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Introducción
La tecnología Lotos más avanzada en inversión de alta frecuencia utiliza V-MOSFETs al igual que PWM (Modulación de ancho de pulsos) para entregar una corriente más constante, concentrada y precisa a la superficie de corte. Esta tecnología ha reducido sustancialmente  el tamaño y peso de los Cortadores de Plasma Inversores. Además ayuda a lograr  un corte suave y limpio en una gran gamma de superficies y materiales  (acero inoxidable, aleaciones de acero, bronce, aluminio y otros materiales conductivos). Con un mínimo de calentamiento y distorsión del metal. Nuestros cortadores de plasma están diseñados especialmente para aquellos usuarios  “hágalo usted mismo”,  mientras se acomoda a las demandas de los operadores profesionales.
Garantía
La máquina está asegurada contra daño durante el envío. Si su máquina tiene algún daño al recivirla, usted tiene que guardar los empaques y materiares del envío. Contáctenos inmediatemente para reportar el daño.

Hay 1 año de garantía en todas las partes electrónicas internas. La antorcha, el cable de alimentación, coples, regulador de aire, mangueras, caja, pintura y consumibles no están cubiertos por la garantía. Usted debe utilizar aire seco para su máquina y mantenerla puertas adentro lejos de la lluvia y humedad. 

Esta máquina está diseñada para operar en un rango de 110-240VAC a 50-60Hz solamente. La operación fuera de estos límites anulará la garantía.

La cobertura de la garantía incluye la reparación o reemplazo de máquina dañada o tarjeta de circuitos dañada. Dentro de los primeros 30 días apartir de la compra, la garantía  no cubre el envío desde el cliente, pero cubre el envío de regreso dentro de los Estados Unidos. Después de los 30 días de la compra el cliente debe pagar el envío de ida y vuelta. Si usted va a enviar una máquina para su reparación, esta debe estar bien empacada y asegurada con RAN (Número de Autorización de Devolución). Cualquier paquete sin RAN será rechazada y devuelta. 

Los clientes que posean máquinas que requieran validación de la garantía, deben contactarnos a nuestro departamento de garantías ya sea por e-mail o telefóno, los cuales los puede encontrar en www.uwelding.com para obtener una RAN. 
Los clientes que posean una máquina que está fuera de garantía y que requiera de reparación deben contactarnos para estimar el costo de reparación.
Equipo de Repuesto para Soldar
El equipo de repuesto para soldar incluye una antorcha extra para la cortadora de plasma, una antorcha para TIG, varilla para MMA, cable de tierra, regulador/filtro de aire y 60 consumibles para el cortador de plasma. Este equipo de repuesto es necesario ya que esos accesorio no están cubiertos por la garantía, de manera que cuando dejen de funcionar puedan ser reemplazados.

Este equipo de repuesto cuesta solamente $200 USD. Por favor llame o mandenos un e-mail  para adquirirlo.
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ADVERTENCIA
Soldar y cortar es peligroso para el operador, las personas cercanas al área de trabajo, y los alrededores, si el equipo no es operado correctamente. Por lo tanto, la realización de la soldadura o corte tiene que estar bajo una estricta y comprehensiva observación de todas las regulaciones de seguridad.  Por favor lea y comprenda este instructivo cuidadosamente antes de la instalación y operación
·El cambio de los modos de función puede dañar el equipo si se realiza mientras se esta soldando.
·Un interruptor de seguridad es necesario para prevenir  fugas

de electricidad

·Las herramientas para soldar deben ser de alta calidad. 

·Los operadores deben estar calificados.
Descarta eléctrica: puede ser fatal
·Conecte el cable de tierra de acuerdo a las regulaciones  estandard

· Mientras están conectados, evite tocar sin protección los componentes del circuito para soldar, electrodos y alambres. Para el operador es necesario usar guantes para soldar secos mientras se solda.
·El operador debe mantenerse eléctricamente aislado de la pieza de trabajo.
Esmog y Gas generados durante el corte o soldadura: nocivo para la salud.
·Evite inhalar esmog o gas del corte o soldadura
·Mantenga el área de trabajo bien ventilada.
Radiaciones de arco: nocivo para pier y ojos.
·Usar careta y ropa para soldar mientras solde.

·Deben tomarse medidas para proteger a la gente cercana al área de trabajo
Riesgo de Incendio
·La salpicadura de la soldadura puede causar incendio. Despeje de materiales flamables el área de trabajo.
·Tenga un extinguidor a la mano, y tenga disponible una persona que pueda utilizarlo.
Ruido: posiblemente nocivo para el oido.
·Ruido de superficie es generado al cortar o soldar. En algunos casos es necesaria protección auditiva.

Falla de la Máquina:
·Consulte este instructivo.

·Contacte a su vendedor local o proveedor para que lo asesore.


DESCRIPCIÓN GENERAL
Esta cortadora y soldadora es fabricado utilizando tecnología avanzada de inversión. Con MOSFETS de potencia y con tecnología PWM. La frecuencia de 50/60Hz es invertida a alta frecuencia (por encima de 100KHz) por V-MOSFET seguida por reducción de voltaje y rectificación de corriente. Usando tecnología de PWM, la fuente de poder inversora genera una poderosa corriente DC de soldadura. Tecnología de suicheo de inversión de potencia es usada, por consiguiente las dimensiones y el peso del transformador principal son significativamente reducidos, mientras la eficiencia es incrementada en un 30%. La alta frecuencia de oscilación la cual permite una corriente de salida de alta frecuencia es utilizada en el sistema de inicio del arco. Las caracteristicas de este producto son: salida estable, confiable, portable, eficiente, silencioso.
Mientras se utiliza la soldadura MMA o TIG, esta máquina muestra una salida estable. La estabilidad de la corriente de salida no se altera por la variación de la longitud de arco. Durante el corte por plasma, el aire comprimido es ionizado y su temperatura se eleva hasta 10000-15000℃,  lo cual produce un potente arco de plasma. La utilización de plasma para corte es muy eficiente y por consiguiente ahorra energía.  También permite una alta velocidad de corte y un corte suave. La máquina CT530D se puede utilizar para cortar y soldar diferentes tipos de materiales metálicos.
Diagrama de Bloques
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PARÁMETROS PRINCIPALES
	Función
	DC Tig
	DC MMA
	 Cortador Plasma

	Voltaje de entrada
(Volts/Hz)
	120/220 Volts
50/60 Hz
+/- 15% Monofásico
	120/220 Volts
50/60 Hz
+/- 15% Monofásico
	120/220 Volts
50/60 Hz
+/- 15% Monofásico

	Salida
	10-200 Amp a 220 Volts
10-100 Amp a 110 Volts
	10-160 Amp a 220 Volts
10-80 Amp a 110 Volts
	10-50 Amp at 220 Volts
10-25 Amp at 110 Volts

	Grosor de Varilla
	N/A
	1/16 to 1/18
	N/A

	Voltaje de Salida
              (Volts)
	18 Volts
	27.5 Volts
	110 Volts

	Máximo grosor de soldadura/corte
	5/16 pulgadas
	3/16 pulgadas
	Corte de ruptura 1 pulgadas
nominal ¾ pulgadas

	Ciclo de Trabajo
	60% a 200 Amp
100% at 150 Amp
	60% at 160 Amp
100% at 120 Amp
	60% at 50 Amp
100% at 40 Amp

	Eficiencia
	85%
	85%
	85%

	Requerimientos de Aire
	N/A
	N/A
	60-70 PSI a 4 CFM

	Flujo de Gas (L/min)
	2-5 L/min
	N/A
	80 L/min

	Protección
	IP21
	IP21
	IP21

	Aislancia
	B
	B
	B

	Peso y Dimensiones
	27 libras,  8 x 17 x 12.5 Pulgadas
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DIAGRAMA DE CIRCUITO

INSTALACIÓN
1. Alambrado del Cable de Alimentación
Conecte esta soldadora y cortadora a una toma de corriente de 110VAC o 220VAC Para el alambrado tenga en cuenta que:

Para 110VAC,


El cable verde con franja amarilla es el cable de tierra.

El cable rojo/marrón es de corriente.

El cable azul/negro es neutral.
Para 220VAC,


El cable azul con franja amarilla es el cable de tierra.


El cable rojo/marrón es positivo 110VAC.

El cable azul/negro es negativo 110VAC.
Conecte la terminal a tierra con el cable a tierra de mínimo 2.5mm de diámetro.
2. Conexión de los Cables de Salida
2a. Instale la antorcha para soldadura como se muestra en la figura.

2b.Conecte la salida de aire al conector correspondiente en el tablero de control y apriete la tuerca.

2c. Enchufe el conector del cable negro a la entrada “+” en el tablero. Apriete en sentido de las manecillas de reloj. Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo.
3. Interruptor de Encendido
Cuando el interruptor de encendido se enciende, el ventilador interno empieza a trabajar y el amperímetro muestra el valor de corriente.
4. Interruptor de funciones
El interruptor de funciones permite seleccionar entre MMA, TIG y Corte de plasma.

4a.Funcion de Soldadura TIG
Connecte al suministro de gas-Connecte la manguera de argon a la boquilla de cobre en el panel trasero. El sitema de suministro de gas incluye tanque de gas, regulador de gas y manquera. La conexión de las partes del sitema de gas debe ser firme para prevenir fugas de gas.
Instale la antorcha de argon de acuerdo a la figura. Conecte la tuerca de cobre de la antorcha  a la terminal de salida del panel frontal. Apriete para evitar fugas.
Conecte la entrada del circuito cerrado al enchufe “+” del panel. Conecte la pinza del cable de tierra a la pieza de trabajo.

4b.Función Soldadura MMA
--Enchufe el conector negro del maneral a la entrada negra del panel frontal.

--Enchufe el otro conector, del cable de tierra a la entrada del panel frontal.
Re: Esta conexión es positiva, con la que se puede soldar con varilla ácida. La conexión negativa sirve para soldar con material alcalino o acero inoxidable.

4c.Función cortadora de PLASMA
--Conecte la manguera de gas a la terminal “IN” del regulador y conecte las terminales “OUT” del regulador al tubo de cobre. La presión y flujo de la salida de gas debe ser suficiente.
--Conecte la tuerca de cobre del la antorcha de corte a la conexión del panel. Enchufe el conector al panel.

--Conecte el enchufe del cable de tierra al panel frontal.

5. Ajuste de la Salida de Corriente para Soldadura
De acuerdo a los requerimientos, ajuste los parámetros de salida de corriente de acuerdo a la operación “ARC,”“TIG,” o “CUT.”
INSTALACION DEL REGULADOR DE GAS
Por favor refiérase a la figura de la derecha.

Instalación del regulador de aire.
1) Selle la conexión de cobre de la manguera de gas y las teminales “IN” y “OUT.
2) Fije el soporte del regulador al lugar de instalación del regulador.

3) Fije el soporte con tornillo en la posición del regulador en la parte trasera de la máquina.

4) Quite la tuerca de goma. Conecte el regulador.
5) Libere la válvula de gas. Ajuste la presión con la perilla y presione el botón.

6) La presión del gas es 4 veces la dela presión admosférica normal.

7) En caso de agua en el filtro, vacíelo.

Tome en cuenta que:

--La toma de gas es diferente para TIG y para Corte.
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OPERACIÓN
1. Función Soldadura TIG
1) Mientras esta cortadora y soldadora es operada, el indicador de encendido está encendido y el ventilador interno funciona.
2) Escoja la función TIG.

3) Presione el botón de liberación de gas y ajuste el flujo del gas de salida.

4) Presione el botón del la antorcha para soldar, la válvula electromagnética empezará a funcionar . El sonido de la eléctricidad se puede escuchar y hay liberación de gas de la antorcha para soldar.

Tenga en cuenta que: Antes de la soldadura inicial, presione el botón de la antorcha por varios segundos para eliminar el aire del tubo de gas. Todavía unos segundos después de la soldadura, hay salida de gas, la cual protege el punto de soldadura antes de que se enfríe. Por consiguiente, después de la extinción del arco, mantenga la posición del maneral hasta que la pieza se enfríe.

5) Usted puede ajustar la corriente de salida de acuerdo al grosor del material a soldar.

6) Mantenga una distancia de 1-4mm entre el electrodo de tungsteno y la pieza de trabajo. Presione el botón de la antorcha para soldar. Electricidad de alta frecuencia pasa entre el electrodo y la pieza de trabajo. Después del inicio del arco, la corriente de alta frecuencia de establiza y la soldadura se puede realizar.
2. Función Soldadura MMA
Escoja la opción MMA.

Mientras el equipo funcione, el indicador de encendido esta encendido y el ventilador trabaja.
De acuerdo al grosor de la pieza a soldar, ajuste la corriente de salida y elija la varilla de soldar. A continuación ustes puede empezar a soldar.
3. Función Cortadora de PLASMA
Escoja la opción  CUT.

Mientras el equipo funcione, el indicador de encendido esta encendido y el ventilador trabaja.
Abra la válvula del regulador y module el flujo de gas de salida.

Presione el botón de la antorcha para soldar. Después del inicio del arco, el sonido de la corriente eléctrica es audible, y hay salida de aire por la antorcha.
De acuerdo al grosor de la pieza de trabajo, ajuste la corriente de salida. Después preparese para empezar el corte.

Haga contacto entre la boquilla de la antorhca y la pieza de trabajo, presione el boton de la antorcha, el sonido del arco se atenúa. Entonces puede empezar el corte. Después del inicio del arco, para proteger la boquilla, mantengala a una distancia de 1mm de la pieza de atrabajo.

En caso de dificultad para el inicio del arco, es recomendable reducir la presión de la salida de gas. Si la boquilla está dañada ajuste la presión del aire de salida.

PRECAUCIONES
1. Ambiente de Trabajo
1.1 Este equipo debe colocarse en un lugar libre de polvo, gases corrosivos, materiales flamables y con una humedad menor al 80%
1.2 Evite soldar o cortar al aire libre, a menos que esté protegido contra la luz directa del sol, la lluvia, agua, nueve, etc. La temperatura del ambiente de trabajo debe mantenerse dentro de un rango de -10°C a +40°C
1.3 Mantenga el equipo alejado 30cm de la pared.
1.4 Trabaje en un lugar ventilado.

2. Consejos de Seguridad
2.1 Ventilación
Este equipo es compacto pero tiene un excelente rendimiento en la corriente de salida. Son necesarios ventiladores para eliminar el calor generado por soldadura o corte.

Precauciones: Mantenga bien ventiladas las ranuras de ventilación del equipo. La distancia mínima entre el aparato y otros equipos es de 30cm en el área de trabajo. La buena ventilación es de vital importancia para el buen funcionamiento del aparato.

2.2 Evite soldar o cortar mientras el equipo esta sobrecardado.
Una repentina interrupción puede ocurrir mientras se realiza un corte y la máquina está sobrecargada. Cuando eso sucede es inútil reiniciar el equipo. Mantengalo encendido para que el ventilador disminuya la temperatura del equipo.
2.3 Evite exceder el voltaje de alimentación.

Considere los rangos de voltaje que se indican en la tabla “Parámetros Principales”. Este equipo funciona con una compensación automática de voltaje, la cual permite mantener el voltaje dentro de un rango. En caso de que el voltaje de alimentación exceda los valores recomendados, el equipo puede dañarse. 
2.4 La terminal de tierra conectela al cable de tierra para evitar descargas eléctricas estáticas. Evite cualquier contacto con la terminal de salida mientras está en operación. Pueda causarle una descarga eléctrica.
MANTENIMIENTO
La exposición a mucho polvo, humedad, o gases corrosivos daña el equipo. Para prevenir cualquier posible falla del aparato, limpiele el polvo regularmente con aire seco comprimido. Tome en cuenta que: la falta de mantenimiento puede anular la garantía. La garantía tambíen se puede anular si la máquina está desarmada ó los sellos de fabricación  están rotos.

RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS
PRECAUCIONES: Solamente técnicos calificados están autorizados para reparar este tipo de mñaquinas en caso de avería.

- CT520D
	Falla
	Posibles Causas / Soluciones

	1. La luz de encendido está apagada, el ventilador no trabaja y no hay voltage para cortar.
	1. El interruptor de encendido está dañado. 

2. No hay electricidad de alimentación.

3. Hay un corto circuito en el cable de alimentación. 

	2. El indicador de encendido está encendido, el ventilador no funciona. 
	1. Hay una conexión incorrecta al enchufe, ó el enchufe está incorrectamente conectado a la toma de corriente de 380V, causando una sobreprotección de voltaje. Espere espere minutos para reconectar el enchufe a la toma de corriente de 220V. Reinicie la máquina.

2.  El voltaje de entrada es inestable lo cual causó la activación de la protección contra esceso de voltaje.

3.  Se ha encendido y apagado el equipo varias veces en un corto periodo de tiempo, lo cual causó activar la protección contra exceso de voltaje. Espere al menos 3 minutos y reinicie la máquina. 

4.  El cable del interruptor a la tarjeta inferior no hace contacto correctamente. Asegúrelo en su posición correcta. 

5.  El relé en la tarjeta inferior de 24V está dañado. Reemplácelo si es necesario.

	3. El ventilador funciona, la luz de indicación anormal está apagada, no hay electricidad HF (no puede iniciarse el arco). 
	1. El voltaje entre los polos positivo y negativo de la tarjeta de VH-07 debe ser aproximadamente DC308V. 

1. Determine si hay un corto circuito o si el cable puente está bien conectado. 

2. Uno de los 4 capacitores en la tarjeta inferior está dañado. Renuevelo.
2. Una luz verde de la fuente de alimentación secundaria debe estar encendida. De otra manera ésta no funciona. Verifique las conexiones, si el problema persiste contacte a su proveedor.

3. Verifique todas las conexiones en la máquina. 

4. Existe un defecto en el circuito de control. Identifique la razón o contacte al vendedor.

5. Posible daño de la antorcha para soldar. Reemplaze si es necesario

	4. La lúz de indicación anormal está apagada, no hay sonido de electricidad, no hay voltaje para cortar.
	1. El cable de la antorcha está roto. 

2. El cable de tierra está roto o no hace contacto con la pieza de trabajo. 

3. No estan conectados apropiadamente ya sea la terminal positiva “+”, el gas o la salida de corriente. 

	5. la luz de indicación de problema está apagada, no hay sonido de electricidad. 
	1. El cable primario entre el transformador de inicio de arco y el tablero de alimentación no está bien conectado. Aprietelo.

2. La boquilla está muy oxidada o muy alejada. Remueva el óxido de la superficie ó reduzca la distancia a 1 mm. 

3. Ciertas partes del interruptor MMA/TIG están dañadas. Verifiquelas y reemplazelas.

4. Componentes del circuito iniciador de arco están dañadas. verifíquelas y reemplazelas si es necesario.

	6. La luz de indicación anormal está encendida. 
	1. Puede haberse inicializado la protección contra exceso de corriente. Apague el interruptor, espere hasta que la luz de indicación anormal se apague (La máquina se recuperará automáticamente). 

2. Puede haberse inicializado la protección contra calentamiento.  No hay necesidad de apagar la máquina. Espere varios minutos para que se enfrie.

3. Puede haber algúna falla en el circuito inversor. Desconecte el cable de alimentación de la conexión VH-07 del transformador en la tarjeta, reconecte y reinicie la máquina.

  (1) Si la luz de indicación anormal sigue encendida, apague la máquina, desconecte el enchufe de alimentación del conductor de arco HF, y reinicie la máquina. 

      a) Si la luz de indicación anormal sigue encendida, hay algún problema con el MOSFET en la tarjeta.  Verifique y reemplaze el MOSFET.

b) Si la luz de indicación anormal sigue encendida, hay algún error con el transformador de aumento.  Reemplazelo.

(2) Si la luz de indicación anormal está apagada:

 a) Algo puede ir mal con el transformador en el centro PCB. Use puente eléctrico para medir el transformador. L=0.9-1.6mH  Q>35. Si esos valores son menores, reemplaze el transformador.

b)Algo puede ir mal con el rectificador secundario.  verifique y reemplaze.

c) Algo anda mal con el relé en la tarjeta central. Verifique y reemplaze.

3. El circuito de realimentación está en corto circuito.

	7. La corriente de salida no es estable, o está fuera de control del potenciometro, y la corriente no es estable. 
	1. El potenciometro de 1K está dañado. Reemplazelo. 

2. Las conexiones están sueltas. 

	8. Poco control sobre la soldadura. Es dificil soldar con varilla alcalina.
	1. El cable de tierra o de la antorcha están mal conectados. Reconectelos

	9. La capacidad de corte no es suficiente y el arco no es constante. 
	1. El voltaje de entrada es muy bajo. 

2. El cable a tierra no está bien conectado.

3. La presión de aire es muy baja o muy alta.

4. La boquilla y el electrodo de la antorcha no embonan bien y la corriente dada es muy baja. 

5. El capacitor filtro está averiado. Reemplazelo.

6. La varilla para soldar no funciona. Puede ser por que se dañó con humedad.

7. No hay corriente para inicial el arco
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