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Nota: Es imprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento 
antes de poner el equipo en marcha.  

En caso contrario, podría ser peligroso.

Las máquinas serán utilizadas únicamente por personal familiarizado 
con el oportuno reglamento de seguridad.  Las máquinas llevan la 
marca de conformidad, y por lo tanto cumplen la siguiente normativa:

• EMC 2014/30/EU

• LVD 2014/35/EU 

(La marca CE solo se requiere en los Estados Miembros) 
DeconformidadIEC60974, EN60974, VDE0544, las máquinas podrán ser 
empleadas en unos ambientes con un riesgo eléctrico elevado.
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EU- DECLARACIÓN DE CONFORMIDAD 
EU- CERTIFICADO DE CALIDAD 

Nippon Gases S.L.U. C/Orense, 11, 28020 Madrid 

Producto Modelo Código 

MÁQUINA DE SOLDADURA TIG MICROTIG 201 DC PULSE 2721891 

NORMATIVA 

NIPPON GASES ESPAÑA S.L.U., como empresa fabricante y distribuidora de máquinas, 
aparatos y artículos de soldadura y corte, DECLARA que el producto suministrado cumple con 
los requisitos descritos en las Directivas y Normas Comunitarias indicadas a continuación: 
EMC 2014/30/EU & LVD 2014/35/EU 

EN60974-10:2014+A1:2015,Arc welding equipment -Part 10: Electromagnetic 
compatibility (EMC) requirements (Classification of ISM equipment -According to 
EN60974-10:2014+A1:2015 and CISPR 11: 2009+ A1:2010 clause 4.1 and 4.2, the EUT 
belongs to Group 2 Class A) 
EN60974-1:2012,Arc welding equipment Part1: Welding power sources 

INDICACIONES 

La presente Declaración de Conformidad implica que: 
− El equipo es seguro
− Es conforme para el uso al que está destinado
− Existen controles de fabricación que garantizan el mantenimiento de la calidad del 

producto.
− Los componentes del equipo son apropiados para el uso al que están destinados y 

cumplen con las correspondientes normas y directivas de aplicación.

Esta declaración no tendrá validez en el caso de cambios no autorizados, reparaciones 
inadecuadas o modificaciones que no hayan sido expresamente aprobadas por NIPPON 
GASES ESPAÑA, S.L.U. 

Jefe de Producto 
Product Manager 

Madrid, 13 de enero, 2023 
José Rivas 
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1. GARANTÍA

La factura de compra avala su garantía. El número de esta factura debe indicarse en cada 
demanda de garantía. 

Se garantizan todos los materiales 12 meses a partir de la fecha de facturación excepto 
mención especial. 

Los defectos o deterioros causados por el desgaste natural o por un accidente exterior 
(montaje erróneo, mantenimiento defectuoso, utilización anormal…) o también por una 
modificación del producto no aceptada por escrito, por el vendedor, se excluyen de la garantía. 

La garantía cubre solamente la sustitución gratuita de los repuestos reconocidos defectuosos 
(transporte no incluido). 

La mano de obra realizada por el distribuidor es enteramente a su cargo. No obstante, si lo 
desea, la mano de obra puede ser efectuada gratuitamente por NIPPON GASES S.L.U, en sus 
establecimientos, en la medida que el transporte de ida y vuelta es pagado por el distribuidor. 

NIPPON GASES S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las 
ilustraciones, descripciones y características no son contractuales y no comprometen la 
responsabilidad del constructor. 

Nippon Gases S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las 
ilustraciones, descripciones y características no son contractuales y no comprometen la 
responsabilidad del constructor. 

MICROTIG 201 DC PULSE
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2. SEGURIDAD

2.1.  Explicación de las señales

¡Advertencia! ¡Estas señales significan advertencia! Las piezas en 
funcionamiento contienen riesgo de recibir descargas eléctricas o 
térmicas, lo que provocaría daños en su cuerpo o en el de otras 
personas. Los avisos correspondientes son los siguientes. Es una 
operación bastante segura siempre que siga las medidas de protección 
necesarias. 

2.2. Daño por soldadura de arco 

- Las siguientes señales y explicaciones se refieren a algunos daños que pudiesen
ocurrir durante la operación de soldadura tanto en su cuerpo como en el de otras
personas. Mientras vea estas indicaciones, recuérdese a usted mismo y a los
demás los posibles peligros.

- Solo aquellas personas que están capacitadas profesionalmente pueden instalar,
depurar, operar, mantener y reparar el equipo. 

- Durante funcionamiento, las personas que no estén manejando el equipo deben de 
mantener una distancia de seguridad, especialmente los niños.

- Después de apagar la máquina, mantenga y examine el equipo según §5 debido a la
tensión de DC existente de los condensadores electrolíticos.

Un shock ELÉCTRICO PUEDE MATAR. 

- Nunca toque las partes eléctricas.
- Use guantes y ropa secos y sin agujeros para aislarse.
- Aíslese del trabajo y del suelo con aislamiento seco. Asegúrese de que el

aislamiento sea lo suficientemente grande como para cubrir toda su área de
contacto físico con el trabajo y la tierra.

- Tenga cuidado al usar el equipo en lugares pequeños, caídas y circunstancias
húmedas.

- Nunca cierre la alimentación de la máquina antes de la instalación y el ajuste.
- Asegúrese de instalar el equipo correctamente y conectar a tierra el trabajo o el

metal a soldar, de acuerdo con el manual de operación.
- El electrodo y los circuitos de trabajo con toma de tierra están "calientes"

eléctricamente cuando la soldadora está encendida. No toque estas partes
"calientes" con la piel sin protección o la ropa mojada. Use guantes secos y sin
agujeros para aislar las manos.

- En la soldadura de hilo semiautomática o automática, el electrodo, la bobina, el
porta-electrodos, la boquilla o la pistola de soldadura semiautomática pueden
estar “calientes” eléctricamente.

MICROTIG 201 DC PULSE
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- Siempre asegúrese de que el cable de trabajo tenga una buena conexión eléctrica

con el metal que se está soldando. La conexión debe estar lo más cerca posible del
área a soldar.

- Mantenga el porta-electrodos, la pinza de trabajo, el cable de soldadura y la
máquina de soldadura en buenas condiciones de funcionamiento. Reemplace el
aislamiento dañado.

- Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriar.
- Nunca toque simultáneamente partes "calientes" eléctricamente de los porta-

electrodos conectados a dos soldadoras. El voltaje de las dos puede ser el total de
la tensión del circuito abierto de ambas soldadoras.

- Cuando trabaje por encima del nivel del suelo, use un cinturón de seguridad para
protegerse de una caída si recibe una descarga.

LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS. 

- La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud. Evite
respirarlos. Al soldar, mantenga su cabeza alejada del humo. Use suficiente
ventilación y / o escape en el arco para mantener los humos y gases alejados de la
zona de respiración. Cuando realice soldaduras con electrodos que requieran
ventilación especial, como acero inoxidable o con revestimiento duro, o sobre
plomo o cadmio, acero y otros metales o recubrimientos que produzcan humos
altamente tóxicos, mantenga la exposición lo más baja posible y por debajo de los
valores límite de umbral utilizando ventilación local o ventilación mecánica. En
espacios reducidos o en alguna otra circunstancia, al aire libre, se puede requerir
un respirador. Si se va a soldar acero galvanizado, también se requieren
precauciones adicionales.

- No suelde en lugares cercanos a vapores de hidrocarburos clorados provenientes
de operaciones de desengrase, limpieza o pulverización. El calor y los rayos del arco 
pueden reaccionar con los vapores de solventes para formar fosgeno, un gas
altamente tóxico, y otros productos irritantes.

- Los gases de protección utilizados para la soldadura por arco pueden desplazar el
aire y causar lesiones o la muerte. Siempre use suficiente ventilación,
especialmente en áreas reducidas, para asegurar que el aire respirable sea seguro.

- Lea y comprenda las instrucciones del fabricante para este equipo y los
consumibles que se usarán, incluida la hoja de datos de seguridad del material y
siga las prácticas de seguridad.

LOS RAYOS DE ARCO PUEDEN QUEMAR 

- Use un casco con el filtro adecuado y placas de cubierta para proteger sus ojos de
las chispas y los rayos del arco al soldar u observar soldaduras de arco abierto.

- Use ropa adecuada hecha de material ignífugo para proteger tu piel y la de sus

MICROTIG 201 DC PULSE
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compañeros de los rayos del arco. 
- Proteja a otro personal cercano con una protección adecuada, no inflamable y / o

adviértales que no miren el arco ni se expongan a los rayos del arco ni a chispas. 
- 

PROTECCIÓN PERSONAL 

- Mantenga todos los dispositivos de seguridad, cubiertas y dispositivos de
seguridad en su correcta posición y en buen estado. Mantenga las manos, el
cabello, la ropa y las herramientas alejadas de las correas trapezoidales, los
engranajes, los ventiladores y todas las demás piezas móviles al comenzar el
trabajo, operar o reparar equipos.

- No ponga sus manos cerca del ventilador del motor. No intente anularlo o
presionarlo mientras el motor este en marcha.

NO agregue el combustible cerca de un arco de soldadura de llama abierta o 
cuando el motor esté encendido. Detenga el motor y deje que se enfríe antes de 
repostar para evitar que el combustible derramado se vaporice en contacto con 
las partes calientes del motor y se encienda. No derrame combustible al llenar el 
tanque. Si se derrama combustible, límpielo y no arranque el motor hasta que se 
hayan eliminado los gases. 

Las CHISPAS DE SOLDADURA pueden provocar incendios o explosiones. 
- Retire aquellas piezas que puedan provocar un incendio en el área de soldadura. Si

esto no es posible, cúbralos para evitar que las chispas de soldadura inicien un
incendio. Recuerde que las chispas de soldadura y los materiales calientes de la
soldadura pueden atravesar fácilmente pequeñas grietas y aberturas en áreas
adyacentes. Evite soldar cerca de líneas hidráulicas. Tenga un extintor de incendios 
a mano.

- Cuando se utilicen gases comprimidos en el lugar de trabajo, se deben tomar
precauciones especiales para evitar situaciones peligrosas.

- Cuando no esté soldando, asegúrese de que ninguna parte del circuito del electrodo 
esté tocando el trabajo o la tierra. El contacto accidental puede causar
sobrecalentamiento y crear un riesgo de incendio.

- No caliente, corte o suelde tanques, tambores o recipientes hasta que se hayan
tomado las medidas adecuadas para garantizar que dichos procedimientos no
produzcan vapores inflamables o tóxicos de sustancias en su interior. Pueden
causar una explosión a pesar de que hayan sido "limpiados".

- Ventile las piezas fundidas huecas o los recipientes antes de calentar, cortar o
soldar. Existe riesgo de explosión.

- Se lanzan chispas y salpicaduras desde el arco de soldadura. Use prendas de
protección, como guantes de cuero, camisa gruesa ignifuga, pantalones ignífugos,

MICROTIG 201 DC PULSE
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zapatos altos y gorro de protección para la cabeza. Use tapones para los oídos 
cuando suelde fuera de posición o en lugares reducidos. Siempre use gafas de 
seguridad con protectores laterales cuando esté en un área de soldadura. 

- Conecte el cable lo más cerca posible del área de soldadura. Los cables de trabajo
conectados al marco del edificio u otras ubicaciones alejadas del área de soldadura
aumentan la posibilidad de que la corriente de soldadura pase a través de cadenas
de elevación, cables de grúa u otros circuitos alternativos. Esto puede crear
peligros de incendio o sobrecalentar el levantamiento de cadenas o cables hasta
que fallen.

Las piezas giratorias pueden ser peligrosas. 
- Utilice solo cilindros de gas comprimido que contengan el gas de protección

correcto y que funcionen correctamente los reguladores diseñados para el gas y la
presión utilizados. Todas las mangueras, accesorios, etc. deben ser adecuados para 
la aplicación y mantenerse en buenas condiciones.

- Mantenga siempre los cilindros en una posición vertical firmemente encadenados a 
un carro o soporte fijo.

- Los cilindros deben estar:
- Alejado de áreas donde puedan ser golpeados o sometidos a daños físicos.
- A una distancia segura de las operaciones de soldadura o corte por arco y cualquier

otra fuente de calor, chispas o llamas.
- Nunca permita que el electrodo, el porta-electrodos o cualquier otra parte

eléctricamente "caliente" toque un cilindro.
- Mantenga la cabeza y la cara alejadas de la salida de la válvula del cilindro cuando

abra la válvula del cilindro.
- Las tapas de protección de la válvula siempre deben estar colocadas y apretadas a

mano, excepto cuando el cilindro esté en uso o conectado para su uso.

Precauciones 
Ambiente de trabajo 

- La soldadura debe llevarse a cabo en un ambiente relativamente seco con una
humedad del 90% o menos.

- La temperatura del ambiente de trabajo debe estar entre -10 ° C y 40 ° C.
- Evite soldar al aire libre a menos que esté protegido de la luz solar y la lluvia, y nunca

deje que la lluvia o el agua se infiltren en la máquina.
- Evite la soldadura en áreas con polvo o en ambientes con gases químicos corrosivos.
- Evite la soldadura con arco con protección de gas en un entorno con fuerte flujo de aire.

Consejos de seguridad 
El circuito de protección contra sobrecalentamiento/sobrecarga está instalado en esta 
máquina de soldadura. Si la corriente de salida es demasiado alta o se genera un 
sobrecalentamiento dentro de esta máquina de soldadura, esta máquina de soldadura se 

MICROTIG 201 DC PULSE
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detendrá automáticamente. Sin embargo, el uso inadecuado seguirá causando daños a la 
máquina, así que tenga en cuenta: 

- Ventilación: La corriente alta pasa cuando se realiza la soldadura, por lo que la
ventilación natural no puede satisfacer los requisitos de enfriamiento de la máquina de 
soldadura. Mantenga una buena ventilación de las persianas de esta máquina de
soldadura. La distancia mínima entre esta máquina de soldadura y cualquier otro objeto 
dentro o cerca del área de trabajo debe ser de 30 cm. Una buena ventilación es de
importancia crítica para el rendimiento normal y la vida útil de esta máquina de
soldadura.

- Sin sobrecorriente: Recuerde observar la corriente de carga máxima en cualquier
momento (consulte el ciclo de trabajo opcional). Asegúrese de que la corriente de
soldadura no debe exceder la corriente de carga máxima.

- Si la soldadura se realiza bajo una corriente que es más alta que la corriente máxima,
se producirá una protección contra sobrecorriente; la tensión de salida de la máquina
de soldar no será estable; ocurrirá la interrupción del arco. En este caso, por favor baja
la corriente.

- Sin sobrecarga: La corriente de sobrecarga podría acortar la vida útil del equipo de
soldadura o incluso dañar la máquina.
Puede ocurrir una detención repentina mientras se realiza la operación de soldadura
mientras esta máquina de soldadura está en estado de sobrecarga. Bajo esta
circunstancia, no es necesario reiniciar esta máquina de soldadura. Mantenga el
ventilador incorporado funcionando para reducir la temperatura dentro de la máquina
de soldadura.

- Evite las descargas eléctricas: Este equipo de soldadura dispone de un terminal de
tierra. Conéctelo con el cable a tierra para evitar la descarga estática y eléctrica.

1.3 El conocimiento de los campos eléctricos y magnéticos 
La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor causa campos 
electromagnéticos localizados (EMF). La discusión sobre el efecto de EMF está en curso en 
todo el mundo. Hasta ahora, no hay evidencias materiales que muestren que los EMF pueden 
tener efectos en la salud. Sin embargo, la investigación sobre el daño de EMF todavía está en 
curso. Antes de cualquier conclusión, debemos minimizar la exposición a EMF lo menos 
posible. 

Para minimizar el EMF, debemos realizar el siguiente procedimiento: 
- Coloque el electrodo y los cables de trabajo juntos - Asegúrelos con cinta siempre que

sea posible.
- Todos los cables deben guardarse lejos del operador.
- Nunca enrolles el cable de alimentación alrededor de tu cuerpo.
- Asegúrese de que la máquina de soldar y el cable de alimentación estén lo más lejos

posible del operador.
- Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo más cerca posible del área a soldar.
- Las personas con marcapasos deben permanecer alejadas del área de soldadura.

MICROTIG 201 DC PULSE
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3. DESCRIPCIÓN GENERAL

La máquina de soldadura adopta la última tecnología de modulación pulsado (PWM) y el
módulo de potencia de transistor bipolar (IGBT), que puede cambiar la frecuencia de trabajo a 
frecuencia media para reemplazar el transformador de frecuencia de trabajo tradicional con el 
transformador de frecuencia media. Así, se caracteriza por ser portátil, de tamaño pequeño, 
peso ligero, bajo consumo y etc. 

Todos los parámetros en el panel frontal se pueden ajustar de forma continua  y continua, 
como la corriente de arranque, la corriente de arco del cráter, la corriente de soldadura, la 
corriente de base, la relación de trabajo, el tiempo de rampa ascendente, el tiempo de rampa 
descendente, pregas,  post-gas, la frecuencia de pulso, la frecuencia de CA,  equilibrio, 
arranque en caliente,  fuerza de arco y la longitud del arco, etc. Al soldar, se necesita alta 
frecuencia y alto voltaje para el encendido por arco para garantizar la relación de éxito del arco 
de encendido. 

- El sistema de control MCU, responde inmediatamente a cualquier cambio.
- Alta frecuencia y alto voltaje para el encendido por arco para garantizar la relación

de éxito del arco de encendido, el encendido de polaridad inversa garantiza un
buen comportamiento de encendido en la  soldadura TIG-AC.

- Protección inteligente: sobretensión, sobrecorriente, sobrecalentamiento, cuando
ocurrieron los problemas enumerados anteriormente, la luz de alarma en el
panel frontal estará encendida y se cortará la corriente de salida. Puede
autoprotegerse y prolongar la vida útil.

MICROTIG 201 DC PULSE

La máquina de soldadura es adecuada para todas las posiciones de soldadura en varios
metales como acero inoxidable, acero al carbono, aleación de acero, titanio, aluminio, 
magnesio, cuprum, etc., que también se aplica a la instalación de tuberías, reparación de 
moldes,  petroquímica, decoración, reparación de automóviles, bicicletas, artesanías y 
fabricación común. 

MMA——Soldadura manual por arco metálico;  

PWM——Modulación de anchura de pulso; 

IGBT——Transistor bipolar de puerta aislada 

TIG——Soldadura con tungsteno con gas inerte 
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El principio de funcionamiento de las máquinas de soldar se muestra en la siguiente figura. La 
CA de frecuencia de trabajo monofásica de 220 V se rectifica en CC (alrededor de 312 V), luego 
se convierte en CA de frecuencia media (alrededor de 50 KHz) mediante un dispositivo inversor 
(módulo IGBT), después de reducir el voltaje mediante un transformador medio (el 
transformador principal) y rectificar mediante un medio rectificador de frecuencia (diodos de 
recuperación rápida), luego se emite CC o CA seleccionando el módulo IGBT. El circuito adopta 
la tecnología de control de retroalimentación de corriente para asegurar una salida de 
corriente estable. Mientras tanto, el parámetro de corriente de soldadura se puede ajustar de 
forma continua y progresiva para cumplir con los requisitos de la artesanía de soldadura. 

Rectif
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Si  ngle-phase, AC DC AC DC
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Característica de voltios-amperios 

La máquina de soldar tiene una excelente característica de voltios-amperios, cuyo gráfico se 
muestra en la siguiente figura. La relación entre la tensión nominal de carga convencional U2 
y la corriente de soldadura convencional I2 es la siguiente: 
Cuando I2≤600A，U2=10+0.04I2(V); Cuando I2¬＞600A,U2=34(V)  
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4. Instalación y ajustes

4.1 Parámetros

Models 
Parameters MICROTIG-201 DC PULSE

Input power 1~220±10%，50/60Hz 

Rated input current（
A） 

29（TIG） 45（MMA） 

Rated input power（
KW） 

6.4（TIG） 10（MMA） 

Power factor 0.73 

Max no-load 
voltage(V) 64 

MICROTIG 201 DC PULSE

Adjustment range of 
welding current（A） 

10～200 10～200 

Adjustment range of 
downslope time（S） 0～5 

Pre-gas time（S） 0~1 

Adjustment range of 
post-gas time（S） 0.1～10 

Clearance effect（%
） 77

Duty cycle 

DC 

20% 200A 

60% 115A 

100% 89A 

Protection class IP21S 

Insulation class H 

Dimensions of 
Machine 420X145X270

Weight(Kg) 5.7

TIG） MMA） 

12 
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4.2 Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento 
La letra "X" significa ciclo de trabajo, que se define como la proporción del tiempo que una 
máquina puede trabajar de forma continua dentro de un tiempo determinado (10 minutos). El 
ciclo de trabajo nominal significa la proporción del tiempo que una máquina puede trabajar 
continuamente dentro de los 10 minutos cuando genera la corriente de soldadura nominal. 
La relación entre el ciclo de trabajo “X” y la corriente de soldadura de salida “I” se muestra en la 
siguiente figura 

La relación entre corriente y ciclo 
de trabajo Microtig 201  

MICROTIG 201 DC PULSE



14 

ES 

Si la soldadora se sobrecalienta, la unidad de protección contra sobrecalentamiento IGBT 
interna emitirá una instrucción para cortar la corriente de soldadura de salida y encenderá la 
lámpara piloto de sobrecalentamiento en el panel frontal. En este momento, la máquina debe 
estar relajada durante 15 minutos para enfriar el ventilador. Cuando vuelva a operar la máquina, 
se debe reducir la corriente de salida de soldadura o el ciclo de trabajo. 

4.3 Manipulación y colocación 
Tenga cuidado con la soldadora cuando la mueva y no la incline. 
También se puede mover con el mango en la parte superior de la soldadora. Coloque bien el 
soldador al moverlo a la posición correcta. Cuando la máquina llega a su destino, debe 
repararse para evitar que se deslice. 
Al usar una carretilla elevadora, la longitud de su brazo debe ser lo suficientemente larga para 
llegar al exterior y garantizar una elevación segura. 
El movimiento puede resultar en un peligro potencial o sustancial, así que asegúrese de que la 
máquina esté en una posición segura antes de usarla. 

4.4 Conexión 
La máquina de soldar se conecta a la fuente de alimentación de entrada de acuerdo con el 
voltaje de entrada en la placa de identificación. 
Cuando el voltaje de la fuente de alimentación supera el voltaje de trabajo seguro, hay 
protección contra sobrevoltaje y bajo voltaje dentro de la soldadora, la luz de alarma se 
encenderá y, al mismo tiempo, se cortará la salida de corriente. 
Si el voltaje de la fuente de alimentación supera continuamente el rango de voltaje de trabajo 
seguro, se acortará la vida útil de la soldadora. Se pueden utilizar las siguientes medidas: 

- Cambie la red de entrada de la fuente de alimentación. Por ejemplo, conecte el
soldador con el voltaje de suministro de energía estable del distribuidor;

- Induzca las máquinas usando la fuente de alimentación al mismo tiempo;
- Coloque el dispositivo de estabilización de voltaje en la parte delantera de la entrada

del cable
de alimentación. 

4.5  Conexión polaridad（MMA） 

Elección de la conexión de DCSP (DCEN) o DCRP (DCEP) según los diferentes electrodos. 
Consulte el manual del electrodo. 
MMA: No hay requisitos para la conexión de polaridad. 
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4.6 Conexión para soldadura (TIG) 

Polaridad recta de corriente continua (DCSP), la antorcha está conectada con el terminal 
negativo (-) de la fuente de alimentación y la pieza de trabajo está conectada con el terminal 
positivo (+). 
Polaridad inversa de corriente directa (DCRP), la pieza de trabajo está conectada con el 
terminal negativo (-) de la fuente de alimentación y la antorcha está conectada con el terminal 
positivo (+). 

- Generalmente, se suele operar en Direct Current Straight Polarity (DCSP) en modo de
soldadura TIG

- El cable de control del interruptor de la antorcha y el control del pedal, ambos con
conector aerodinámico de 5 pines.

MICROTIG 201 DC PULSE
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ES - Las piezas consumibles para la antorcha TIG, como el electrodo de tungsteno, la
boquilla, el cuerpo de la boquilla, la boquilla de gas, el escudo del
electrodo (corto/largo), consúltenos por correo o por teléfono de acuerdo con los
códigos de accesorios.

5. Funcionalidades

5.1 Desglose
1. Panel de control

2. Ruleta de selección del proceso de soldadura

3. Salida conexión de gas

4. Salida polo positivo

5. Conexión soplete TIG

6. Salida polo negativo

7. Junta de entrada de gas de protección

8. Interruptor encendido.

9. Cable  entrada de  corriente

MICROTIG 201 DC PULSE
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ES 5.2 Panel de control  
5.2.1 Selección de proceso 

MICROTIG 201 DC PULSE

4  
5  

1 6 

6  
7  

1 5 

8  9  1 0 
1 1 

1 7 

1 8 

1 9 

1  

3  

2  

1 4 1 3 

1 2 

10. Corriente de cráter 10~200A

11. Post flujo de gas 0.1-10s

12. Pulso 5-100%

13. Frecuencia de pulso 0.5-100Hz

14. Pulso

15. Corriente de inicio de arco 1-10

16. Arc Force 1-10

17. Unidad de frecuencia

18. Unidad de tiempo

1. Función selección de modo de soldadrura
(To select HF TIG ，LIFI TIG，MMA）

2. Modo（ 2T，4T,  VRD）

3. Botón ajuste parámetros

4. Tiempo Pre-flujo de gas 0-1 S

5. Corriente de salida 10~200A

6. Tiempo ajuste rampa subida 0~5s

7. Corriente soldadura 10~200A

8. Corriente base 10-200 A

9. Tiempo ajuste rampa descenso 0-5s
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ES NOTA:

Cuando la "el botón de ajuste" se ajusta a la función correspondiente, la luz indicadora se 

encenderá. Cuando necesite seleccionar los parámetros de configuración de la función, presione 

el "Botón de ajuste" y la luz indicadora parpadeará. En este momento, ha ingresado al estado de 

selección de función y puede girar el botón para seleccionar la función.

Después de seleccionar una función, presione el "botón de ajuste" nuevamente para ingresar al 

estado de ajuste de parámetros de la función. Puede ajustar los parámetros girando el botón.

Tiempo de Pre Gas

Pre Gas controla el período durante el cual fluirá el gas de protección cuando se accione la antorcha 

antes de que comience el arco. Esto purga el área de trabajo de gas atmosférico que podría 

contaminar la soldadura antes de que comience la soldadura. Unidad(S) y rango de ajuste (0-1S).

Corriente de inicio

Disponible en el modo de gatillo 4T, establece una corriente de soldadura de 10-200 A de la corriente 

de soldadura principal que se activa cuando se mantiene presionado el gatillo para "engancharlo" 

antes de que se inicie la corriente de soldadura principal. Una vez que se suelta el gatillo, la corriente 

pasará por el período de rampa ascendente (si está configurado), hasta la corriente de soldadura 

principal.

Rampa de subida

Cuando se activa el gatillo, la corriente de soldadura aumentará gradualmente durante el tiempo 

seleccionado hasta la corriente de soldadura principal establecida. Unidad (S) y rango de 

configuración (0-5S).

Corriente de soldadura

Establece la corriente de soldadura principal. Unidad(A) y rango de ajuste 10-200A.

 Corriente básica

Solo disponible cuando se selecciona el modo de pulso. Establece la corriente del pulso bajo/base. 

Unidad (A) y rango de ajuste 10-200A.

Rampa de descenso

Cuando se suelta el gatillo, la corriente de soldadura se reducirá gradualmente durante el tiempo 

seleccionado hasta 0. Esto permite que el operador complete la soldadura sin dejar un "cráter" al 

final del baño de soldadura. Unidad(S) y rango de ajuste (0-5S)

Corriente del cráter

Establece una corriente de soldadura de 10-200 A de la corriente de soldadura principal activada 

cuando se mantiene presionado el gatillo para "desbloquear" el gatillo antes de que termine la 

soldadura. Si se configura la pendiente descendente, la corriente pasará por el período de pendiente 

descendente antes de llegar al conjunto de corriente final. Cuando se suelta el gatillo, el arco se 

detendrá.

MICROTIG 201 DC PULSE
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Pos-flujo

Controla el período de tiempo que el gas de protección continúa fluyendo después de que se detiene 

el arco. Esto protege el área de soldadura y el tungsteno de la antorcha de la contaminación 

mientras aún está lo suficientemente caliente como para reaccionar con los gases atmosféricos, 

una vez finalizada la soldadura. Unidad(S) y rango de configuración (0-10.0S).

Factor de trabajo del pulso

Solo disponible cuando se selecciona el modo de pulso. El valor máximo que puede alcanzar el pulso. 

Rango de configuración 5%-100%.

Frecuencia de pulso

Solo disponible cuando se selecciona el modo de pulso. Establece la velocidad a la que la salida de 

soldadura alterna entre los ajustes de corriente pico y base. Unidad (Hz) y rango de ajuste (0,5-100 

Hz).
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5.3 Funcionalidad soldadura TIG de arco por Argón 

5.3.1 Soldadura TIG  （función 4T） 
La corriente de inicio y la corriente de cráter se pueden preestablecer. Esta función puede compensar 
el posible cráter que aparece al principio y al final de la soldadura. Así, 4T es adecuado para la soldadura 
de chapas de espesor medio. 

Introduction ： 
- 0： Mantenga presionado el interruptor de la pistola, la válvula de gas electromagnética está
encendida. El gas protector comienza a fluir;
- 0～t1：tiempo Pre-gas (0~1S);
- t1～t2：El arco se enciende en t1 y luego emite el valor de configuración de la corriente de inicio; 
- t2： Afloje el interruptor de la pistola, la corriente de salida se inclina hacia arriba desde la corriente
de inicio;
- t2～t3：La corriente de salida aumenta al valor de configuración (Iw o Ib), el tiempo de pendiente
ascendente se puede ajustar;
- t3～t4：Proceso de soldadura. Durante este período, el interruptor de la pistola se afloja; 
Nota: seleccione la salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura se emitirán
alternativamente; de lo contrario, emita el valor de configuración de la corriente de soldadura; 
- t4： Presione el interruptor de la antorcha nuevamente, la corriente de soldadura caerá de acuerdo
con el tiempo de pendiente descendente seleccionado. 
- t4～t5：La corriente de salida desciende hasta la corriente del cráter. El tiempo de pendiente
descendente se puede ajustar; 
- t5～t6：Tiempo de crater;
- t6： Afloje el interruptor de la pistola, detenga el arco y mantenga el flujo de argón;
- t6～t7：El tiempo posterior al gas se puede configurar en el panel frontal (0.1～10S);
- t7： La válvula electromagnética está cerrada y detiene el flujo de argón. La soldadura está
terminada.

Valor ajuste de 
corriente 

Presiona y 
manten el gatillo 

del soplete 

Corriente pico 
Volver a presionar el gatillo 

   soltar el gatillo 

Soldar el gatillo 

encendido 

Descenso de 
corriente 

Final de arco 
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Introducción: 
- 0: presione el interruptor de la pistola y manténgalo presionado. La válvula electromagnética de gas
está abierta. El gas protector empieza a fluir.
- 0～t1: tiempo de pregas (0~1s)
- t1～t2: el arco se enciende y la corriente de salida aumenta a la corriente de soldadura establecida (Iw
o Ib) desde la corriente de soldadura mínima. El tiempo de pendiente ascendente es ajustable
- t2～t3: Durante todo el proceso de soldadura, el interruptor de la pistola se mantiene presionado sin
soltarlo.
- Nota: seleccione la salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura se emitirán
alternativamente; de lo contrario, emita el valor de configuración de la corriente de soldadura; 
- t3: Suelte el interruptor de la pistola, la corriente de soldadura caerá de acuerdo con el tiempo de
pendiente descendente seleccionado.
- t3～t4: La corriente cae a la corriente de soldadura mínima desde la corriente de ajuste (Iw o Ib), y luego 
se apaga el arco.
- t4～t5: Tiempo de posgas, después de que se apaga el arco. Puede ajustarlo (0,1 ~ 10 s) a través del
panel frontal.
-t5: la válvula electromagnética de gas se apaga, el gas de protección deja de fluir y la soldadura finaliza. 

Función de protección contra cortocircuitos: 
(1) TIG/DC/LIFT: si el electrodo de tungsteno toca la pieza de trabajo al soldar, la corriente caerá a 20 A,
lo que puede reducir rápidamente el deterioro del tungsteno, prolongar la vida útil del electrodo de
tungsteno y evitar el recorte del tungsteno. 
(2) TIG/DC/HF: si el electrodo de tungsteno toca la pieza de trabajo al soldar, la corriente caerá a 0 en 1
s, lo que puede reducir rápidamente el deterioro del tungsteno, prolongar la vida útil del electrodo de
tungsteno y evitar el recorte de tungsteno. .
(3) Operación MMA: si el electrodo toca la pieza de trabajo durante dos segundos, la corriente de
soldadura bajará a 0 automáticamente para proteger el electrodo.
Prevenir la función de ruptura de arco:
Operación TIG, evite la ruptura del arco con medios especiales, incluso si ocurre una ruptura del arco, el 
HF mantendrá el arco estable.
Avisos:
- Verifique primero el estado de las unidades de soldadura y conexión; de lo contrario, habrá un mal
funcionamiento, como chispas de encendido, fugas de gas, fuera de control, etc.
- Verifique si hay suficiente gas argón en el cilindro de gas protector, puede probar la válvula
electromagnética de gas a través del interruptor de la antorcha.
- No permita que la antorcha apunte a su mano o a su cuerpo. Cuando presiona el interruptor de la
antorcha, el arco se enciende con una chispa de alto voltaje y alta frecuencia, y la chispa de encendido
puede causar interferencia en el equipo. 
- El caudal se establece de acuerdo con la potencia de soldadura utilizada en el trabajo. Gire la ruleta de 
regulación para ajustar el flujo de gas que se muestra en el medidor de presión de la manguera de gas o 
en el medidor de presión de la botella de gas.
- El encendido del arco funciona mejor si mantiene una distancia de 3 mm entre la pieza de trabajo y el
electrodo de tungsteno durante el encendido.

Nota: Cuando seleccione la salida de CA, la corriente y la forma de onda son las mismas que las 
anteriores, pero la polaridad de salida cambia alternativamente. 
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5.3.2 Soldadura TIG  （función 2T） 
Esta función puede preestablecer la corriente de inicio y la corriente de cráter es adecuada para la 
soldadura por puntos, la soldadura transitoria, la soldadura de placas delgadas, etc.  
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ES 5.4.1 Tipos de uniones TIG/MMA 

5.4.2 Explicación tipo de Calidad de soldadura 

Relación del area de color y calidad en acero inox 
Color area 
soldadura argent ,dorado Azul Rojogrisaceo Gris Negro 

Efecto 
protección El major Mejorado Bueno Malo El peor 

Relación del area de color y calidad en aleación Ti 
Color area 
soldadura brillante argent Naranja-

amarillo Azul purpura Gris verdoso polvo blanco de oxido 
de titanio 

Efecto 
protección El major Mejorado Bueno Malo El peor 

5.4.3 TIG Parámetros 

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

La relación correspondiente entre el diámetro de la boquilla de gas y el diámetro del electrodo. 

Diametro boquilla de gas /mm Diametro del electrodo/mm 

6.4 0.5 

8 1.0 
9.5 1.6 or 2.4 
11.1 3.2 

Aviso: los parámetros anteriores se originan en《Diccionario de soldadura》P142, Volumen 1 de la Edición 2. 

Boquilla de gas y caudal de gas de protección 

Corriente 
soldadura/A 

Corriente directa (DCSP) AC 
Diametro 

boquilla de 
gas/mm 

Flujo de 
gas/L·min-1 

Diametro 
boquilla de 

gas/mm 

Flujo de 
gas/L·min-1 

10～100 4～9.5 4～5 8～9.5 6～8 
101～150 4～9.5 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 parámetros anteriores se originan en《Diccionario de soldadura》P149, Volume 1 of Edition 2. 

b. en esquinaa. en tope c. en solape d. en T 
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ES 5.4.4Parámetros de soldadura 

Diámetro del 
electrodo /mm 

Diametro del afilado del 
electrodo/mm ángulo（°） Corriente base/A 

1.0 0.125 12 2～15 
1.0 0.25 20 5～30 
1.6 0.5 25 8～50 
1.6 0.8 30 10～70 
2.4 0.8 35 12～90 
2.4 1.1 45 15～150 
3.2 1.1 60 20～200 

TIG acero inox (una pasada) 

Espesor 
chapa 
/mm 

Tipo unión Diámetro 
tungsteno/mm 

Diámetro 
hilo/mm 

Flujo Argón/ 
L·min-1 

Corriente 
(DCEP) 

Velocidad 
hilo/ 

cm·min-1 

0.8 A tope 1.0 1.6 5 20～50 66 

1.0 A tope 1.6 1.6 5 50～80 56 

1.5 A tope 1.6 1.6 7 65～105 30 

1.5 solape 1.6 1.6 7 75～125 25 

2.4 A tope 1.6 2.4 7 85～125 30 

2.4 solape 1.6 2.4 7 95～135 25 

3.2 A tope 1.6 2.4 7 100～135 30 

3.2 solape 1.6 2.4 7 115～145 25 

4.8 A tope 2.4 3.2 8 150～225 25 

4.8 solape 3.2 3.2 9 175～250 20 

Aviso: los parámetros anteriores se originan en《Diccionario de soldadura》P150, Volumen 1 de la Edición 2. 

Parámetros de soldadura tuberia para acero dulce（DCEP）

Diámetro 
tubo/mm 

Tungsten 
electrode 

diameter/m
m 

Diámetro 
boquilla 
gas /mm 

Diámetro 
hilo/mm 

Corriente 
soldadura/A Voltaje/V 

Flujo 
argón/ 
L·min-1 

Ratio 
soldadura
/ cm·min-

1 

38 2.0 8 2 75～90 11～13 6～8 4～5

42 2.0 8 2 75～95 11～13 6～8 4～5
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ES 60 2.0 8 2 75～100 11～13 7～9 4～5

76 2.5 8～10 2.5 80～105 14～16 8～10 4～5

108 2.5 8～10 2.5 90～110 14～16 9～11 5～6

133 2.5 8～10 2.5 90～115 14～16 10～12 5～6

159 2.5 8～10 2.5 95～120 14～16 11～13 5～6

219 2.5 8～10 2.5 100～120 14～16 12～14 5～6

273 2.5 8～10 2.5 110～125 14～16 12～14 5～6

325 2.5 8～10 2.5 120～140 14～16 12～14 5～6

Aviso: los parámetros anteriores se originan en《Diccionario de soldadura》P167, Volumen 1 de la Edición 2. 

espesor/
mm 

Diámetro h 
ilo/mm 

Diámetro 
tungsteno/

mm 

Pre-
calentamien

to/℃ 

Corriente 
soldadura/

A 

Flujo 
Argón/ 
L·min-1 

Diametro 
boquilla 
gas/mm 

Notas 

1 1.6 2 － 45～60 7～9 8 Brida tubo 

1.5 1.6～2.0 2 － 50～80 7～9 8 
Brida o 

soldadura a 
tope por un 

lado 

2 2～2.5 2～3 － 90～120 8～12 8～12 A tope 

3 2～3 3 － 150～180 8～12 8～12 

V-groove a
tope

4 3 4 － 180～200 10～15 8～12 

5 3～4 4 － 180～240 10～15 10～12 

6 4 5 － 240～280 16～20 14～16 

8 4～5 5 100 260～320 16～20 14～16 

10 4～5 5 100～150 280～340 16～20 14～16 

12 4～5 5～6 150～200 300～360 18～22 16～20 
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Parámetros de AC TIG (MMA) para Aluminio y su aleación 
Aviso: los parámetros anteriores se originan en《Diccionario de soldadura》P538, volumen 2 de la edición 

5.5 Ambiente de operación 
- La altura sobre el nivel del mar es inferior a 1000 m.
- Rango de temperatura de funcionamiento: -10 ℃ ~ + 40 ℃.
- La humedad relativa está por debajo del 85 %.
- Sitúe la máquina preferentemente algunos ángulos por encima del nivel del piso, el ángulo máximo no 
exceda los 15°.
- Proteja la máquina contra la lluvia intensa o en circunstancias calurosas contra la luz solar directa. 
- El contenido de polvo, ácido, gas corrosivo en el aire o sustancia circundante no puede exceder el
estándar normal.
- Tenga cuidado de que haya suficiente ventilación durante la soldadura. Hay al menos 30 cm de
distancia libre entre la máquina y la pared.

5.6 Avisos de operación 
- Lea 1 detenidamente antes de intentar utilizar este equipo.
- Conecte el cable de tierra con la máquina directamente y consulte §3.5.
- En caso de cerrar el interruptor de encendido, se puede exportar voltaje sin carga. No toque el
electrodo de salida con ninguna parte de su cuerpo.
- Antes de la operación, no debe quedar ninguna persona preocupada. No mire el arco con ojos
desprotegidos.
- Asegure una buena ventilación de la máquina para mejorar la relación de trabajo.
- Apague la máquina cuando termine la operación para economizar fuente de energía.
- Cuando el interruptor de alimentación se apaga de manera protectora debido a una falla. No lo reinicie 
hasta que se resuelva el problema. De lo contrario, el rango del problema se ampliará.

6. Mantenimiento y solución de problemas
6.1 Mantenimiento 
Para garantizar que la máquina de soldadura por arco funcione con alta eficiencia y seguridad, se debe 
realizar un mantenimiento regular. Deje que los clientes entiendan mejor los métodos de mantenimiento 
y los medios de la máquina de soldadura por arco, permita que los clientes realicen un examen y 
protección simples por sí mismos, haga todo lo posible para reducir la tasa de fallas y los tiempos de 
reparación de la máquina de soldadura por arco, para alargar la vida útil del arco máquina de soldadura. 
Los elementos de mantenimiento en detalle se encuentran en la siguiente tabla. 

14 5～6 5～6 180～200 340～380 20～24 16～20 

16 5～6 6 200～220 340～380 20～24 16～20 

18 5～6 6 200～240 360～400 25～30 16～20 

20 5～6 6 200～260 360～400 25～30 20～22 

16～20 5～6 6 200～260 300～380 25～30 16～20 
X-groove a

tope22～25 5～6 6～7 200～260 360～400 30～35 20～22 
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Date Maintenance item 

Revisión 
diaria. 

Observe si los botones del panel y el interruptor en la parte delantera y trasera de la 
máquina de soldadura por arco son flexibles y están colocados correctamente. Si el 
botón no se ha colocado correctamente, corríjala; Si no puede ajustar o arreglar la el 
botón, reemplácelo inmediatamente; 

Si el interruptor no es flexible o no se puede colocar correctamente, reemplácelo 
inmediatamente; Póngase en contacto con el departamento de servicio de 
mantenimiento si no hay accesorios. 

Después de encender, mire/escuche si la máquina de soldadura por arco tiene 
temblores, silbatos u olores peculiares. Si hay uno de los problemas anteriores, 
averigüe la razón para deshacerse de él; Si no puede encontrar el motivo, 
comuníquese con el agente local de esta área o con el servicio técnico. 

Observe si el valor de visualización del panel frontal está intacto. Si el número de la 
pantalla no está intacto, reemplace la placa del panel frontal dañada. Si aún no 
funciona, mantenga o reemplace la PCB de la pantalla. 

Observe si el valor mínimo/máximo en el panel frontal coincide con el valor 
establecido. Si hay alguna diferencia y ha afectado la artesanía de soldadura normal, 
ajústela. 

Verifique si el ventilador está dañado y es normal que gire o controle. Si el ventilador 
está dañado, cámbielo inmediatamente. Si el ventilador no gira después de que la 
máquina de soldadura por arco se haya sobrecalentado, observe que si hay algo 
bloqueado en la hoja, si está bloqueado, deshágase de él; Si el ventilador no gira 
después de deshacerse de los problemas anteriores, puede empujar la hoja en la 
dirección de rotación del ventilador. Si el ventilador gira normalmente, la capacidad 
de arranque debe ser reemplazada; Si no, cambia el ventilador. 

Observe si el conector rápido está suelto o sobrecalentado. si la máquina de soldadura 
por arco tiene los problemas anteriores, se debe sujetar o cambiar. 

Observe que si el cable de salida de corriente está dañado. Si está dañado, debe 
envolverse, aislarse o cambiarse. 

Revisión 
mensual 

Uso del aire comprimido seco para limpiar el interior de la máquina de soldadura por 
arco. Especialmente para limpiar el polvo en el radiador, transformador de voltaje 
principal, inductancia, módulo IGBT, diodo de recuperación rápida y PCB, etc. 

Revise el perno en la máquina de soldadura por arco, si está flojo, atorníllelo. Si es 
deslizante, reemplácelo. Si está oxidado, borre el óxido del perno para asegurarse de 
que funciona bien. 

Revisión 
cada 4 
meses 

Si la corriente real concuerda con el valor de la pantalla. Si no concuerdan, deben ser 
regulados. El valor actual actual se puede medir con el medidor de amperios tipo pinza 
ajustado. 

Revisión 
anual. 

Mida la impedancia de aislamiento entre el circuito principal, la placa de circuito 
impreso y la carcasa; si está por debajo de 1 MΩ, se cree que el aislamiento está 
dañado y es necesario cambiarlo, y es necesario cambiar o reforzar el aislamiento. 

Advertencia: Por motivos de seguridad durante el mantenimiento de la máquina, desconecte la fuente de alimentación 
y espere 5 minutos, ¡hasta que el voltaje de capacidad baje a un voltaje seguro de 36 V! 
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ES 6.2 Resolución de problemas 

- Antes de que las máquinas de soldadura por arco salgan de fábrica, ya se han depurado con precisión.
¡Así que prohíba a cualquier persona que no esté autorizada por nosotros hacer cambios en el equipo!
- El curso de mantenimiento debe operarse con cuidado. Si algún cable se vuelve flexible o se pierde,
¡podría ser un peligro potencial para el usuario!
- ¡Solo el personal de mantenimiento profesional autorizado por nosotros puede revisar la máquina!
- ¡Garantía de apagar la máquina de soldadura por arco antes de encender el contorno del equipo!
- Si hay algún problema y no tiene el personal de mantenimiento profesional autorizado, comuníquese
con el agente local o la sucursal.
- Si hay algunos problemas simples de la máquina de soldar, puede consultar la siguiente tabla de
revisión:

S/
N Problema Razón Solución 

1 
Enciendo la máquina y el 
ventilador funciona pero la 
pantalla no se enciende 

La pantalla está dañada o la 
conexión no es buena 

Reemplace la placa del panel o 
verifique la conexión. 

El circuito de alimentación de 5 V 
de la placa del panel está dañado. 

Repare el circuito de 
alimentación de 5 V o 
reemplace el componente en 
este circuito. 

2 
Encienda la máquina y la 
pantalla se enciende pero el 
ventilador no.  

Hay un objeto en el ventilador Limpiar y despejar 
Circuito del ventilador dañado Comprobar circuito 
Motor del circuito dañada Cambiar el ventilador 

3 
Encienda la máquina, la 
lámpara de alimentación no 
está encendida y el ventilador 
no funciona 

No hay corriente de entrada 
Comprobar donde haya 
corriente 

Puente rectificador o circuito 
dañado 

Puente rectificador o circuito 
dañado 

4 
El panel no esta intacto El panel esta averiado Cambiar el panel 

5 La indicación max y min del 
panel no son correctos  

El valor max no concuerda con 
(refer to §3.1) 

Ajusta potenciómetro Imin en el 
circuito  

El valor min no concuerda con 
(refer to §3.1) 

Ajusta potenciómetro Imax en 
el circuito  

6 No hay corriente de salida 
MMA 

La maquina esta averiada Comprobar el circuito principal 

7 

El arco no 
enciendo (TIG) 

Hay chispa 
en el 

encendido 
de HF 

Los cables no estan conectados a 
las dos salidas.  

Conectar los cables a los 
conectores de salida.  

El cable esta dañado Reparar o cambiar 

El cable de mase esta inestable Comprobar el cable de masa. 

Los cables son muy largos. 
Usa un cable de soldadura 
adecuado. 

Hay polvo o grasa en las piezas a 
soldar. 

Comprobar y limpiar. 

La distancia del tunsgteno y la 
pieza es muy larga 

Reducir la distancia a unos 3mm 
aprox. 
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ES S/
N Problema Razón Solución 

No hay 
chispa en el 
encendido 

de HF. 

La luz de encendido de HF no 
funciona. 

Cambia el transformador de HF 
o el circuito de HF.

La destancia es muy corta 
Ajuste la distancia alrededor de 
0.7mm. 

Mal funcionanmiento de la 
conexion de la antorcha.  

Comprobar la conexión de la 
antorcha, cable de control y 
conexión aéreas.  

8 
No sale gas (TIG) 

La botella esta cerrada o la 
presión esta baja. Gas cylinder is 
close or gas pressure is low 

Abra o cambie la botella. 

Algo en la válvula Retirarlo. 
Válvula electrónica averiada Cambiarla 

10 La corriente no puede 
ajustarse. 

El potenciómetro del panel 
frontal no esta bien o esta 
dañado.  

Reparar o cambiar el 
potenciómetro.  

11 El baño de fusion no es 
suficientemente grande.  

La corriente esta baja. Incrementar la corriente 

El arco es muy largo en el proceso Usa modo 2T 

12 Código de error E2 Sobre 
calentamiento  

Corriente 
muy alta 

Reducir la correinte de salida.  

Trabajo 
durante 
mucho 
tiempo. 

Reducir el ciclo de trabajo o 
hacer pequeñas pausass.  

MICROTIG 201 DC PULSE

12 Código de error E5 Sobre voltaje 
Voltaje de 
entrada  muy 
alto 

Comprobar voltaje de entrada 
con la chapa de características 
y adecuar voltaje. 
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ES 7. ESQUEMA ELÉCTRICO
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ES 8. DESPIECE

MICROTIG 201 DC PULSE

NO Part Name Consumables NO Part Name Consumables 

1 Front metal plate 9 Rear metal plate 

2 Front control board PCB Yes 10 Machine case 

3 Front plastic cover 11 Handle 

4 Transparent front plastic 
cover 

12 Main board Yes 

5 Base plate 13 IGBT Yes 

6 Fan Yes 14 Rectifier tube Yes 

7 Fan Support 15 Copper connector 

8 Rear plastic cover 16 PCB EMC board 



INFORMACIÓN DE CONTACTO 

DELEGACIONES ESPAÑA 

 Galicia      Asturias  Cantabria  Vizcaya       Guipúzcoa 

 Navarra      Aragón  Cataluña Valencia   Murcia 

 Málaga      Sevilla  Córdoba  Madrid    Valladolid 

DELEGACIONES PORTUGAL 

Lisboa 

 Oporto 

soldadura.nippongases.com +34 91 453 30 00

soldadura@nippongases.com                  C/ Orense, 11 - 28020 Madrid
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