable.

Notas:

[JCompruebe primero el estado de las unidades de soldadura y conexion, de lo contrario,
se produciran fallas como chispas de ignicion, fugas de gas, falta de control, etc.

OCompruebe si hay suficiente gas argon en el cilindro de gas de proteccion. Puede
probar la valvula electromagnética del gas presionando el interruptor del soplete.

ONo apunte el soplete a su mano u otras partes de su cuerpo. Cuando presiona el
interruptor del soplete, el arco se enciende con una chispa de alta frecuencia y alto voltaje,
y la chispa de ignicién puede causar interferencias en el equipo.

OLa velocidad de flujo se configura segun la potencia de soldadura utilizada en el trabajo.
Gire el tornillo de regulacion para ajustar el flujo de gas, que se muestra en el medidor de
presion de la manguera de gas o en el medidor de presidn del cilindro de gas.

OLa ignicion por chispas funciona mejor si mantiene una distancia de 3 mm entre el
electrodo de tungsteno y la pieza de trabajo durante la ignicion.

Nota: Cuando se selecciona la salida CA, la corriente y la forma de onda son las mismas
gue las anteriores, pero la polaridad de salida cambia alternativamente.

4.3.2 Soldadura TIG (operacién 4T)

Se pueden presestablecer la corriente de arranque y la corriente del crater. Esta
funcion 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.

corriente de arranque del arco ‘presionar el interruptor
valor configurado de la soltar el interruptor
corriente de soldadura corriente de
la e —— ———— /
- arranque del arco
. . . soltar el interruptor a
Presiona y mantén presionado
'/' parar el arco
el interruptor del soplete de
éxito notable 15°#=%

I

soldadura \‘ -
I

® [ntroduccion:

® [10: Presione y mantenga presionado el interruptor del soplete. La valvula
electromagnética del gas se enciende. El gas de proteccion comienza a circular.

® [10-t1: Tiempo de pre - gas (0 - 3S).

® [It1 - t2: El arco se enciende en t1 y luego se outputa el valor configurado de la
corriente de arranque.
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iente de

adura

presionado durante

® [1t2: Suelte el interruptor del soplete, la corriente de salida aumenta en
pendiente a partir de la corriente de arranque.

® [1t2 - t3: La corriente de salida aumenta al valor configurado (Iw o Ib), el tiempo
de pendiente de ascenso se puede ajustar. t3 ~t4: Welding process. During this
period, the gun switch is loosen;

Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

[Jt4: Presione de nuevo el interruptor del soplete, la corriente de soldadura disminuira
de acuerdo con el tiempo de decaimiento de corriente seleccionado;

0t4 - t5: La corriente de salida disminuye en pendiente hasta la corriente del crater. El
tiempo de pendiente de descenso se puede ajustar;

(0t5 - t6: Tiempo de la corriente del crater;
0t6: Suelte el interruptor del soplete, detenga el arco y mantenga el flujo de argodn;
0t6 - t7: El tiempo de post - gas se puede configurar en el panel frontal (0 - 30S);

0t7: La valvula electromagnética se cierra y detiene el flujo de argén. La soldadura
finaliza.

4.3.3 Soldadura TIG (operacioén 8T)

Se pueden presestablecer la corriente de arranque y la corriente del crater. Y las
ventajas principales del modo 8T radican en su flexible operacién de arranque -
parada y en el facil control de la entrada de calor. Es principalmente adecuado para
escenarios como la soldadura de placas delgadas, soldaduras cortas, trabajos de
reparacion precisos o operaciones de soldadores principiantes.

prolongado el

Mantenga presionado
Mantenga Qui Presiona r 8T corriente durante un tiempo
prolongado el
tiempo gun pidamente interruptor del soplete
el Soltar
interruptor del corriente de corriente de llenado deinterruptor

arranque del crater
parada

soldadura
El arco comenz ¢

exitosamente

Introduccion:

00: Presione y mantenga presionado el interruptor del soplete. La valvula
electromagnética del gas se enciende. El gas de proteccion comienza a circular.

00 - t1: Tiempo de pre - gas (0 - 3S).

0t1 - t2: El arco se enciende en t1 y luego se outputa el valor configurado de la corriente
de arranque.

0t2: Suelte el interruptor del soplete, la corriente de salida aumenta en pendiente a partir
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de la corriente de arranque.

0t2 - t3: La corriente de salida aumenta al valor configurado (lw o Ib). El tiempo de
pendiente de ascenso se puede ajustar.

[0t3 - t4: Proceso de soldadura. Durante este periodo, el interruptor del soplete esta
soltado.

Nota: Si se selecciona la salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura se
outputaran alternativamente; de lo contrario, se outputara el valor configurado de la
corriente de soldadura.

[1t4: Toca rapidamente el interruptor del soplete. La corriente de soldadura disminuira de
acuerdo con el tiempo de decaimiento de corriente seleccionado.

(t4 - t5: La corriente de salida disminuye en pendiente hasta la corriente del crater. El
tiempo de pendiente de descenso se puede ajustar.

[(0t5 - t6: Tiempo de la corriente 8T.

[1t6: Toca rapidamente el interruptor del soplete.

0t6 - t7: La corriente de salida aumenta al valor configurado (lw o Ib). El tiempo de
pendiente de ascenso se puede ajustar.

[1t7 - t8: Proceso de soldadura. Durante este periodo, toca rapidamente el interruptor del
soplete.

[0t8: Presione y mantenga presionado el interruptor del soplete. La corriente de soldadura
disminuira de acuerdo con el tiempo de descenso de corriente seleccionado.

[0t8 - t9: La corriente de salida disminuye en pendiente hasta la corriente del crater. El
tiempo de pendiente de descenso se puede ajustar.

[1t9 - t10: Tiempo de la corriente del crater.

0t10: Suelte el interruptor del soplete, detenga el arco y mantenga el flujo de argon.

0t10 - t11: El tiempo de post - gas se puede configurar en el panel frontal (0 - 30S).

0t11: La valvula electromagnética se cierra y detiene el flujo de argéon. La soldadura
finaliza.

4.4.1 Formas de uniones en TIG/MMA

o Cle

a butt joint b lap joint ¢ coner joint d T joint

4.4.2 La explicacion de la calidad de soldadura

La relacion del color del area de soldadura y el efecto de proteccion del acero inoxidable

Color del

j plateado, . ) .

area de azul gris - rojo gris negro

dorado
soldadura
Efecto de ) )
. mejor mejor bueno malo peor

proteccion
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La relacion del color del area de soldadura y el efecto de proteccion de la aleacion de titanio

Color del . .
Area de plateado naranja - azul - gris - polvo blanco de
brillante amarillo purpura celeste oxido de titanio

soldadura

Efecto de . .

B mejor mejor bueno malo peor

proteccion
443 Emparejamiento de Parametros TIG

La relacion correspondiente entre el diametro de la boquilla del gas y el
diametro del electrodo

gD;é;n;r:tr;o de la boquilla del Diametro del electrodo /mm
6.4 0.5

8 1.0

9.5 1.60r2.4

11.1 3.2

Boquilla del gas y la tasa de flujo del gas de proteccion

Polaridad Directa de Corriente CA
Rango de Continua
corriente de Diametro de la | Tasa de flujo del Diametro de la ,
) i ) Tasa de flujo del
soldadura/A | boquilladel gas/ | gas/L-min-1 | boquilla del gas / _
gas/L:min-1
mm mm
10 ~ 100 4~95 4~5 8~95 6~8
101~ 150 4~95 4~7 9.5~ 11 7~10
151 ~ 200 6~13 6~8 11~13 7~10
201 ~ 300 8~13 8~9 13~16 8~15

Aviso: los parametros anteriores proviene de {Diccionario de Soldadura) , Pagina 149,
Volumen 1 de la Edicion 2.

4.4 4 Cuatro Parametros de Soldadura

Diametro del .
Diametro del . ]
electrodo de ) Angulo del cono (°) | Corriente de fondo / A
electrodo afilado / mm

tungsteno / mm

1.0 0.125 12 2~15

1.0 0.25 20 5~30

1.6 0.5 25 8 ~50
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Parametegs of piping back sealirgy welding for mild stgel (DCEP) 10~70
2.4 Diametr 0.8 SEat 35 Tasa fé ?Velocida
iamletro
Diametrd4 del Diamétio - Cofffent | Voltaje qujJ 281190 4§ de
de la 3-2| electrodo de a1 lambre. d 8% del qgQ - 20goldadur
TIG|deuBesi® dnoxidablgs(soldadsisq@aunel Sofa pasada). | soldadu | arco/ | argon/ | al
/ mm tungsteno | gas/mm > Iu:::'dl ralA Vv Corriente dgni-min -
/ mm L soldadura |1 Velotidad
Espesor Dianaetro dell iametrio dsl- g 11 DQEP|- 4.5 |
la )lezasf Fornfa'tie elecr;‘grf)do de |Qlambre re- 9 fu1|c1> del® fgol@ircj 17° g
trabaio /ﬂ?\zm unia@ tunasteno / ,m cnf;riadl Ira /95;959331 érgda |§\I~D%iac"|ﬂ 4 ~sldadura /
Gy bl LR LI B b ok b LR ALELE] . TV OUTrvAa o W .
N L-mi N ~am-min - 1
60 2.0 8 2 75~1p0 Lmin3 | zoo o 40
76 25 8~10 2.5 80~105 | 14~ 16 &orlinup) 4~5
08108 | | Y 8 ~(19 25 14 90~110 | 146~16 | 921150 5~6 dg
: 0155 i 6~1IU 25 : 90~t5 T 14 ~16 |ub~U |~4& 5~6 A
0459 chéts 8-"1B 25 Yos5-1p0]12~16 | 12°13°) 5-6
union a 100 A
1.5219 2.5 8~M6 25 1.6 11~16 | 1554405 5~6 30
choca 120
nion en
15 ant 16 16 7 75~ 125 25
angulo
nioén a
24 an' 16 24 7 85~ 125 30
choca
24 vnion en 16 24 7 95 ~ 135 25
angulo
3.2 vnion a 16 24 7 100 ~ 135 30
choca
3.2 union en 16 24 7 115 ~ 145 25
angulo
48 union a 2.4 32 8 150 ~ 225 25
choca
48 union en 3.2 32 9 175 ~ 250 20
angulo

Aviso: los parametros anteriores provienen de {Diccionario de Soldadura) , Pagina 150, Volumen 1 de la
Edicion 2.
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14
Diamg ~ K 14~16 | 12~14 5~6
273 Iazm;ﬁ Diametro | _ 3 128 | | miks
o-del Femperat - Tasa-de—Diametro
Espesor del Corrien2p ~ .
alambre 8~10 urade?2 5 flujg ddl~ |16 delfa~ 14 5~6
de a dao eIGCtrOdo nracalant te je 1 40 hoauilla Nota
v - \,‘\I . rll \'. UTWTTV . . L4 l\1ulllu . LB A~ A1)
s
Adainads %%rl%igggos anWdeiores provienen de (delonaglr%éinels qu?equgrgz P Pagina 167,
Voloiien 1 de I,a Edicjotungsten o ura/A .
ra//mm /°C L-min-1 mm
o/ mm
1 1.6 2 - 45~60 | 7~9 8 Soldadura de
brida
Soldadura de
brida o
1.5 1.6~20 2 - 50~ 80 7~9 8 soldadura a
choca por un
lado
2 2~25 2~3 - 90~ 8~12 8~12 Soldadura a
120 choca
1 ~
3 2~3 3 - S0 8~12 8~12
180
4 3 4 : 07 015 | 812
200
5 3~4 4 - 180~ 1 10~ 15 | 10~12
240
6 4 5 - 240~ | 4620 | 14~16
280
260 ~
8 4~5 5 100 16~ 20 14 ~ 16
320 Soldadura a
280 ~
10 4~5 5 100 ~ 150 16~20 | 14~16 | chocacon
340 ranura en V
300 ~
12 4~5 5~6 150 ~ 200 18 ~ 22 16~ 20
360
340 ~
14 5~6 5~6 180 ~ 200 20~24 16~ 20
380
340 ~
16 5~6 6 200 ~ 220 20~24 16~ 20
380
360 ~
18 5~6 6 200 ~ 240 25~30 16~ 20
400
20 5~6 6 200~260 | 360~ 25~30 20~22
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400
16 ~ 20 5~6 6 200 ~ 260 300~ 25~30 16~ 20 Soldadura a
32§O~ choca con
22~ 25 5~6 6~7 200 ~ 260 400 30~35 20~ 22 ranura en X

Parametros del TIG CA (MMA) para aluminio y sus aleaciones. Aviso: los parametros
anteriores provienen de {Diccionario de Soldadura) , Pagina 538, Volumen 2 de la
Edicion 2.

4.5 Entorno de Operacion

OLa altitud sobre el nivel del mar es inferior a 1000m.

ORango de temperatura de operacion: -10°C~ +40°C.

OLa humedad relativa es inferior al 85%.

OEs preferible colocar la maquina a un angulo sobre el nivel del piso, siendo el angulo
maximo no mayor de 15°.

OProteger la maquina contra las fuertes lluvias o, en circunstancias calientes, contra la
exposicion directa al sol.

OEI contenido de polvo, acido, gas corrosivo en el aire o sustancias circundantes no
puede exceder el estandar normal.

OTener cuidado de que haya suficiente ventilacion durante la soldadura. Dejar al menos
30cm de distancia libre entre la maquina y la pared.

4.6 Notas de Operacion

OLea 1 detenidamente antes de intentar usar este equipo.

[JConectar el cable de tierra directamente a la maquina y consultar 3.5.

OEn caso de cerrar el interruptor de alimentacién, puede exportarse un voltaje sin carga.
No toque el electrodo de salida con ninguna parte de su cuerpo.

OAntes de la operacién, no debe quedar ninguna persona no autorizada. No mirar el arco
con los ojos sin proteccion.

OAsegurarse de una buena ventilacién de la maquina para mejorar la tasa de servicio.
OApagar la maquina cuando la operacion haya finalizado para ahorrar energia.
[OCuando el interruptor de alimentacién se cierre de forma protectora debido a un fallo, no
lo reinicie hasta que el problema se resuelva. De lo contrario, el alcance del problema se
ampliara.

5 Mantenimiento y Soluciéon de Problemas

5.1 Mantenimiento

® Para garantizar que la maquina de soldadura con arco funcione de manera
eficiente y segura, debe mantenerse regularmente. Permitir que los clientes
comprendan mejor los métodos y medios de mantenimiento de la maquina de
soldadura con arco, habilitar a los clientes a realizar examenes vy
mantenimientos simples por si mismos, y tratar de reducir al maximo la tasa de
fallas y los tiempos de reparacion de la maquina de soldadura con arco, con el
fin de prolongar la vida uatil de la maquina de soldadura con arco. Los
elementos de mantenimiento en detalle se presentan en la siguiente tabla.
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® [JAdvertencia: Por seguridad mientras se mantiene la maquina, por favor

apague la fuente de alimentacion y espere 5 minutos, hasta que el voltaje de
capacitancia haya descendido al voltaje seguro de 36V!

fecha

elemento de mantenimiento

examen
diario

Observar si los botones y interruptores del panel frontal y trasero de la maquina de
soldadura con arco son flexibles y estan colocados correctamente. Si el boton no
esta colocado correctamente, por favor, corregirlo; si no se puede corregir o
arreglar el boton, reemplazarlo inmediatamente;

Si el interruptor no es flexible o no se puede colocar correctamente, reemplazarlo
inmediatamente; si no hay accesorios, por favor, contactar con el departamento de
servicio de mantenimiento.

Después de encender la alimentacion, observar/escuchar si la maquina de
soldadura con arco tiene temblores, silbidos o olores extrafios. Si hay alguno de los
problemas anteriores, averiguar la causa y eliminarla; si no se puede averiguar la
causa, por favor, contactar con el agente local o la sucursal de la empresa.
Observar si el valor de visualizacion del panel frontal es intacto. Si el numero de
visualizacién no es intacto, por favor, reemplazar la placa frontal dafnada. Si ain no
funciona, por favor, mantener o reemplazar el circuito impreso de visualizacion
(PCB).

Observar si el valor minimo/maximo en el panel frontal coincide con el valor
configurado. Si hay alguna diferencia y ha afectado al proceso normal de
soldadura, por favor, ajustarlo.

Comprobar si el abanico esta dafiado y si gira o se controla normalmente. Si el
abanico esta danado, reemplazarlo inmediatamente. Si el abanico no gira después
de que la maquina de soldadura con arco se calienta, observar si hay algo
obstruyendo la paleta, si esta obstruido, por favor, eliminarlo; si el abanico no gira
después de eliminar los problemas anteriores, se puede tocar la paleta en la
direccion de rotacion del abanico. Si el abanico gira normalmente, se debe
reemplazar la capacitancia de arranque; si no, reemplazar el abanico.

Observar si el conector rapido esta flojo o se ha calentado demasiado. Si la
maquina de soldadura con arco tiene los problemas anteriores, debe ser atornillado
o reemplazado.

Observar si el cable de salida de corriente esta danado. Si esta dafiado, debe ser
envuelto, aislado o reemplazado.

Examen
mensual

Utilice aire comprimido seco para limpiar el interior de la maquina de soldadura con
arco. En especial, limpie el polvo de componentes como el radiador, el
transformador principal de voltaje, la inductancia, el modulo IGBT, el diodo de
recuperacion rapida y el circuito impreso (PCB), entre otros.

Compruebe los tornillos de la maquina de soldadura con arco. Si estan flojos,
torelos. Si se desgastan (se rayan) o no se pueden ajustar correctamente,
reemplacearlos. Si estan oxidados, quite la oxidacién del tornillo para garantizar su
buen funcionamiento.
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erifique si la corriente real coincide con el valor mostrado. Si no coinciden, deben
E.xamen ajustarse. El valor real de la corriente se puede medir con un amperimetro de
trimestral pinzas ajustable.

Mida la impedancia aislante entre el circuito principal, el circuito impreso (PCB) y la
Examen carcasa. Si es inferior a 1MQ, se considera que el aislamiento esta dafiado y debe
anual reemplazarse, y es necesario reemplazar o fortalecer el aislamiento.

5.2 Solucion de Problemas

OAntes de que las maquinas de soldadura con arco salgan del fabrica, ya han sido
depuradas con precisién. jPor lo tanto, se prohibe a cualquier persona no autorizada por
nosotros hacer cualquier cambio al equipo!

OEI proceso de mantenimiento debe ejecutarse con cuidado. Si cualquier cable se afloja
o esta mal colocado, puede representar un peligro potencial para el usuario.

[0Sélo el personal de mantenimiento profesional autorizado por nosotros puede hacer
una revision general de la maquina.

[JAsegurese de apagar la alimentacion de la maquina de soldadura con arco antes de
abrir el carcasa del equipo.

0Si hay algun problema y no hay personal de mantenimiento profesional autorizado, por
favor, contacte con el agente local o la sucursal de la empresa.

0Si la maquina de soldadura tiene algunos problemas simples, puede consultar la

siguiente tabla de revision:

S/
N | Problemas Causas Soluciones
El display esta dafiado o la Reemplace la placa del panel o
Encender la fuente de conexién no es buena. compruebe la conexion.
1 alimentacion, el abanico Reparar el circuito de
funciona, pero la pantalla no El circuito de alimentacién de 5V alimentacion de 5V o
funciona. en la placa del panel esta dafiado. | reemplazar el componente en
este circuito.
Encender la fuente de Hay algo en el abanico. Despeje.
2 alimentacion, la pantalla El circuito de accionamiento del Compruebe el circuito del
funciona, pero el abanico no abanico esta danado. abanico.
funciona. El motor del abanico esta dafiado | Cambie el abanico.
Erlwcender. I’a fuente de No hay entrada de alimentacion. C?mpruel?'e: sihay
3 alimentacion, la luz de alimentacion.
alimentacion no se enciende y | El puente rectificador o la placa de | El puente rectificador o la placa
el abanico no funciona. control estan rotos. de control estan rotos.
4 El nimero en la pantalla no es | El display esta roto. Cambie la placa de
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S/

N | Problemas Causas Soluciones
intacto. visualizacion.
5 No hay salida de voltaje sin La maquina esta dafiada
carga (MMA - Soldadura g ' Compruebe el circuito principal.
Manual con Arco de Metal).
El cable de soldadura no esta
, Conecte el cable de soldadura
conectado a las dos salidas de la )
a la salida de la soldadora.
soldadora.
El cable de soldadura esta )
- Repare o cambielo.
dafado.
Hay : .
i El cable de tierra esta conectado i
chispas en , Compruebe el cable de tierra.
de forma inestable.
la placa de -
, El cable de soldadura es Utilice un cable de soldadura
encendido )
demasiado largo. adecuado.
por HF. T m I D r
ay aceite o polvo en la pieza de
No se puede y ; P P Compruebe y eliminelo.
6 trabajo.
encender el La distanc e ol electrodo d
a distancia entre el electrodo de
arco (TIG) ) ) Reduzca la distancia
tungsteno y la pieza de trabajo es )
i (aproximadamente 3mm).
demasiado larga.
La placa de encendido por HF no | Cambie el transformador HF o
funciona. la placa de circuito HF.
No hay . :
) La distancia entre los ) ) )
chispas en ) Ajuste esta distancia
descargadores es demasiado )
la placa de (aproximadamente 0,7mm).
, corta.
encendido C b ol int tor del
ompruebe el interruptor de
por HF. El interruptor del pistola de ) P P
. pistola de soldadura, el cable
soldadura tiene un fallo. i
de control y el enchufe aéreo.
El cilindro de gas esta cerrado o la | Abra o cambie el cilindro de
8 presion del gas es baja. gas.
No hay flujo de gas (TIG) Hay algo en la valvula. Eliminelo.
La valvula electromagnética esta L
. Cambielo.
danada.
The welding current can not La conexién del potenciometro de .
10 , ) Repare o cambie el
be adjusted corriente de soldadura en el panel L,
L potenciometro.
frontal no es buena o esta danado.
. , La placa de circuito impreso (PCB) .
No AC output while selecting , L Repare o cambielo.
11 de alimentacion tiene problemas.

“AC”

La placa de circuito impreso (PCB)
de accionamiento CA esta danada.

Cambielo.
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S/

N | Problemas Causas Soluciones
El médulo IGBT CA esta dafiado. Cambielo.
The penetration of molten La corriente de soldadura esta Aumente la corriente de
13 | pool is not enough. ajustada demasiado baja. soldadura.
El arco es demasiado largo
g Utilice la operacion 2T.
durante el proceso de soldadura.
Demasiada
) Reduce la salida de corriente
» corriente de
The alarm code code on the Proteccién por soldadura de soldadura.
ura.
14 | frontpanel is “OVER sobrecalentamient T q
TEMPERATTURE” o: “SOBRE - t 'e;"PO © Reduce I tasa de servid
TEMPERATURA”. ra ajo. e uc.:e .a asa. € servicio
demasiado (trabaje intermitentemente).
largo.
La advertencia de falta de
agua en el panel frontal es Hay falta de agua en el
15 |, ) Llene el tanque con agua.
Advertencia de falta de tanque.
agua’.
La advertencia de L Reduce la entrada de voltaje y
. La tension de entrada excede la . ) .
16 | sobretension en el panel . ) . ingrese el voltaje nominal de la
; o tensién requerida por la maquina. .
frontal es “Sobretension”. magquina.
La advertencia de falta de
17 | fase en el panel frontal es

“Falta de fase”.
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5.3 Dibujo del principio eléctrico

ML-LB-744

ML-QD-6%0
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19 20 21 22 23 24 25 26

6 Dibujo explosivo

27 28 29 30

31 32 33 34

(%]
(]

36 37

NO. | Nombre de la pieza Consumibles | NO. Part Name Consumables
1 Conector rapido 20 Buckl.e del caPIe de
europeo alimentacion
2 | Conector rapido de gas 21 Chapa de la placa
traseral
3 Toma de ayiacién de 22 | Tablero de interruptores Si
ocho nucleos
4 | Debajo del panel frontal 23 | Placa de accionamiento Si
5 Suppo:gg?dgnchufe 24 Placa de refuerzo Si
6 | Panel frontal de plastico 25 | Transformador principal
7 | Chapa de la placa base 26 Mango
8 | Placa HF (Consumible) Si 27 Carcasa exterior
9 Pieza de conexion 28 Paneles auxiliares Si
10 Particion 29 Particion superior
11 Placa EMC Si 30 Placas absorbentes Si
12 ii‘:;ﬁg:gigﬁ 31 Panel de control Si
13 Modulo rectificador Si 32 Radiador
14 Filter plate Si 33 Placa filtradora Si
15 Abanico 34 Reactancia
16 Red de abanico 35 Bobina del arco
17 Valvulas solenoides 36 Sobre el panel frontal
18 | Dimentacion 37 Boton
19 Toma de aviacion de
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NO.

Nombre de la pieza

Consumibles

Part Name

Consumables

siete pines

Num Nombre de la pieza | Consumibles Num Part Name Consumables
ero ero
14-1 Radiador 14-3 Modulo rectificador

o Placa filtradora de
14-2 Placa de epoxido 14-4 circuito impreso (PCB)

32

l.‘

|

|
Num Nombre de la pieza Consumibles Num Part Name Consumables
ero ero
32-1 Radiador 32-4 | Inversion secundaria Si
32-2 Placa aislante 32-5 Maodulo rectificador Si
32-3 Support de plastico 32-6 | Conectores de cobre
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NUm Nombre Piezas NUm Nombre Piezas de
ero de ero desgaste
desgaste
1 Panel frontal de plastico 11 Soporte de fusible Si
2 Chapa del panel frontal 12 Interruptor de
alimentacion de Si
palanca
3 Cafetera 13 Toma de aviacion de
siete pines
4 Support de la cafetera 14 Chapa de la placa
trasera
5 Chapa de la placa base 15 Support del abanico
6 Bomba de agua Si 16 Carcasa exterior
7 Chapa del panel lateral 17 Chapa de la tapa
superior
8 Condensador 18 Barras de conexion
9 Conector de descarga de 19 Conector rapido de
agua agua
10 Conector rapido de agua 20

1




I

T
i
T
0
I
10
NUm Nombre Piezas Num Nombre Piezas de
ero de ero desgaste
desgaste
1 Tornillo 8 Barras de conexion del
radiador
2 Support de la base del 9 Barras de conexiéon del
cilindro host
3 Ruedas direccionales 10 Support fijo
4 Tapa superior de la base 11 Support del porta -
herramientas
5 Rueda universal 12 Porta - herramientas
6 Support de la rueda de 13 Placa base de montaje
castelejo del cilindro
7 placa base 14 Support de la cadena
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7 Guia de Instalaciéon del Marco
7.1 Pasos de Instalacion
Paso1

Ensamble las ruedas de castelejo sobre los soportes de ruedas de castelejo del chasis
utilizando 8 tornillos de perno hexagonal (6x12).

Paso 2
Utilice seis tornillos de perno hexagonal (6x12) para fijar las ruedas de castelejo
ensambladas al extremo frontal de la placa base del chasis.

Paso3

Utilice seis tornillos de perno hexagonal (6x12) para fijar la pieza ensamblada en el paso
dos a la tapa superior de la base.

Paso4

Fije la pieza ensamblada en el paso 3 al soporte de la base del cilindro de gas utilizando
seis tornillos de perno hexagonal (6x12).
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Paso5
Fije las piezas ensambladas en el paso 4 a la rueda direccional (10 pulgadas) utilizando
dos pernos M16X120.

Paso6
Utilice 8 tornillos de perno hexagonal (6x12) para fijar la pieza ensamblada en el paso 5 a
la barra de conexion del tanque de agua y al soporte de montaje.

Paso7
Ensamble el paso 6 mediante la fijacion del soporte de montaje del cilindro y el soporte de
la cadena utilizando 14 tornillos de perno hexagonal (6x12).
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Paso8
Ensamble el paso 6 mediante la fijacion del soporte de montaje del cilindro y el soporte de
la cadena utilizando 14 tornillos de perno hexagonal (6x12).

g
2

o
=

{ gamm =0 (] =0
0

Paso9
Ensamble el marco preparado y el radiador utilizando barras de conexion, y fijelos con 4
tornillos de perno hexagonal (6x12).
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Paso10
El diagrama esquematico de la maquina completamente ensamblada se
muestra a continuacion.
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