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

En caso contrario, podria ser peligroso.

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

(La marca CE solo se requiere en los Estados Miembros)
DeconformidadIEC60974, EN60974, VDE0544, las maquinas podran ser
empleadas en unos ambientes con un riesgo eléctrico elevado.
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SEGURIDAD

La soldaduray el corte son peligrosos para el operario, las personas que se encuentren en la zona de
trabajo o cerca de ella y el entorno, si la maquina no se maneja correctamente. Por lo tanto, la
realizacion de trabajos de soldadura y corte sélo debe efectuarse bajo el estricto y exhaustivo
cumplimiento de todas las normas de seguridad pertinentes. Por favor, lea y comprenda este manual
de instrucciones cuidadosamente antes de la instalacion y operacion.

La conmutacion de los modos de funcionamiento puede danar la maquina
durante la operacion de soldadura:

Desconecte el cable del porta-electrodos de la maquina antes de
realizar la soldadura.

Es necesario un interruptor de seguridad para evitar fugas eléctricas
en la maquina.

Las herramientas de soldadura deben ser de alta calidad. Los
operarios deben estar cualificados

Descarga eléctrica: iPodria ser mortal!

Conecte el cable de tierra de acuerdo con la normativa estandar.

Evite todo contacto con las partes eléctricas bajo tension del circuito
de soldadura, electrodos y cables con las manos desnudas.

Es necesario que el operario lleve guantes de soldadura secos
mientras realiza la tarea de soldadura.

El operario debe mantener la pieza de trabajo aislada de si mismo.

Humo y gas generados al soldar o cortar: perjudiciales para la salud de las
personas.

Evite respirar el humo y el gas generados al soldar o cortar.
Mantener bien ventilada la zona de trabajo.

Rayos del arco: nocivos para los ojos y la piel.

Llevar casco de soldador, vidrio antirradiacion y ropa de trabajo
mientras se realiza la operacion de soldadura.

También deben tomarse medidas para proteger a las personas que se
encuentren en la zona de trabajo o cerca de ella.

Peligro de incendio.

Las salpicaduras de soldadura pueden provocar un incendio, por lo
tanto, aleje el material inflamable del lugar de trabajo.

Tenga cerca un extintor de incendios y una persona formada
preparada para utilizarlo.
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Ruido: posiblemente perjudicial para el oido de las personas.
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El ruido se genera al soldar o cortar.

Utilice proteccion auditiva homologada si el nivel de ruido es
elevado: Consulte este manual de instrucciones.

Pongase en contacto con su distribuidor o proveedor local para 5:;-,:::::'-::'-..;_1 LY
obtener mas asesoramiento.

2. DESCRIPCION GENERAL

Esta maquina de soldar esta compuesta por la fuente de alimentacién del soldador MIG
inversor con caracteristicas externas de salida de voltaje invariable, fabricada con tecnologia
avanzada de inversor IGBT disefiada por nuestra empresa.

Con el componente IGBT de alta potencia, el inversor convierte el voltaje de CC, que se
rectifica de un voltaje de CA de entrada de 50 Hz / 60 Hz, a un voltaje de CA de alta
frecuencia de 20 KHz; Como consecuencia, el voltaje se transforma vy rectifica. Las
caracteristicas de esta maquina son las siguientes:

Tecnologia de inversor IGBT, control de corriente, alta calidad, rendimiento estable;

Circuito cerrado de retroalimentacion, salida de voltaje invariable, gran capacidad de
equilibrar el voltaje hasta £10%;

Control del reactor de electrones, soldadura estable, poca salpicadura, piscina fundida

profunda, excelente conformacion del corddn de soldadura; %
 Apto para soldar la placa delgada que supera los 0,8 mm; 8
« Alimentacion lenta del alambre durante el inicio del arco, retire la bola de fusién después E
de soldar, inicio confiable del arco; P
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ES ,
- 3. CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MODELO MIG 350LCD SYN
Tension de alimentacién v 3X380+10%
Capacidad nominal de entrada KW
14.4 15.6 12.1

Corriente nominal de entrada A

22\22 24\24 18\18
Rango de corriente de salida A

50-350 10-350 10-350
Funcién - MIG MMA TIG

40 ° C

Ciclo de trabajo 10min 100% 350A 100% 350A 100% 350A
Tensidn en vacio Vv 80 80 1-25
Rendimiento % 86 87 83
Factor de potencia 0.89 0.89 0.84
IP - 21S
Clase de aislamiento - H
Modo de refrigeracion - Aire & Ventilador
Dimension Mm 1060 X 610 X 1440
Diametro de cable Mm 08~ 11’?6 L2- %2456’ %?5%’
Peso KG 116

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com
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ES .
- 4. INSTALACION Y ESTRUCTURA

. INSTALACION DEL PANEL FRONTAL:
Interfaz de seleccién de modo
Comprobacion de cables.
Comprobacion de gas
Botdn de funcion.

Pantalla de cristal liquido.
Ajuste de parametros por boton.
Puerto tipo europeo.

Entrada de agua

Salida de agua.

MIG-350

qQ 2
&2 BB

1. Botones de modo, ajuste de tensiény 7
confirmacion. 6 7/

2. Pantalla de cristal liquido. DLl e

. . , MIG/VIAG LIFT TIG MMA
3. Modo de funcionamiento y boton de

2] *)

confirmacion.
4, Interfaz de seleccion de modo y botdn de intro.
5. Botdn de cambio de parametros de funcion. P
6. Conector de actualizacion de programas parala )

L-KNOB

(cEmtTa MIG-350

placa principal.

7. Conector de actualizaciénde programas parala

placa del panel.
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5. FUNCIONAMIENTO Y CONFIGURACION DE LA SOLDADURA

5.1 Controles para soldadura DC Normal MIG

Nota: Consulte la figura 1 de la pagina 6.

PRESS THE KNOB TO NEXT.STEP. MODE SELECT

20\

‘\

7 A

f—; e
P ‘-ﬁ:

; N
V!

ROTATE THE KNOB TO SWITCH MODESELECT

PRESS THE KNOB TO SELECT:

o T
8 4.0
StaRr _m/min

7

Encienda la maquina con el interruptor de
alimentacién. Espere 5 segundos a que se
cargue el programa de control digital. Pulse el
botoén izquierdo para entrar en la seccion de
modo, seleccione el modo DC MIG a través de
la perilla izquierda, pulse el botdén izquierdo
para confirmar la seleccion. Entre en la interfaz
de seleccion del modo DC, girando el mando
izquierdo 1 seleccione los diferentes modos,
acero al carbono C02100%, mezcla de acero

al carbono, manual, sin aire.

La pantalla digital multifuncién mostrara dos
numeros.

En la parte superior esta el voltaje de soldadura
preestablecido, en la parte inferior esta la
velocidad de alimentacion del alambre
preestablecida. Estos valores se ajustan girando
la perilla izquierda. La velocidad del alimentador
de alambre (corriente de soldadura) se ajusta
girando la perilla derecha.

Debido a la programacion digital sinérgica,
tanto el voltaje como la velocidad del alambre
se ajustaran juntos.

+3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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Tension de soldadura real

Tensién y Corriente de Soldadura
® Pulse de nuevo el boton derecho para

-Y) 380V

volver a la pantalla principal de ajuste
de tension/corriente de soldadura.

e Durante la soldadura, la pantalla
cambiara para mostrar la tensién y la
corriente de soldadura y la corriente
de soldadura.

Corriente de soldadura real

Ajuste fino de la tension

® Para ajustar la tensiéon de forma
independiente,gire el mando izquierdo para
ajustar la tension de soldadura. Esto
cambiara y aparecera la pantalla que se
muestra a continuacion.

® A continuacidn, utilice el mando izquierdo
para ajustar la tensién de soldadura -5 - +5V

= i p——
8—» 4.0 AR desde el ajuste sinérgico estandar. Esto no

Starr __m/min cambiaré la velocidad del hilo. Para facilitar
Su uso, se recomienda ajustar primero la
velocidad de alimentacion del hilo y, a
continuacion, ajustar la tensién si es

necesario.

Ajuste de la inductancia
® Pulsede nuevo el boton Derecha para

ajustar la inductancia del arco de
soldadura. Utilice el botdn(3) para
ajustar la inductancia de -10 (menos
inductancia) a +10 (mas inductancia).

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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Precaucion: Una nota rapida con respecto a la inductancia - esto ajusta efectivamente la intensidad del arco de
soldadura inductancia hace que el arco 'mas suave', con menos salpicaduras de soldadura. Una inductancia mas alta da
un arco de conduccién mas fuerte que puede aumentar la penetracion. Los ajustes dptimos de inductancia se ven
afectados por muchas variables de soldadura como: tipo de material, tipo de junta de gas de proteccién, amperaje de
soldadura, tamano del hilo. amperaje de soldadura, tamafio del hilo. El valor por defecto de la inductancia es 0, se
recomienda mantener este valor a menos que el operario sea un soldador experimentado.

=

oCO2" s Diametro del alambre:

® Seleccion del diametro del alambre-
Pulse el boton derecho, entre en la
0.8 N seleccion del didmetro del alambre.

+1

Gire el botdn derecho para
seleccionar el diametro del alambre.

2T

sLow :
starT _M/min

Funcidn 2T/4T:

® Presione el boton derecho del interruptor
+1 de seleccion 2T/4T para cambiar entre los
0.8 — modos 2T y 4T. El funcionamiento 4T
significa que el gatillo se aprieta una vez
2T para empezar a soldar y se vuelve a apretar
para parar. Esto es Util para soldaduras

largas. En el modo 2T, el gatillo debe

0.7s

4.0 gl apretarse y mantenerse apretado durante
Stow. m/min la soldadura.

Tiempo de post-flujo:

® Pulse el botdn derecho, para ajustar el
tiempo de post-flujo. Gire el boton
derecho para ajustar el tiempo de post-

flujo.
7 4 2T
_‘i\_ 2.0s
NN
20 8 40 B
o Stakr  m/min
soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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8 4.0
Starr _m/min
5.2. Controles para soldadura LIFT TIG

Nota : Consulte la figura 1 de la pagina 5.

PRESS THE KNOB TO NEXT:! VIODESELECT

—Y) 380V

Ajuste de la corriente de soldadura

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com
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Alimentacion lenta del hilo:

® Pulse el boton derecho, gire el botdn
derecho para ajustar la alimentacion
lenta de alambre.

® Ppulse el botdn izquierdo para la
seccion de modo y seleccione el modo
mediante la perilla izquierda, y presione
la perilla izquierda para confirmar la
seleccion de LIFT TIG.

® Al soldar, la pantala cambiara para
mostarr los voltios y amperajes de
soldadura reales.

Gire la perilla derecha para ajustar la
corriente de soldadura.

+3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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5.3 Funcionamientodel modo MMA/STICKMMA/Stick

-\ 380V ® Al soldar la pantalla cambiara para
mostrar voltios y amperios reales de
soldadura.

7-1 :

®  Gire el mando derecho para
ajustar la corriente de

2 O O ' soldadura.
~

'VRZ ON

X

e

] & E6013 & E7018 —

Arranque en caliente 0 - 10

] : "V) 380V ® Pulse el boton derecho para entrar
A\

en el ajuste de arranque en
s 1 0 caliente. Gire el boton derecho para
START i .

1 7 . 1 . CURRENT ajustar el intervalo de arranque en

caliente.

200

— & E6013 & E7018 —

- ,
'VRE ON

- —

~

ARC force 0-10
L ® Pulse el botén derecho para
CSTART 10 entrar en el ajuste de la Fuerza

R - del Arco. Gire el botdn para
| 4 1 0 ajustar el rango de ARC forcé.

ARC
FORCE

~
'VRZ ON

N
& E6013 & E7018 -

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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VRD

® VRDson lassiglas en inglés de Dispositivo de
Reduccion de Tensidn. La tension de circuito
abierto en los terminales de salida de una. La
tension de circuito abierto en los terminales
de salida de una fuente de potencia de
soldadura MMA es lo suficientemente alta

200

'VRD>ON OFF

I s - -
Al g descarga eléctrica a una persona si entra en

N
C— O & E6013 & E7018 — i

como para causar potencialmente una

contacto con los terminales bajo tension.

® VRD es un sistema de seguridad que reduce
esta tensidn de circuito abierto a un nivel en
el que se minimiza el riesgo de descarga
PRESS THE KNOB TO NEXT STER R eléctrica. Sin embargo, dificulta el encendido
: del arco. Pulse el boton Derecha para
activar/desactivar el VRD.

Pulse el botdn izquierdo para acceder a la
seccion de modos, seleccione el modo con el
botdn izquierdo y pulse el botdn izquierdo para
confirmar la seleccion de LIFT TIG.

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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5.4 Codigo de error iATENCION! y Funcionamiento.

AFA MAIEIRARM™

I N\

) OVER CURRET

—_—

(
THEMACHIE |

DAFA AR

Y N\

=/ N\

~ o
TEMPERATURE /

ST0RWENDINGIRIGHTINOW]

— N\

_:.\\
@, |

.

4

WANTEIRGE '

RECOVER AVTOHATIELLY \///
: -

N
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Alertas: ISOBRETEMPERATURA!

Cuando la soldadora funciona a plena carga con la
corriente maxima durante mucho tiempo,
aparece un mensaje de SOBRE
TEMPERATURA. Esto significa que Ia
temperatura en el interior de la maquina ha
superado la temperatura estandar. Por favor, deje
de soldar inmediatamente, pero no desconecte la
corriente 'y deje que el ventilador siga
funcionando y deje que la soldadora se enfrie. La
soldadura puede reanudarse una vez que la
temperatura de soldadura descienda por debajo
de la temperatura estandar y no aparezca
ninguna advertencia de SOBRE
TEMPERATURA.

Alertas: iSOBRECORRIENTE!

Cuando la corriente del IGBT excede el valor de
seguridad cuando la maquina de soldar esta
funcionando, la maquina de soldar entrara en
proteccién de SOBRE CORRIENTE paraprevenir el
dafio del IGBT. Por favor, deje de soldar
inmediatamente, apague la soldadora durante 10-
30s y luego vuelva aencenderla. Si la
advertencia de SOBRE CORRIENTE sigue
apareciendo, necesita ser reparado por personal de
mantenimiento profesional.

+3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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5.5 Instalacion del carrete de hilo de soldadura

TENSOR

TUBO DE
ENTRADA
DE
ALAMBRE

MULTIMIG 350W LCD SYN ‘

® Abra la tapa de la bandeja de alambre, instale el carrete de alambre en el soporte de la maquina de alimentacion
de alambre, el agujero del carrete de alambre debe alinearse con el pasador fijo en el soporte..

Suelte el brazo tensor, elija diferentes ranuras de alimentacion de alambre de acuerdo con la dimension del

alambre. (Nota: la soldadura de aluminio elige la ranura en forma de U, otros alambres de soldadura eligen

Suelte la tuerca del rodillo de presion del alambre, pase el alambre de soldadura desde el carrete a través del tubo

guia de entrada del alambre, a través de la ranura del rodillo y dentro del tubo guia de salida. Nota: ajuste eltensor

e impacte el alambre, para asegurarse de que el alambre no se deslice. Evite la deformacion del alambre debido

°

la ranura en forma de V).
°
o 2 la sobrepresion.

Suelte el alambre girando el carrete de alambre en sentido contrario a las agujas del reloj. Para evitar que el alambre
se suelte, el nuevo carrete de alambre fijara la parte superior del alambre en el borde del carrete de alambre. Por

e favor,corte la parte superior del alambre.

e Elijala posicion de la ranura de alimentacion de alambre de acuerdo con el didmetro del alambre.
Pulse el botdon "wire check"(verificacion de cable) para sacar el alambre.

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com
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A rrencion
- Antes de cambiar el rodillo de alimentacién o la bobina de hilo, asegurese de que la alimentacién de red
estd desconectada

- La utilizacién de una tensién de alimentacién excesiva provocara un desgaste rapido y prematuro del
rodillo de arrastre, del cojinete de apoyo y del motor de arrastre.

5.6 Configuracion y funcionamiento de la soldadura

NOTA:

Por favor, conecte la linea de alimentacion de la soldadora a la tension de
entrada coherente con los parametros de la placa de caracteristicas de la
maquina.

Configure la operacion como se indica a continuacion:

5.6.1 Preparacion para la soldadura MIG con gas protector.

-;1 Qr gas tube _ &
heatin &
g gas gauge [@
/«é\ control 2
il 2 S, cable
0—" ; power cable

| N positive (AC380V)
- terminal =

5=

En esta figura, AC 380V es sblo un
ejemplo.

Conecte la tensidon de entrada de

acuerdo con los parametros de

la placa de caracteristicas.

/
@\\\
//
/

BN

earth clamp s /\)
N m\ //
N

== MIG torch

®  Conecte la botella de gas (equipada con el medidor de flujo de CO2) y la entrada de gas con el tubo de gas.
Conecte el terminal de la pinza de masa con la salida negativa, otro lado se sujeta en la pieza de trabajo.

Conecte la antorcha MIG con el terminal de salida de la maquina de alimentacion de alambre, inserte el
alambre de soldadura a través de la antorcha MIG manualmente.

®  Conecte el cable de entrada de la maquina de alimentacién de alambre con el terminal positivo de la fuente
de alimentacion. El cable de control de la maquina de alimentacion de alambre debe conectarse con el
conector de control de la fuente de alimentacion.
soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid
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A ATENCION!-La soldadura MIG con gas de proteccion requiere un suministro de gas de proteccion, un
regulador de gas y un hilo MIG con gas de proteccién. Estos accesorios no se suministran de serie con la
maquina MIG. Pdngase en contactocon su distribuidor local para obtener mas informacion.

5.6.2 Preparacion para la soldadura MIG sin gas
® (Conecte el euroconector de la antorcha MIG al

enchufe de la antorcha en la parte delantera de

la maquina de alimentacion de alambre.

Asegurelo apretando firmemente a mano el collarin

cantrol cable roscado del euroconector de la antorcha MIG en el

sentido de las agujas del reloj.

/ . _ o
watertubs(red Compruebe que el hilo tubular, el hilo sin gas,
// 0 v ‘;] el rodillo de arrastre y la punta de soldadura sean
/ : power cable los correctos.
%/ = (Ac380v) ° . .
/ ‘ Conectar el cable de alimentacion de la antorcha al
§ water tube(blue)
/ \\ terminal de salida de soldadura negativo (-).
) [ ]
/ - ;.
/ \| Conectar el conector rapido del cable de masa al
' e terminal positivo (+) de salida de soldadura.
|

Conectar la pinza de masa a la pieza a soldar. El

contacto con la pieza de trabajo debe ser
un contacto fuerte con metal limpio y desnudo,
/ sin corrosion, pintura ni cascarilla en el punto

de contacto.

earth clp
ATF
=" MIG torch

5.6.3 Preparacion para la soldadura MMA.

® Conecte el conector rapido del porta electrodo al
terminal negativo (-) de salida de soldadura.

® Conectar el conector rapido del cable de masa al
borne positivo (+) de salida de soldadura. Ver

imagen inferior:

A ATENCION! - La soldadura MMA/Stick requiere un juego de cables MMA .
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5.6.4 Preparacion para la soldadura TIG

Conecte el conector rapido de la antorcha Lift TIG
al terminal negativo (-) de salida de soldadura
LIFT TIG.

Conecte el conector rapido del cable de tierra al
terminal positivo (+) de salida de soldadura.
Conecte la manguera de aire de la antorcha Lift tig
con el conector del medidor de Argon.

Ver imagen abajo:

Corriente continua de Polaridad recta (DCSP)

® Polaridad recta de corriente continua (DCSP)

La antorcha se conecta al terminal negativo (-) de la fuente de energia y la pieza de

trabajo al terminal positivo (+).

® Polaridad inversa de corriente continua (DCRP)

La piezade trabajo se conecta con el terminal negativo(-)de la fuente de alimentacion y laantorcha se
conecta con el terminal positivo (+).

® Generalmente, se suele operar en Polaridad Recta de Corriente Directa(DCSP)en modo de soldadura
TIG..

A ATENCION! - El funcionamiento TIG requiere un suministro de gas argén , una antorcha TIG,

consumibles y un regulador de gas . Estos accesorios no se incluyen de serie con la maquina MIG;pongase
en contacto con su proveedor para obtener mas informacion.
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Instalacionde labotellade gas.

Conexion del gas de proteccion

Conecte la manguera de CO2, que viene del alimentador de alambre a la boquilla de cobre
debotella de gas. El sistema de suministro de gas incluye la botella de gas, el regulador de
aire y la manguera de gas, el cable del calentador debe ser insertado en la toma AC36V de
la parte posterior de la maquina, y el uso de la abrazadera de la manguera para apretarlo
para evitar fugas o entrada de aire, de modo que el punto de soldadura esta protegido.

Tenga en cuenta lo siguiente:
1) Evite el sol en el cilindro de gas para eliminar la posible explosion del cilindro de gas

debido al aumento de la presion del gas resultante del calor.

2) El conector fijo evita que las fugas de gas de proteccion afecten al rendimiento de la
soldadura por arco.

3) Estaterminantemente prohibido golpear la bombona de gas y colocarla en

posicion horizontal.

4) Asegurese de que no haya ninguna persona contra el regulador, antes de la apertura o
cierre de la salida de gas.
5) Elmedidor de volumen de salida de gas debe instalarse verticalmente para

garantizar una medicion precisa.
6) Antes de la instalacién del regulador de gas, suelte y cierre el gas durante varias veces
con el fin de eliminar el posible polvo en el tamiz para aprovechar la salida de gas.

AATENCION!-Dado que el arco de la soldadura MIG es mucho mas potente que el de la soldadura
MMA, lleve casco de soldador y ropa protectora.

5.6.5. El material de soldadura, el diametro del hilo, el proceso y la seleccion del gas.

MIG 350 LCD SYN
Material Diametro del Proceso Gas
cable
Acero carbono 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6 MIG voltaje constante 100% CO2
Acero carbono 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6 MIG de voltaje constante 75% Ar+25% CO. gas mixto

Nota: Dado que el arco de la soldadura MIG es mucho mas potente que el de la soldadura MMA, lleve casco de
soldador y ropa protectora.
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6. TABLA DEPARAMETROS DESOLDADURA

La eleccion de la corriente y la tensidon de soldadura influye directamente en la estabilidad, la
calidad y la productividad de la soldadura. Para obtener una buena calidad de soldadura, la
corriente y la tension de soldadura deben ajustarse de forma 6ptima. Generalmente, el ajuste
de la condicion de soldadura debe ser de acuerdo con el diametro de soldadura y la forma de
fusidon, asi como el requisito de produccion.

El siguiente parametro esta disponible como referencia.

6.1Ajustes de la corriente de soldadura

La seleccion de la corriente de soldadura, la tension y el arco influird en la estabilidad, la calidad de la
soldadura y la productividad durante el proceso de soldadura. Para mantener una buena calidad de
soldadura, la corriente de soldadura debe coincidir bien con la tensién y el ARC. Seleccione el didmetro del
alambre de acuerdo con la transferencia globular y el requisito de produccion.

Consulte la lista siguiente y elija la corriente de soldadura, el arcoy la tension habituales.
Rango de corriente y tension de soldadura en la soldadura con CO2.

Hilo & (mm) Transicion en cortocircuito Transicion granular
Corriente (A) Tension (V) Corriente (A) Tension (V)
0.6 40~70 17-19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44

6.2 Opcion de velocidad de soldadura

La calidad de la soldadura y la productividad deben tenerse en cuenta a la hora de elegir la velocidad de
soldadura. En caso de que aumente la velocidad de soldadura, se debilita la eficacia de la proteccién y se acelera
el proceso de enfriamiento. En consecuencia, no es éptimo para el engatillado. Si la velocidad es demasiado
lenta, la pieza de trabajo se dafiara faciimente, y el sellado no es ideal. En la practica, la velocidad de soldadura
no debe superar los 30 m/hora.

6.3 La longitud del hilo que se extiende

El aumento de la longitud de la soldadura, la profundidad de fusion, la fusion del alambre y el aumento de la
productividad; Pero el alargamiento en seco pasa grande, el alambre de soldadura es facil de fundir, la
salpicadura es grave, hacer que el proceso de soldadura inestable. Por lo general, tomar el didmetro del
alambre de 10-15 veces de largo.
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6.4 Ajuste del caudal de CO2

MULTIMIG 350W LCD SYN .

La eficacia de la proteccion es la consideracion primordial. Ademas, la soldadura de angulo interior tiene mejor
eficacia de proteccion que la soldadura de angulo exterior. Para el parametro principal, consulte la siguiente

figura.

Opcién del volumen de caudal de CO;

Hil
Modo de soldadurg ~ Soldadura Soldadura o JTuesor
€02 con c02 con ng
hilo fino hilo corriente de
grueso soldadura c02
CO2 (L/min) 5~15 15~25 25~50
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6.5 Parametros para la soldadura a tope (Consulte la siguiente figura)
[
+ 2
| -
g
-5- i
Espeso Hueco g Hilo Corriente Tension Velocidad Volumen
r de la de de de de gas
laca T ( (mm) & (mm| soldadura soldadura soldadura
mm)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.00r 110~130 19~20 50~55 10~15
1.2
3.2 1.0~1.2 1.00r 130~150 19~21 40~50 10~15
1.2
45 1.2-15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
6.6 Parametros para la soldadura en angulo plano (Consulte la figura siguiente)
} 1 -1
I
Espeso Tamarno Hilo Corriente Tensio Velocida
rdela delgrano de nde d de Volumende gas
lacat ( b (mm|  soldadura soldadur soladadu (Lmin)
p (mm) ) A) a ra L/min
mm) V) (cm/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~-15
1.6 2.5~3.0 10~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~-3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~-20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.0~4.5 45~55 10~20
4.5 1.2 190~230 22~24
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6.7 Parametros para la soldadura en angulo en posiciéon vertical (Consulte la figura

siguiente.)
Espesor Tamaiio Hilo Corriente Tension Velocidad
de la placa del grano de de de Volumende
b (mm)|  soldadura soldadura soldadura gas
t (mm) () ) W)
I {mm (cm/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
16 2.5~3.0 %-g~ 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~-3.5 ig~ 100~130 19~20 50~60 10~20
23 3.0~-3.5 1.0~ 120~140 19~21 50~60 10~20
1.2
3.2 3.0~4.0 1.0~ 130~170 22~22 45-55 10~20
1.2
45 4.0~4.5 12 200~250 23~26 45-55 10-20
6.8 Parametros para la soldadura a solapa (Consulte la siguiente figura.)
B
A 7
0,1’/3
Q 86
3
A U § 25
R | 2
- ; i
Espesor Tamafio Hilo Corriente Tension Velocidad
de la placa del de de de Volumende
& (mm) | soldadura soldadura soldadura gas
t (mm) grano (A) (V)
(cm/min) (L/min)
I (mm)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~14  100~120 18~20 45~55 10~15
20 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~14  120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.4  130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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7. PRECAUCION

7.1.Entorno de trabajo

1) La soldadura debe realizarse en un ambiente relativamente seco, con una humedad del 90% o inferior.

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

3) 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 maquina.

4) Evitar soldar en zonas polvorientas o ambientes con gases quimicos corrosivos.
5) Evitar la soldadura por arco con proteccién de gas en entornos con fuerte corriente de aire.

7.2 Consejos de seguridad

El circuito de proteccidn contra sobrecalentamiento esta instalado en esta maquina de soldadura. Si se genera un
sobrecalentamiento en el interior de la maquina, ésta se detendra automaticamente. Sin embargo, un uso
inadecuado puede provocar dafios en la maquina:

1. Ventilacion:
Cuando se realiza la soldadura pasa una corriente elevada, por lo que la ventilacion natural no puede
satisfacer la necesidad de refrigeracién de la maquina de soldar. Mantenga una buena ventilacién de las
rejillas de esta maquina de soldar. La distancia minima entre esta maquina de soldar y cualquier otro
objeto que se encuentre en la zona de trabajo o cerca de ella debe ser de 30 cm. Una buena ventilacion
es de vital importancia para el funcionamiento normal y la vida (til de esta maquina de soldar.

2. Sin sobrecarga:

La corriente de sobrecarga podria obviamente acortar la vida Gtil del equipo de soldadura, o incluso dafar la
magquina. Puede producirse una parada repentina mientras se realiza la operacion de soldadura mientras esta
magquina de soldar se encuentra en estado de sobrecarga. En estas circunstancias, no es necesario reiniciar la
maquina. Mantenga en funcionamiento el ventilador incorporado para reducir la temperatura en el interior de la
maquina de soldar.

3. Evita las descargas eléctricas:
Este equipo de soldadura dispone de un terminal de tierra. Conéctelo con el cable de masa para evitar la
electricidad estatica y las descargas eléctricas.
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8. MANTENIMIENTO

1. Desconecte el enchufe de entrada o la alimentacién antes de realizar
tareas de mantenimiento o reparacion en la maquina.

N

2.Asegurese de que el cable de tierra de entrada esté correctamente

conectado a un terminal de tierra. @ —

3.Compruebe si la conexion interior gas-electricidad esta bien (esp. los
enchufes) y apriete la conexion suelta; si hay oxidacion, eliminela con
papel de lija y vuelva a conectarla.

4.Mantenga las manos, el pelo, la ropa suelta y las herramientas
alejados de las partes eléctricas como ventiladores, cables cuando la
maquina esté encendida.

5.Limpie el polvo a intervalos regulares con aire comprimido limpio y
seco; si la condicién de trabajo es con mucho humo y contaminacion del
aire, la maquina de soldar debe limpiarse diariamente.

6. El aire comprimido debe reducirse a la presion requerida para no
dafiar las piezas pequefias de la maquina de soldar.

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024

7.Para evitar el agua y la lluvia, si la hay, séquela a tiempo, y

compruebe el aislamiento con megémetro (incluyendo el que hay entre ‘
la conexion y el que hay entre la carcasa y la conexion). S6lo cuando no i
haya ningun fendmeno anormal se debe continuar con la soldadura.

\V
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o

>
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%

8.Si la maquina no se utiliza durante mucho tiempo, péngala en el =
embalaje original en condiciones secas.
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9. CONTROL DIARIO

Para hacer el mejor uso de la maquina, la comprobacién diaria es muy importante. Durante la comprobacién
diaria, por favor, compruebe en el orden de la antorcha, vehiculo de alimentacion de alambre, todo tipo de
PCB, la manguera de gas, y asi sucesivamente. Elimine el polvo o sustituya algunas piezas si es necesario. Para
mantener la pureza de la maquina, utilice piezas de soldadura originales.

Precauciones : Sdlo los técnicos cualificados estan autorizados a realizar la tarea de reparacion y
comprobacién de este equipo de soldadura en caso de averia de la maquina.

9.1. Alimentacion

Partes

Comprobaciones

Observaciones

Panel de
control

1. Funcionamiento, sustitucion e instalacion del
interruptor.

2.Conecte la alimentacion y compruebe si el indicador
de alimentacion est& encendido.

Ventilador

1. Compruebe si el ventilador funcionay el sonido
generado es normal.

Si el ventilador no funciona
o el sonido es anormal,
realice una comprobacion
interna

Alimentacién

1. Conecte la alimentacion eléctrica y compruebe si
se producen vibraciones anormales,
calentamiento de la carcasa de este equipo,
variacion de los colores de la carcasa o0 zumbidos.

Other parts

1. Compruebe sila conexién de gas esta
disponible, la caja y otras juntas estan en buena
conexion.
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9.2. Antorcha
Partes Comprobaciones Observaciones
1. Compruebe si la boquilla esta Posible fuga de gas debido a la boquilla no fijada.
. firmemente fijada y si existe
Boquilla deformacion de la punta.

2. Compruebe si hay salpicaduras | Las salpicaduras pueden dafar la antorcha. Utilice
adheridas a la boquilla. un anti salpicaduras para eliminarlas.

1. Compruebe sila punta de Unfi : :

PR nfixed contract tip possibly leads to unstable arc.
Consejo de contacto esta.l bien fijada. — .
contacto 2. Compruebe si la punta de La punta de contacto fisicamente incompleta puede
contacto esta fisicamente dar lugar a un arco inestable y a la terminacion
completa. automatica del arco.

1. Aseglrese de que existe el| El desacuerdo entre los diametros del alambre y del
acuerdo de alambre y tubo de | tubo de alimentacién de alambre puede provocar un
alimentacién de alambre. arco inestable. Sustitiyalos si es necesario.

. La flexién y el alargamiento del tubo dealimentacion
2. Asleguretse_ gedq“el el tsjbo de de alambre puede provocar una alimentacién de
alimentacionde alambreénose | giampre y un arco inestables.
dobla ni se alarga. Sustittyalo si es necesario.
Manguera
de 3. Asegurese de que no hay polvo o
alimentacioén salpicaduras acumuladas en el| . ) o
de hilo interior del tubo de alimentacion| Sihay polvo o salpicaduras, eliminelos.

de alambre, lo que hace que el

tubo de alimentacion de alambre

se bloquee.

; El tubo de alimentacién de alambre o el anillo de

4. zgl:i?nngz%rtgi%% dsg ;Lmtgﬁaoydj sellado en forma de O fisicamente incompletos
anillo de sellado en forma de O pueden provocar salpicaduras excesivas. Sustituya
estan fisicamente completos el tubo de alimentacion de alambre o el anillo de

P ' sellado en forma de O si es necesario.
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9.3. Alimentador de hilo
Partes Comprobaciones Observaciones
Mango de ; ;
ajuste de L Corrggigunebgsstglaﬁpglanc%_ﬂgtgjdu:teeﬂe :g La manivela de ajuste de la presion no fija
la presion Bosicién deseadél y 4 provoca un resultado de soldadura
: inestable.
1. Compruebe si hay polvo o salpicaduras :
en el interior de la manguera o junto a Quita el polvo.
la rueda de alimentacion de alambre.
Wire-feedin 2. Compruebe si hay concordancia de La falta de acuerdo entre el diametro del
g hose diametro entre el alambre y la hilo y el de la manguera de alimentacion de
manguera de alimentacion de alambre. | hilo puede provocar salpicaduras excesivas
y un arco inestable.
3. Comprobar silavarillayla ranura de : ;
alimentacion del hilo estan Posible arco inestable.
concéntricas.
1. Comprobacion de la concordanciaentre | La falta de concordancia entre el diametro
Wire-feedin el diametro del hilo y la rueda de del hilo y la rueda de alimentacion del hilo
g wheel alimentacion del hilo. puede provocar salpicaduras excesivas y
un arco inestable.
2. Compruebe sila ranura del cable esta Sustittiyalo si es necesario.
blogueada.
Pressure 1. Compruebe si la rueda de ajuste de la| Una rotacion inestable o fisicamente
adjusting presion puede girar suavemente y esta | incompleta de la rueda puede provocar una
wheel fisicamente completa. alimentacién de hilo y un arco inestables.
9.4. Cables
Partes Comprobaciones Observaciones
1. Compruebe si el cable de la antorcha esta
Cable torcid El cable retorcido de la antorcha provoca
de | retorcido. . S .
€la : - una alimentacion de hilo y un arco
antorch 2. Comprueba si el enchufe esta suelto inestables.
a
. 1. Compruebe si el cable esta fisicamente ] )
Salidade completo. Deben tomarse las medidas pertinentes
cable . — , , para obtener una soldadura estable y
2. Compruebe si la conexion del aislamiento evitar posibles descargas eléctricas.
esta dafada o suelta
1. Compruebe si el cable esta fisicamente
Entrada de completo.
cable 2. Compruebe si la conexién del aislamiento
esta dafada o suelta
1. Compruebe si los cables de tierra estan Deb | did ,
Cable bien fijados y no estan cortocircuitados. eben tomarse las medidas pertinentes
de pla,ra evitar posibles descargas
tierra 2. Compruebe si este equipo de soldadura esta electricas.
bien conectado a tierra.
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10. PLANO DE EXPLOSION
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10.1 Plano de explosion de la maquina de alimentacién de alambre
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NO Nombre Consumibles NO Nombre Consumibles
1 Placa PCB de control del Si 15 | Placa lateral
panel
1-2 | Pantalla de cristal liquido Si 16 | Bisagraamortiguada
negra
2 Pomo 17 | Cajadelamaquina
3 Placa metalica frontal 18 | Soportede antorchaMIG
4 Entrada \ rojo \®6 19 | Cubierta del carrete de
alimentacion de
alambre
5 Salida de agua\azul \®6 20 | Paneltrasero 1
6 Placa de plastico frontal 21 | Soporte
7 Piezas de pléastico 22 | Electrovélvula
8 Euroconector de antorcha 23 | Enchufe rapido tipo
europeo
9 Motor de alimentacion de 24 | Clavijade aviacion de
alambre ocho nucleos
10 Cubiertadel panel 25 | Paneltrasero 2
11 | Tapade silicona 26 | Ruedas de
maniobra/direccionales
12 Placa de circuito impreso 27 | base
del interruptor
13 Caja de herramientas 28 | Ruedas universales, 2
14 Cierre de plastico

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com
29

+3491 45330 00  C/Orense,11 — 28020 Madrid


mailto:soldadura@nippongases.com

MULTIMIG 350W LCD SYN .

10.2 Plano de explosion de la fuente de energia

1811920y 21y 22y 23

16" 15
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MULTIMIG 350W LCD SYN
Consu Consu
NO | Nombre mibles | NO | Nombre mibles
1 Tirador 19 | Interruptor universal
2 Panel de control PCB Si 20 | Tomade 36 V
2-1 | Pantalla de cristal liquido 21 | Cable de alimentacion
3 ESfohﬁefg rapido tipo 22 | Placametélicatrasera
Placa de . .
4 plastico 23 | Soplador de aire Si
frontal
(abajo)
5 Placa de plastico frontal 24 | Soportede ventilador
(arriba)
6 Placa metalica frontal 25 | Chapametalica derecha
7 Soporte de conexiéon 26 | Placa superior dorada
8 Placa base 27 | Chapaizquierda
9 Placa de circuito impreso | Sj 28 | Inductancia en modo comin
del inversor
Salida del médulo . .
10 rectificador Si 29 | Transformador de frecuencia
11 | Capacidad del filtro 30 | Placade control PCB Si
12 Médulo rectificador Si 31 Soporte del deflector 1
13 Mampara derecha 32 | Soporte de tabique 2
14 | Mampara izquierda 33 | Cuadro eléctrico auxiliar PCB Si
15 | ModuloIGBT Si 34 | mampara
16 | Placaconductora PCB Si 35 | Variacién principal
17 ESrCohsgg rapido tipo 36 | Placa de circuito impreso del
interruptor
18 | Clavijade aviacion de 37 | Tapade silicona
ocho nudcleos
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10.3 Plano de explosion del depésito de agua

MULTIMIG 350W LCD SYN

NO Consumibles NO Nombre Consumibles
1 Placa de plastico frontal 7 Soporte
2 Placa metélica frontal 8 Bomba de agua
3 Soporte |l 9 Radiador
4 Placa base 10 | Placametélicatrasera
5 Soporte Il 11 | Cajade la maquina
6 | Tanque de agua 12 | Soporte |
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10.4 Plano de explosion de la maquina combinada

MULTIMIG 350W LCD SYN .

NO | Nombre Consumibles NO | Nombre Consumibles

1 Méquina de 7 Soporte fijo

alimentacion de alambre
2 Montaje de la viga 8 rueda direccional
3 Fuente de energia 9 Soporte trasero
4 Deposito de agua 10 Soporteparabotellade

gas

5 rueda universal 11 | Gancho
6 Montaje de la placa base
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