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1. SEGURIDAD

Soldar es peligroso y puede causar dafos a usted y a otros, recomendamos tomar precauciones durante el trabajo. Para mas
informacion, por favor, consulte las instrucciones para la seguridad del trabajador segun los requisitos de prevencion de accidentes

del fabricante.

La formacién profesional es necesaria antes de utilizar la maquina.

- Utilice la proteccion adecuada segun el departamento nacional de seguridad

autorizado para trabajar con soldadura.
- El operador debe contar con la titulacidn cualifica para poder realizar las operaciones
de "soldadura de metales (OFC)".

- Cortar la corriente antes de realizar tareas de mantenimiento o reparacion.

Las descargas eléctricas pueden causar lesiones graves o incluso la muerte

Leer antes de instalar el dispositivo de tierra de acuerdo con los criterios de aplicacién.
- No tocar las partes calientes cuando no lleve guantes o la ropa/guantes estén
mojados.

- Asegurese de que esta aislado tanto el suelo como la pieza.

- Asegurese de que su puesto de trabajo es seguro.

[ ] No se permite fumar, puede ser perjudicial para su salud!

[ J Mantener la cabeza fuera de los humos para evitar la inhalacidén de los gases
residuales en la soldadura.

(] Mantener el ambiente de trabajo bien ventilado con equipo de ventilacion de

escape cuando se suelda.

La soldadura de arco puede dafiar los ojos o quemar la piel.
- Use mdscaras de soldadura adecuadas y ropa de proteccién para proteger sus 0jos y
el cuerpo.

- Se recomienda que las personas que estén cerca también se protejan con mdscaras.

El uso incorrecto puede provocar un incendio o explosion.

- Las chispas de soldadura pueden causar un incendio asi que, por favor, asegurese de
que no hay materiales inflamables cerca y preste atencidn a los riesgos del fuego.

- Tenga un extintor cerca y aseglrese de que hay una persona que sabe usarlo.

- Estd prohibido soldar en lugares herméticos

- No usar la maquina para descongelar tuberias.

Pieza de trabajo caliente puede causar quemaduras graves.
- Sin guantes, no toque la pieza caliente.

- Es necesaria refrigeracidon durante el uso continuo de la antorcha.
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El ruido puede ser perjudicial para la audicidn de las personas.
- Use proteccidn adecuada.
- Advierta a las personas de su alrededor de que el ruido puede ser perjudicial para su

audicién.

Los campos magnéticos afectan al marcapasos cardiaco.
- Las personas con marcapasos deben mantenerse alejadas de la soldadura por arco,

deben consultar antes a su médico.

Las piezas méviles pueden provocar lesiones personales.

- Mantenerse alejados de las piezas en movimiento a personas ajenas al trabajo que
se estd realizando.

- Todas las puertas, paneles, cubiertas y otros dispositivos de proteccidon deben estar

cerradas durante el funcionamiento.

Busque ayuda profesional cuando se produzca un fallo mecanico

- Consulte los contenidos més relevantes de este manual si tiene alguna dificultad en
la instalacion y/o funcionamiento.

- Contacte con el servicio técnico de su proveedor para solicitar ayuda profesional si

usted tiene dudas después de leer el manual o no puede resolver algin problema.
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2. DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO

La estructura y disefio Unico ,asi como el canal de aire en esta serie de
magquinas pueden acelerar la eliminacion de calor del dispositivo y
mejora de los ciclos de trabajo de las mdaquinas. La eficiencia de rechazo
de calor Unica del canal de aire puede prevenir eficazmente a los
dispositivos de potencia y circuitos de control de dafios causados por el
polvo absorbido por el ventilador, y la fiabilidad de la maquina esta
mejorada en gran medida de ese modo.

Todo el equipo esta en forma de linea de corriente coherente, los paneles
frontales y traseros se integran de forma natural a través de forma de
transicién a gran caudal. El panel frontal y el panel posterior de la
magquina y el mango estan recubiertas con aceite @ goma, por lo que la
magquina tiene una textura suave, buena sensacion al tacto, es calido y
agradable.

@: No todas las piezas de la maquina tienen el mismo disefio. Pueden

existir diferencias.

Fig. 1

3. DESCRIPCION GENERAL DE LA FUNCION

> Funcionalidades

. Hot Arc,funcién de encendido de arco: hace que el encendido del arco en la soldadura MMA sea mas facil y fiable.

. Funcién VRD: mantiene al operador seguro cuando el equipo estd inactivo.

. Funcién anti-adherente: reducir la fuerza de trabajo en la soldadura.

. Fuerza del arco tecnologia Autoadaptable: obviamente, mejorar el rendimiento de la maquina en la soldadura con

cables largos.

Encendido por raspado: apoyar la soldadura TIG sin IC en la pieza a soldar.
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4. CARACTERISTICAS DE RENDIMIENTO

La tecnologia avanzada del inversor IGBT—
Inversién de frecuencia de 36 ~ 43 KHz reduce en gran medida el volumen y el peso de la soldadora.v
Gran reduccion de pérdida magnética y la resistencia obviamente mejora la eficiencia de la soldadura y el efecto ahorro de

energia .v

Frecuencia de trabajo estda mas alla del oido humano lo que casi elimina la contaminacién acustica.v

La tecnologia de control avanzado relne varias aplicaciones de soldadura y mejora en gran medida el funcionamiento de la
soldadura .v
Puede ser ampliamente utilizado con electros rutilo y basicos.

Arco de facil arranque, menos salpicaduras, estable..v

Los paneles delanteros y traseros en forma de linea favorecen la corriente y garantizan un buen rendimiento.

Los paneles delanteros y traseros hechos de plastico de alta intensidad pueden garantizar de forma eficaz que la maquina pueda
trabajar eficientemente en condiciones severas.v

Excelente propiedad de aislamiento .

impermeable , antiestatico y anticorrosivo .
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5. PARAMETROS TECNICOS

PREMIUM 171 | PREMIUM 211

Parametros técnicos Unidad

Vv AC230V+15% 50/60HZ

Voltaje de entrada

Consumo KVA 7.11 9.4
Rango de trabajo de A 10~160 10~200
soldadura Vv 20.4~26.4 20.4~28
Rated duty cycle® % 35 35
Voltaje sin carga Vv 63 63
Overall efficiency % 85 85
» P 21 21
Grado de proteccion
Power factor cosdp 0.7 0.7
Nivel proteccion F F
Standard EN60974-1 EN60974-1
Ruido db <70 <80
313*130*206 351*%130*206
Sin mango
313*130*250 351*%130*250
Tamaio Con mango mm
Peso kg 4.7 5.2
Rango de electrodos mm 1.0~4.0 1.0~5.0
6. DIAGRAMA TECNICO
Lo
POWER > OUTPUT "+"
SWITCH ﬁ ﬁ e e
o ] | £ }—L —|—| gl <)
o [EWEH -{}— L | 4 DRIVE
230VAC = MODULE >
= I | I—(:HIJ
i 1 o
OUTPUT "-"
POWER CONTROL | FEEDBACK
SUPPLY CIRCUIT
Fig. 2
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7. CONTROL DE OPERACIONES Y DESCRIPCION

1. LED Sobrecalentamiento: Para indicar el sobrecalentamiento.
Sobrecalentamiento LED encendido indica que la temperatura en el
interior de la maquina es demasiado alto y el equipo esta en estado de
proteccion contra sobrecalentamiento.

2. LED de alimentacion: Para indicar el poder. LED de alimentacién indica

que el interruptor de encendido de la maquina esta encendida

Interruptor de MMA / TIG: Para alternar entre MMA y TIG.

Terminal "+" de salida: Para conectar el soporte del electrodo.

"-" terminal de salida: Para conectar la pinza de trabajo.

Marcas

Soldadura mando actual:. Para ajustar la corriente de salida.

© N o v A~ W

Asa de transporte

9. Interruptor: Interruptor de encendido / apagado.
10. Sefial de advertencia
11. Entrada de energia: cable de entrada de alimentacion.
12. Ventilador de refrigeraciéon
13.Potencia actual

14.Control de potencia del arco
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8. INSTALACION Y MANTENIMIENTO

Nota: Por favor, instale la maquina estrictamente de acuerdo con los siguientes pasos.
Apague el interruptor de alimentacion eléctrica antes de cualquier operacién de conexion eléctrica.
El grado de proteccidn de la carcasa de esta maquina es IP21S, asi que no lo use en la lluvia.

8.1 Instalacion

E@ @)
] ] |

=~

Fig. 6 Diagrama esquematico de MMA Soldadura

1) Un cable de suministro de energia primaria esta disponible para esta maquina de soldar. Conecte el cable de alimentacion a la
potencia nominal de entrada.

2) El cable principal debe estar bien conectado a la toma correcta para evitar la oxidacion.

3) Comprobar si el valor de la tensidn varia en un rango aceptable con un multimetro.

4) Inserte el conector del cable con el soporte del electrodo en el enchufe "+" en el panel frontal de la maquina de soldar, y apriete
hacia la derecha.

5) Inserte el enchufe del cable con pinza de trabajo en el "-" toma del panel frontal de la maquina de soldar, y apriete hacia la
derecha.

6) Se necesita conexidn a tierra por razones de seguridad.

La conexidn como se menciond anteriormente en 4) y 5) es la conexion DCEP. El operador puede elegir la conexion DCEN segun la
pieza de trabajo y los requisitos de aplicacion del electrodo. En general, se recomienda la conexién para el electrodo DCEP basica,
mientras que no hay ningun requisito especial para el electrodo de rutilo.

8.2 Operacion

1) Después de haber sido instalado de acuerdo con el método anterior, y el interruptor de alimentacidn esta encendido, la maquina
se pone en marcha con el indicador LED de alimentacién y el ventilador funcionando.

2) Preste atencion a la polaridad al conectar. Fenémenos como el arco inestable, salpicon, y fusién del electrodo podria suceder si se

selecciona el modo inadecuado. Cambie la polaridad en caso de necesidad
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La figura. 7 Diagrama esquematico de elevacion del arco de soldadura TIG

3) Ponga el interruptor de MMA / TIG MMA, soldadura puede llevarse a cabo con la corriente de salida en rango nominal. Apague el
interruptor de MMA / TIG TIG, encender el arco y la soldadura con arco ascensor, arco puede ser encendido con corriente ascensor
ignicion del arco en rango nominal, y la soldadura se puede llevar a cabo con la corriente de soldadura en rango nominal. (Ver la
figura 7 anterior).

4) Seleccione el cable con una seccién transversal mayor para reducir la caida de tension si los cables secundarios (soldadura por
cable y cable de tierra) son largos.

5) Preajuste la corriente de soldadura de acuerdo con el tipo y tamafio del electrodo, acorte el electrodo y a continuacion, la
soldadura puede llevarse a cabo por ignicidn del arco de corto circuito. Para los parametros de soldadura, por favor consulte la tabla
de abajo.

8.3 Tabla de parametros de soldadura (sélo de referencia)

Diametro del electrodo (mm) Recomendado Corriente de soldadura (A) Recomendados soldadura Voltaje (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Nota: Esta tabla es conveniente para la soldadura de acero suave. Para otros materiales, consultar materiales relacionados y

proceso de soldadura para referencia.
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9. PRECAUCIONES

9.1 Entorno de Trabajo

1) de soldadura debe llevarse a cabo en ambiente seco con una humedad de 90 % o menos .

2 ) La temperatura del entorno de trabajo debe estar entre -10 °C y 40 °C.

3 ) Evitar la soldadura al aire libre a menos que al abrigo de la luz del sol y la lluvia . Mantenga el producto seco en todo momento y
no lo coloque en un terreno mojado o en charcos .

4 ) Evitar la soldadura en area polvorienta o el ambiente con gases quimicos corrosivos .

5) Gas soldadura por arco debe ser operado en un entorno sin un fuerte flujo de aire.

9.2 Consejos de seguridad

Circuito de proteccion Over-current/over-voltage/over-heating esta instalado en esta maquina. Cuando la tension de la red , la
intensidad de salida o la temperatura interior supera el estandar establecido , la maquina se detendrd automdaticamente. Sin
embargo , el uso excesivo (por ejemplo, demasiado alto voltaje) de la maquina dara lugar a dafos soldador . Por lo tanto , tenga en
cuenta:

1) Ventilacion

Esta soldadora puede crear corriente de soldadura de gran alcance que tiene estrictos requisitos de refrigeracién que no se pueden
satisfacer con ventilacion natural. Por lo tanto, el ventilador interno es muy importante para permitir que la maquina trabaje de
manera constante con una refrigeracion eficaz . El operador debe asegurarse de que las rejillas se descubran y desbloqueado. La
distancia minima entre la maquina y los objetos cercanos debe ser de 30 cm . Una buena ventilacion es de importancia critica para
el funcionamiento normal y la vida util de la maquina.

2 ) la operacién de soldadura estd prohibida mientras la maquina esta sobrecarga. Recuerde que debe observar la corriente de
carga maxima en cualquier momento ( consulte el ciclo de trabajo correspondiente). Asegurese de que la corriente de soldadura no
debe exceder la corriente maxima de carga. Sobrecarga obviamente podria acortar la vida util de la maquina, o incluso dafiar la
maquina.

3 ) Estd prohibido tensidn excesiva .

En cuanto a la gama de voltaje de la fuente de alimentacion de la maquina, por favor consulte la tabla " Parametros técnicos " . Esta
maquina es de compensacidon automatica de tensién , lo que permite el mantenimiento de la gama de tensién dentro del rango
dado . En caso de que la tensién de entrada supera el valor estipulado , seria posiblemente dafiar los componentes de la mdquina .
4 ) Un terminal de tierra estd disponible para la maquina. Conecte con un cable de tierra para evitar la descargas eléctricas y
estdticas .

5) Un alto repentino puede ocurrir con el LED amarillo del panel frontal mientras la maquina es de sobrecarga de estado. Bajo estas
circunstancias , no es necesario reiniciar la maquina. Mantenga el ventilador incorporado en el trabajo para reducir la temperatura
en el interior de la maquina. La soldadura se puede continuar después de la temperatura interior cae en la gama estandar y el LED

amarillo estd apagado.
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10. MANUAL DE SOLDADURA POR ARCO METALICO (MMA )

Manual de soldadura por arco metdlico , MMA por sus siglas, es un arco de soldadura por electrodo de modo de funcionamiento
manual. Equipo para la MMA es simple, conveniente y flexible de operar, y con gran capacidad de adaptaciéon . MMA se aplica a
varios materiales de metal con un espesor de mas de 2 mm y estructuras diversas , en particular, a la pieza de trabajo con estructura
compleja y la forma , corta de soldadura forma conjunta o flexién , asi como juntas de soldadura en diferentes localizaciones

espaciales .

10.1 Proceso de soldadura de MMA

Conectar los dos terminales de salida de la soldadora a la titular de la pieza de trabajo y el electrodo, respectivamente, y luego
sujetar el electrodo por el soporte del electrodo. Cuando la soldadura, el arco se enciende entre el electrodo y la pieza de trabajo, y
el extremo del electrodo y la parte de la pieza de trabajo se funde para formar un crater de soldadura bajo el arco de alta
temperatura. El crater de soldadura se enfria y se condensa para formar unién de soldadura que con firmeza se puede conectar
integralmente dos piezas separadas de la pieza de trabajo de forma rapida. El recubrimiento del electrodo se funde para producir
escoria para cubrir el crater de soldadura. La escoria enfriada puede formar la corteza de escoria para proteger a la junta de
soldadura. La corteza de la escoria se quita por fin, y la soldadura de unién ha terminado.

10.2 Herramientas para la MMA

Herramientas comunes para la MMA incluyen soporte de electrodo, mascara de soldadura, escoria de martillo, cepillo de alambre

(ver fig. 12-4), cable de soldadura y suministros de proteccién laboral.

a) Pinza portalectrodo b) Mascara soldadura c) Martillo d) cepillo de alambre

a) El soporte del electrodo : una herramienta para la fijacion del electrodo y conducir la corriente , principalmente incluyendo 300A
tipo y 500A tipo .

b ) Mdscara de soldadura: una herramienta de proteccion para proteger los ojos y la cara se dafie debido a arco y salpicaduras ,
incluyendo el tipo handholding y tipo de casco. Vidrio quimicas coloreadas esta instalado en la ventana de visualizacién de la
mascara para filtrar los rayos ultravioleta y rayos infrarrojos . Condicion de arco y la quema de soldadura condiciones crater se
puede observar desde la ventana de visualizacion durante la soldadura . Por lo tanto , la soldadura puede llevarse a cabo
convenientemente por los operadores .

c ) las escorias de martillo ( martillo de ) : para el uso de la eliminacién de la corteza de la escoria en la superficie de la junta de
soldadura .

d ) Cepillo de alambre : el uso de la eliminacién de la suciedad y el éxido en las uniones de la pieza de trabajo antes de la soldadura,

asi como la limpieza de la superficie de la junta de soldadura y las salpicaduras después de la soldadura .
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e) Cables de soldar : Generalmente, los cables formados a partir de muchos hilos de cobre finos . Tanto el tipo de soldadura por arco

YHH cable manguito de goma y el tipo de soldadura por arco THHR manguito de goma extra- flexibles cable se puede utilizar .
Portaelectrodos y maquina de soldar se conectan mediante un cable, y este cable es declarado como cable de soldadura ( cable de
alta tension ) . Equipo de soldadura y la pieza de trabajo se conectan a través de otro cable ( cable de tierra ) . El soporte del
electrodo esta cubierto con material aislante de realizar el aislamiento y de aislamiento térmico .

10.3 Funcionamiento basico de MMA

1) Soldadura de limpieza conjunta

El 6xido y la suciedad grasienta en la union deben eliminarse por completo antes de la soldadura con el fin de poner en practica de
arco encendido y arco estabilizar convenientemente , asi como garantizar la calidad de la unién soldada . Cepillo de alambre puede
ser utilizado para condiciones de baja exigencia de la eliminacion del polvo ; muela abrasiva se puede utilizar para condiciones con
alto requerimiento de eliminacién de polvo.

2) Postura en funcionamiento

Tome la soldadura plana de junta a tope y las articulaciones en forma de T, de izquierda a derecha, como un ejemplo. (Ver fig. 12-5)
El operador debe situarse en el lado derecho de la direccion de trabajo de la junta de soldadura con la mascara en la mano izquierda
y porta-electrodos en la mano derecha. El codo izquierdo del operador debe ser puesto en su rodilla izquierda para evitar que su

parte superior del cuerpo de seguir a la baja, y el brazo debe estar separada de la parte costal con el fin de estirar libremente.

7

N

a) flat welding b) vertical welding

Fig. 9 Posture in welding

3) Arco de ignicion

Arco de ignicidn es el proceso para la produccion de arco estable entre el electrodo y la pieza de trabajo con el fin de calentarlas
para poner en practica la soldadura. EIl modo de encendido de arco comun incluye el modo de raspado y el modo sorprendente.
(Ver fig. 12-6) Durante la soldadura, toque la superficie de la pieza con el extremo del electrodo mediante raspado o la luz llamativa
para formar un cortocircuito, y luego levante rapidamente el electrodo de 2 ~ 4 mm de distancia para encender el arco. Si el
encendido del arco falla, es probablemente porque no es de revestimiento en el extremo del electrodo, que afecta a la conduccién
eléctrica. En este caso, el operador puede golpear fuertemente el electrodo para eliminar el material de aislamiento hasta que la

superficie de metal del alambre de nucleo puede ser visto.

/
175 £
/ ey
/ 2
o~
a) striking mode b) scraping mode

Fig. 10 Arc ignition modes
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4) puntos de soldadura

Para la fijacion de la posicion relativa de las dos piezas de soldadura y soldadura convenientemente , 30 ~ 40mm articulaciones
corto de soldadura se sueldan cada cierta distancia con el fin de fijar las posiciones relativas de la pieza de trabajo durante la
soldadura de montaje. Este proceso se denomina como soldadura por puntos .

5 ) la manipulacién del electrodo

La manipulacion del electrodo en realidad es un movimiento resultante en el que el electrodo se mueve simultdneamente en tres
direcciones basicas : el electrodo se mueve gradualmente a lo largo de la direccion de soldadura ; el electrodo se mueve
gradualmente hacia el crater de soldadura; y el electrodo oscila transversalmente . (Ver Fig.12 -7) El electrodo debe ser manipulado
correctamente en tres direcciones de movimiento después de que se enciende el arco . En la soldadura a tope y soldadura plana, la
mas importante es el control de los tres aspectos siguientes : dngulo de la soldadura, la longitud del arco y velocidad de soldadura .
Soldadura angulo : el electrodo debe estar inclinada en 70 ~ 80 2 hacia delante . ( Ver la figura 12 - 8)

Longitud de arco : la longitud adecuada de arco es igual al didmetro del electrodo en general.

Velocidad de soldadura : velocidad de soldadura correcta debe hacer el ancho crater del cordén de soldadura alrededor de dos
veces el diametro del electrodo, y la superficie del cordon de soldadura debe ser plana con ondulaciones finas. Si la velocidad de
soldadura es demasiado alta , y el cordén de soldadura es estrecha y alta , las ondas son asperas , y la fusion no es bien
implementados . Si la velocidad de soldadura es demasiado baja , el ancho créter es excesiva , y la pieza de trabajo es facil de ser
quemado a través . Ademas , la corriente debe ser adecuada , el electrodo debe estar alineado , arco debe ser baja, y la velocidad

de soldadura no debe ser demasiado alto y debe ser mantenido uniforme durante todo el proceso de soldadura.

-electrode

welding direction electrode

1-downwards feed
2-move toward welding direction

3-transversely swing

Fig.11 Three basic movement directions of electrode Fig.12 Angles of electrode in flat welding
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6) de extincién de arco

Arco de extincidn es inevitable durante la soldadura. Pobre de extincion de arco puede traer crater de soldadura superficial y pobre
densidad y fuerza del metal de soldadura por lo que las grietas, agujeros de aire, la inclusién de escoria y la escasez similares son
faciles de producir. Poco a poco tire del extremo del electrodo a la ranura y elevar el arco cuando extincidn de arco, con el fin de
reducir el crater de soldadura y reducir el metal y el calor. Por lo tanto, los defectos tales como grietas y agujeros de aire se pueden
evitar. Apila el metal de soldadura del crater para que el crater de soldadura transfiere suficiente. A continuacidn, retire la parte

excesiva después de la soldadura. Los modos de operacion de extincidon de arco se muestran en la siguiente figura.

71/
L )
% | e t— ———
1555{&:\3) 1
a) arc extinguishing at the outside of weld bead b) arc extinguishing on the weld bead

Fig.13 Arc extinguishing modes

7) Limpieza de piezas soldadas

Escoria de soldadura limpio y salpicaduras con un cepillo de alambre y herramientas similares después de la soldadura
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11. MANTENIMINETO
WARNING

La siguiente operacion requiere conocimientos profesionales suficientes en
los aspectos eléctrico y el conocimiento integral de seguridad. Los
operadores deben ser titulares de certificados de calificacion validas que
puedan demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegurese de que el
cable de entrada de la maquina se desconecta de la corriente de electricidad
antes de destapar la maquina de soldar

1) Verifique periddicamente si la conexidn del circuito interior esta en buen estado (especialmente los enchufes ) . Apriete la
conexidn floja . Si no hay oxidacidn , y eliminar con papel de lija y luego vuelva a conectar .

2 ) Mantenga las manos , el cabello y las herramientas lejos de las partes méviles , como el ventilador para evitar lesiones
personales o dafios a la maquina .

3 ) Limpie el polvo periédicamente con aire comprimido seco y limpio. Si el entorno con un denso humo y la contaminacién de
soldar , la maquina debe limpiarse diariamente. La presion del aire comprimido debe estar a un nivel adecuado con el fin de evitar
las pequefias piezas en el interior de la maquina que se esta dafiadas .

4 ) Evite la lluvia , el agua y el vapor de infiltrarse en la maquina. Si lo hay, secarlo y verificar el aislamiento de los equipos ( incluso
entre las conexiones y que entre la conexion y la caja ) . Sélo cuando no hay fendmenos anormales mds, se puede utilizar la
mdquina .

5 ) Revise periddicamente si la cubierta de aislamiento de todos los cables se encuentra en buenas condiciones. Si existe algun
deterioro , envuelva o reemplazarlo .

6 ) Colocar la maquina en el embalaje original en un lugar seco si no se va a utilizar durante mucho tiempo.
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12. SOLUCION DE PROBLEMAS

WARNING

La siguiente operacién requiere conocimientos profesionales suficientes en

los aspectos eléctrico y el conocimiento integral de seguridad. Los
operadores deben ser titulares de certificados de calificacién validas que
puedan demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegurese de que el
cable de entrada de la maquina se desconecta de la corriente de electricidad
antes de destapar la maquina de soldar.

12.1 Averia comun y solucién:

Problema

Causas y Soluciones

Encienda la maquina, el LED de
encendido estd apagado, el ventilador no

funciona, y no hay salida de soldadura.

(1) Compruebe si el interruptor esta cerrado.

(2) No hay corriente de entrada.

A su vez en la maquina, el ventilador
funciona, pero la corriente de salida es
inestable y no puede ser controlado por

el potenciometro al soldar.

(1) El potenciometro actual falla. Reemplazarlo.
(2) Comprobar si existe cualquier contacto flojo en el interior de la maquina. En su

caso, volver a conectar.

Encienda la mdaquina, el LED estd
encendido, el ventilador funciona, pero

no hay salida de soldadura

(1) Compruebe si existe algin contacto flojo en el interior de la maquina.

(2) Circuito abierto o contacto flojo se produce en la articulacion de la terminal de
salida.

(3) EI LED de sobrecalentamiento estd encendido.

a) La maquina estd en estado de sobrecalentamiento proteccion. Se puede
recuperar de forma automatica después de la maquina de soldadura se enfria.

b) Comprobar si el interruptor térmico no estd mal. Cambiela si estd dafiada.

c) Comprobar si el interruptor térmico estd conectado libremente, y vuelva a

conectarlo en caso necesario.

El soporte del electrodo se calienta

mucho.

La corriente nominal del soporte del electrodo es menor que su actual trabajo real.

Sustittyala por una corriente mayor puntuacion.

Salpicadura excesiva en la soldadura

MMA.

La conexion de polaridad de salida es incorrecta. Cambie la polaridad

Ver mds detalles en las Instrucciones de mantenimiento en la EC.

Este producto se estd mejorando sin cesar, por lo que las diferencias puede aparecer en partes a excepcion de las funciones y el

funcionamiento.
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12.2 Lista de despiece para mantenimineto

No. Material Code Name of Material

1 10007251 IGBT-FGH40N60

2 10007253 IGBT-FGH60N60

3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S

4 10006272 Rectifying tube WSAD92-02

5 10006248 Rectifying tube D92-02

6 10006271 Rectifying tube FFA6GOUP30DE

7 10005801 Electrolytic capacitor CD-470uF-400V

8 10037138 Electrolytic capacitor CD-560uF-400V

9 10005848 Electrolytic capacitor CD-680uF-400V
10 10033189 Integrated circuit UC38460N)

11 10006677 Integrated circuit TLO84

12 10006282 NMOS tube IRFZ24N

13 10006284 PMOS tube IRF9Z24N

14 10037146 TOP266KG(ESOP-12)

15 10037147 LM79L15ACMX(SO-8)
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ANEXO A: EMBALAIJE, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

Al. Embalaje
No. Name Unit Quantity
1 User’s manual for TIG series (English) Volume 1
2 Product certificate Sheet 1
3 Warranty card Sheet 1
4 Desiccant Pack 1
5 Quick plug fittings Pack 1
6 Maintenance CD* Sheet 0

“*¥”_No todos los productos tienen esta parte

A2. Transporte

El equipo debe ser manejado con cuidado en el transporte para evitar graves consecuencias. El equipo debe ser impedido de estar

afectadas por la humedad y atrapado en la lluvia en el transporte.

A3. Amacenamiento

Temperatura de almacenamiento: -25 °C ~ 50 °C
Humedad de almacenamiento: < 90% humedad relativa
Tiempo de almacenamiento: 12 meses

Lugar para el almacenamiento: lugar bajo techo ventilado, sin gas corrosivo
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ANEXO B: HISTORICO DE REVISIONES

No.

Description

Version

Time

First release

W2060A SC-A0

May, 2013
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ANEXO C: ESQUEMA DE CONEXION DE LA MAQUINA COMPLETA

Mother board grounding

Mother board grounding

Mother board grounding

Mother board
Single-phase (PN-46)
rectifier bridge

Quick socket “-”

Quick socket “+”

ET Pl o

I

24V DC fan — Py
Control PCB(PK-216)

Main switch

5
Porer “"“‘@Xlﬁgihml switcl] [E] [E @

Power LED Overheating MMA/TIG Current

Rectifier PCB
(PD-73)

T Thernal switch Pl LED switch potentiometer

Yellow-green (to connect the enclosure)

Modelo PREMIUM 171

Mother board grounding
Mother board grounding

Mother board grounding

]

O -
=
S
=]
k) Mother board
&5 (PN-46/47)
-
E
P

Quick socket “-”
ﬁ

Quick socket “+”

S—E)

P1 iy
i |
DD EETES )@
P2
) Control PCB(PE-216)
— %

Pover cord (3X 2. 5m’) LJ Thermal switch @ @ @

Thermal switch py Pover LED Overheating WMA/TIG Current

LED switch potentiometer

Rectifier PCB
(PD-73/74)

Yellow—green (to connect the enclosure)

Modelo PREMIUM 211
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ASLAK

machines & tools

Declaracién de Conformidad CE
Declaration of Conformity EC

El abajo firmante declara en nombre de la empresa
The undersigned declares on behalf of

ASLAK, S.L. Salvador Gil i Vernet, 5 08192 Sant Quirze del Vallés (Barcelona) - Spain

que la maquina(s) para soldadura inverter de la marca
that the product(s) inverter welding of the brand

METAL
‘WORKS

Modelo(s)
Type(S)

PREMIUM 171
PREMIUM 211

N° de serie que se indica en el producto, cumple con las directivas:
Serial number of the product according to

2004/10/CE Compatibilidad Electromagnética

y acorde con las normas harmonizadas EN 60974-10:2007, referencia WTD13S0504049E

i Director General

1
|
} ASLAK Machines & Tools SL Salvador Gil i Vernet, 5 (Pol. Ind. Can Torras i Can Llobet)

27/10/2016
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