MANUAL DEL OPERADOR

MAQUINAS DE SOLDAR INVERTER DC
SERIE TiG 180 / 200 DC Pulse / 220

IMPORTANTE: Lea completamente este manual de operaciones antes
de usar el equipo por primera vez. Conserve el manual y téngalo al
alcance para cualquier consulta. Preste especial atencion a las instruc-
ciones de seguridad que brindamos para su proteccion. Contacte a su
distribuidor si no entiende algo de este manual.
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1.Seguridad

Signo Advertencia | Descripcion
La operacion incorrecta causard grandes peligros
Alto peligro | potenciales, lo que provocaré la muerte o lesiones
° graves.
La operacion incorrecta causara grandes peligros
' Peligro potenciales, lo que provocara la muerte o lesiones
. graves.
Peligro en | La mala operacion daré lugar a lesiones moderadas
' general o leves, y también causard dafios a los materiales.
(]
ﬁ Riesgo Nunca toque las partes eléctricas, o puede suftir
eléctrico | golpes y quemaduras mortales.
//9 Cuidado Al soldaf en un area conﬁnqda, preste més atenpién
s a la ventilacion, para garantizar que el aire respirable
sea seguro.
Q Termma}c?s Asegurese de que la cubierta de la maquina esté
de conexion : .
: bien conectada a tierra.
a tierra
No utilice la maquina si n la cubierta protectora u
otros equipos de proteccion. Mantenga los dedos, la
\>\\< Cuidado | ropa, el cabello, etc. alejados de las partes rodantes,
X como el ventilador de enfriamiento cuando esté en
funcionamiento, para evitar lesiones.
Las salpicaduras de soldadura, la escoria de
soldadura y las piezas de trabajo calientes
g provocaran un incendio si tocan los materiales
combustibles. Asegurese de que todas las conexiones
. en el circuito de suministro de energia, el circuito de
Cuidado , ..
soldadura estén en buenas condiciones, o que puedan
conducir a un sobrecalentamiento parcial. No suelde
contenedores herméticos o tanques que contengan
materiales combustibles, o provocara una explosion
0 grietas.
La temperatura del interior del equipo estd mas alla
Cuidado | del nivel normal, el relé térmico actiia

automaticamente.
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2. Resumen

m El equipo de soldar NIWA TIG-180 / 200 es un soldador TIG que adopta el médulo de potencia de
transistor bipolar de puerta aislada (IGBT). Puede cambiar la frecuencia de trabajo a frecuencia media
para reemplazar el transformador de frecuencia de trabajo pesado tradicional con el transformador de
frecuencia media del gabinete. Por lo tanto, se caracteriza por ser portatil, de pequefio tamafo, ligero,
de bajo consumo y ruido, etc.

m Excelente performance de soldadura

Los equipos TIG NIWA tiene una excelente performance:

la salida de corriente constante hace que el arco de soldadura sea mas estable; la velocidad de
respuesta dinamica rapida reduce el impacto de la fluctuacién de la longitud del arco a la corriente.
También tiene funciones de proteccién automaticas para sobretension, sobre corriente, sobrecalenta-
miento, etc. dentro de los soldadores, cuando ocurrieran los problemas enumerados anteriormente, la
alarma en el panel frontal se encendera y al mismo tiempo se cortara la corriente de salida. . Puede
auto proteger y prolongar la vida util y mejorar en gran medida la confiabilidad y practicidad de los
soldadores. NIWA TIG-180/200 se puede encender facilmente y con un buen cordén de soldadura.
Los equipos NIWA TIG-180/200 tienen un gran rango de aplicaciones. Debido a su pequefo tamafio,
peso liviano, facil operacion, se puede utilizar en distintas situaciones, como trabajar en el exterior,
trabajo de campo, decoracion de interiores, etc.

Ciclo de trabajo. Con 40 °C, NIWA TIG-180/200 alcanza un ciclo de trabajo al 40%.

m Estructura constructiva

El panel frontal y posterior estan hechos de plastico de ingenieria, que tienen caracteristicas de
resistente al calor, resistentes a la corrosion, para garantizar que el soldador mantenga el trabajo
normal incluso en entornos adversos.



SERIE TIG 180 / 200 DC Pulse / 220 @NIW3a

Circuito eléctrico Principal para TIG-180/220
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4. Parametros.
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MODELO TIG-180 TIG-200DC | 4 559
Pulse

Voltaje de entrada (V) 160-275 +230 160-275
Frecuencia(Hz) 50/60 50/60 50/60
Ciclode trabajo 30% (40°C 10Min) 180 A - 220 A
Ciclode trabajo 60% (40°C 10Min) 125 A 200 A 125 A
Ciclode trabajo 100% (40°C 10Min) 100 A 155 A 100 A
Voltaje de circuito abierto (V) 74 69 74
Rango de corriente de soldadura (A) 10 - 180 10 - 200 10 - 220
EficienciaEléctrica SIN DATO 80 SIN DATO
Peso neto (Kg) 5,5 6,2 5,7
Dimensiones (mm) 410x146x278 | 450x135x250| 410x146x278
Diametro del electrodo (mm) P16-940| P1.6-040| @ 1.6-@5.0
Tipo de electrodo 6013, 7018 6013, 7018 6013, 7018
Factor de potencia - 0,75 -
Aislacion CLASEH CLASEH CLASEH
Proteccion IP 23 IP 21S IP 23
Modo de refrigeracion AF AF AF

5. Instalacion

La serie TIG ha sido equipada con un sistema de compensacién de la fuente de alimentacion, por lo
que puede seguir funcionando si la fuente de alimentacion solo flota en el rango 15% mas o menos

que la potencia nominal de entrada.

1.Si el cable usado es mucho mas largo, recomendamos usar un cable de mayor tamafo para reducir
la caida de voltaje. Porque si el cable es demasiado largo, puede afectar el rendimiento de arranque

del arco del soldador o afectar el funcionamiento normal del sistema.
2.Asegurese de que la ventilacion de la maquina no esté tapada ni bloqueada, el sistema de

ventilacion es efectivo.

3.Conecte bien con el suministro de gas protector. El sistema de suministro de gas debe incluir una
botella de gas, un medidor de flujo de descompresion de argdn y una manguera, la parte de conexion
de la manguera debe sujetarse con una abrazadera de manguera o algo similar, para evitar fugas o

entrada de aire
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4.Conecte la cubierta de la maquina con el cable de tierra que debe tener al menos 6 mm2. Un método
es conectar el tornillo de conexién a tierra que se encuentra en la parte posterior de la maquina al
equipo de tierra. El otro método es conectar a tierra la toma de tierra del zécalo de la fuente de alimenta-
cion por separado. Y también esta bien utilizar estos dos métodos simultdneamente para garantizar la
seguridad.

5.Conecte la antorcha de soldadura correctamente de acuerdo con la imagen siguiente, modo de
operacion TIG: ajuste el conector de integracién de gas eléctrico de la antorcha de soldadura a la union
en el panel frontal, sujete la toma de aire a la junta correspondiente. La serie TIG debe instalarse de
acuerdo a la imagen 1 como a continuacion

Regulador de Presién

Cable de conexion 4

T

(Figura 1) Q
o
Q Area de Trabajo

Cable de conexién aro J.

&
(Figura 2)

O @ Area de trabajo

=
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6. Si el equipo de suministro de energia se pone en pendiente, preste atencion para evitar que se caiga
7. Prohibir el uso de la fuente de alimentacién para descongelar la tuberia

8. Conecte el acople rapido del cable de tierra al electrodo positivo del panel de la maquina de soldar y
apriételo en el sentido de las agujas del reloj. Use la abrazadera de tierra para sujetar la pieza de
trabajo; conecte el cable de la torcha de soldadura al electrodo negativo del panel de la maquina

9. Conecte el cable de alimentacion a la caja del distribuidor correspondiente de acuerdo con el grado
de tension; no conectes el equivocado Y también debe asegurarse de que la diferencia de voltaje esté
dentro de la tolerancia. Después de los pasos anteriores, la instalacion finaliza y puede comenzar la
operacion de soldadura.

jAdvertencia!

Todas las conexiones se pueden hacer solo después de que
la fuente de alimentacion se apaga. La secuencia correcta es
conectar primero el porta electrodo o el soplete de soldadura y

el cable de tierra a la maquina, y luego verificar que la
conexion sea correcta, confiable y no suelta, conectando
finalmente el enchufe del cable de alimentacion a la fuente de
alimentacion.

6. Operacion

TIG operacion.

1.Encienda la maquina con la tecla de encendido on/off las luces pilotos se encenderan y el ventilador
comenzara a funcionar.

2.Encienda el interruptor de gas de argon, ajuste la velocidad de flujo al estandar nominal (puede
consultar la hoja de parametros).

3.La valvula de solenoide se abre después de presionar el interruptor de encendido de la torcha de
soldadura, y escuchara el sonido de descarga eléctrica de la chispa de alta frecuencia, y habra flujo de
argon desde la boca de la torcha de soldadura al mismo tiempo. Atencion: En la primera operacion,
debe seguir presionando el interruptor durante varios segundos hasta que el aire en la tuberia se haya
agotado por completo. Cuando termine de soldar, todavia argén fluira durante varios segundos, esto
esta especialmente disefiado para asegurar suficiente proteccion para el punto de soldadura antes de
la refrigeracion. Por lo tanto, debe sostener la antorcha de soldadura en la parte de soldadura durante
un tiempo después de que se apague la luz del arco.

4 .Establecer la corriente adecuada de acuerdo con el espesor de la pieza de trabajo y los requisitos
tecnoldgicos.

5.Mantenga el electrodo a 2 ~ 4 mm de distancia de la pieza de trabajo, presione el interruptor de
control de la antorcha de soldadura, habra una descarga eléctrica de alta frecuencia entre el electrodo
y la pieza de trabajo. La chispa de arranque de arco de alta frecuencia desaparecera una vez que el
arco se encienda y la soldadura esté comenzando.

8
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TIG-180 / 220
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Luz de encendido: indicador de maquina encendida

Luz de alarma: indica que los sistemas de proteccién de la maquina estan encendidos.
2T/AT/IMMA: Selecciona entre modo de operacion 4T/2T o MMA

Perilla de regulacion de corriente de soldadura

Perrilla de regulacion de pos gas: ajusta el tiempo de pos gas

Salida de positivo: conexién a la pinza porta electrodo o a la pinza de masa cuando esta en
modo TIG

Conexion de pinza de masa

Switch de torcha TIG:

Conector del interruptor de la torcha:

Abrazadera sujeta cable.

Tecla de encendido On/off

Conexion de gas.

Ventilador.

Perilla de regulacion de pendiente de soldadura

Display digital indicador de corriente de soldadura
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TIG-200 DC PULSE
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(1) Switch de torcha TIG
(2) Conexion negativo
(3) Conector de gas de proteccién
(4) Conexién de positivo
(5) Tecla de encendido
(6) Entrada de cable de potencia
(7) Conexion de gas
PANEL DE CONTROL TIG-200 DC PULSE
Edemmﬁ”w_ Salecior de 2TH4T ) -
Dizplay Digital

Parametros de ajusie para MMA — p—

ﬁn
START MMALIFT HF 2T |4T
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Parameiros de gjusie mode TIG 4/ \— Perrilla s= guste ¥ seleccion de paramelros
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La caracteristica clave del panel de control es la forma légica en que se organizan los controles.
Todos los parametros principales necesarios para el trabajo diario pueden ser facilmente
-seleccionado con las llaves.

-alterado con el dial de ajuste.

-se muestra en la pantalla durante la soldadura.

La siguiente ilustracion muestra una descripcion general de la configuracion principal necesaria para el
trabajo diario, utilizando el panel de control TIG 200 DC PULSE como ejemplo. Encontrara una descrip-
cion detallada de estas configuraciones en la siguiente seccidn.

(1) TECLA DE SELECCION DE MODO TIG

2 Tiempos _I I_ 4 Tiempos

2T 4T

(2) PARAMETROS DE SELECCION Y AJUSTE.

Presione el botdn para seleccionar el parametro, si el indicador del parametro se ilumina, entonces el
parametro seleccionado puede modificarse en el dial de ajuste.

11
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Parametros disponibles donde se han seleccionado los modos 2T y 4T

Tpr

Unidad

Rango de seleccion
Programacion de fabric

Is

Unidad

Rango de seleccion
Programacién de fabrica

Tup

Unidad

Rango de seleccion
Programacion de fabrica

Iw
Unidad
Rango de seleccion

Ib
Unidad
Rango de seleccion

ilmportante! Solo seleccionable cuando se ha presionado la "tecla de pulso".

Dcy

Unidad

Rango de seleccion
Programacién de fabrica

ilmportante! Solo seleccionable cuando se ha presionado la "tecla de pulso".

Fp

Unidad

Rango de seleccién
Programacion de fabrica

ilmportante! Solo seleccionable cuando se ha presionado la "tecla de pulso".

Tdown

Unidad

Rango de seleccién
Programacion de fabrica

12

Tiempo de pre-gas
Seg
0—2

Starting current (only with 4T)
A
5—100% de la corriente de soldadura (Ir)

Rampa de ascenso
Segu
0—10

Corriente de soldadura
A
5—200;

Corriente base
A
5—200;

Relacion entre la duracién del pulso y la corriente base

%
5—95

Frecuencia de Pulsado
Hz
0.5—200

Tiempo de rampa de descenso
S
0—10
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Ic Corriente de arco de crater (solo con 4T)
Unidad S
Rango de seleccién 5—100% de la corriente principal lw

Programacion de fabrica

Tpo Tiempo de post-gas
Unidad S
Rango de seleccion 0—10

Programacion de fabrica

(3) PARAMETROS DE AJUSTE PARA MMA

HOT Parametro Rango de programacion
START
i -rA Arc force 0-10
A Rc-l ~  Hotstart 0-10
FORCE

(4) LED INDICADOR DE ALARMA POR SOBRECALENTAMIENTO

i Luz de aviso de sobrecalentamiento del equipo

(5) CORREINTE DE SOLDADURAY OTROS PARAMETROS

Antes de comenzar la soldadura Indique el voltaje de circuito abierto cuando presiona el buscador
durante 3 segundos y la pantalla muestra el valor preestablecido de Tur, Si, Tupe, Ir, Doy, Ir, FTP, Ib.,
Down, Ica, Tipo. Después del inicio de la soldadura, la pantalla muestra el valor actual actual de la
corriente de soldadura. El panel de control indica qué posicidn se ha alcanzado en el proceso de
soldadura al iluminar la luz.

NOTA: Solo la Ir de TIG o la corriente de soldadura de MMA se pueden ajustar al soldar.

13
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MMA operacion:

1.Encienda la maquina y el ventilador comenzara a funcionar;

2.Seleccione el modo MMA.

3.Establecer la corriente adecuada de acuerdo con el espesor de la pieza de trabajo y los requisitos
tecnoldgicos (Ahora la maquina esta en el modo de espera del modo MMA).

7. Avisos de operacion
7.1 Ambiente

1.Altura sobre el nivel del mar 1000 M

2.Rango de temperatura de operacion -10~+40°C

3.La humedad relativa del aire esta debajo 90 %( 20°C)

4.Es preferible colocar la maquina a unos centimetros sobre el nivel del suelo, la inclinacion maxima
no puede exceder 15°C.

5.Proteja la maquina de fuertes lluvias Y contra la luz directa del sol.

6.El contenido de polvo, acido, gas corrosivo en el aire circundante o sustancia no puede exceder el
estandar normal.

7.Tenga cuidado de que haya suficiente ventilacion durante la soldadura. Debe haber al menos 30cm
de distancia libre entre la maquina y la pared.

7.2 Seguridad

Todos los equipos de la serie TIG estan protegidos contra sobretension, sobre corriente, sobre
calentamiento. Si sucede alguno de estos problemas, se encendera una luz de alarma en el panel
frontal que parpadeara, automaticamente se cortara la corriente, para proteger el equipo y asi
prolongar la vida util del mismo:

1.Asegurarse buena ventilacion

Para este tipo de maquina de soldadura pequena, circula mucha corriente durante el ciclo de trabajo,
la ventilacién natural no es suficiente para cumplir con los requisitos de enfriamiento de la soldadora,
por lo que debe equiparse con un ventilador para enfriar la maquina de manera efectiva y ayudarla a
funcionar estable. El operador debe garantizar una buena ventilacion, equipos deben mantenerse a
una distancia minima de 0.3 metros de la maquina, ya que es muy importante ayudar a que la
maquina tenga un mejor rendimiento y una vida util mas larga.

2.Esté prohibido el sobre calentamiento o la sobre tension

El operador debe controlar que la corriente no exceda la permitida (Acorde con el ciclo de trabajo),
que la corriente no exceda el max. permitido., corrientes elevadas por sobre lo recomendado para el
ciclo de trabajo pueden daiar la maquina e incluso quemarlos componente. La tension de alimenta-
cion figura en la "Hoja de parametros"; En general, el circuito de compensacion automatica de tension
dentro de la maquina asegurara que la corriente de soldadura se encuentre dentro del rango
permitido. Si el voltaje excede el valor permitido, la maquina se danara.

14
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3.Hay un tornillo de tierra marcado con marcadores de tierra en la parte posterior de cada maquina
de soldar. Antes de operar, use un cable de tierra de mas de 6,0 mm2 para conectar con la maquina y
asi evitar la descarga de electricidad estatica o evitar accidentes de fugas.

4.Si la soldadora no respeta el ciclo de trabajo, puede dejar de funcionar repentinamente y pasar al
estado protegido, esto significa que la carga excede el ciclo de trabajo estandar y el calor excesivo
activa el interruptor de control de temperatura para que la maquina deje de funcionar y la alarma el
indicador en el panel frontal se enciende al mismo tiempo. En este caso, no es necesario que desconec-
te el enchufe de alimentacion para que el ventilador funcione y enfrie la maquina. Cuando el indicador
de alarma se apaga, la temperatura desciende a un nivel estandar, luego puede reiniciar la soldadura.

8.Posibles problemas con la soldadura:

8.1.Puntos negros en la soldadura

--- Esto significa que el cordon de soldadura se oxida sin proteccién efectiva. Usted puede verificar lo
siguiente:

1)Verifique que el regulador de Argon este abierto y que el cilindro tenga suficiente presion de gas. En
general cuando la presién del gas es menor a 0.5Mpa, se deberia colocar un nuevo cilindro
2)Compruebe si el flujo de gas esta abierto y si este es suficiente. Para ahorrar gas puede utilizar
diferentes presiones en base a la corriente de soldadura. Pero si el flujo es débil, el cordon de
soldadura no se cubrira en su totalidad y aparecen los puntos negros.

3)Si el circuito del gas no esta bien purgado o el gas es de mala calidad, esto causara problemas en
la soldadura.

4)La calidad de la soldadura disminuira si el equipo se utiliza en un lugar con fuertes flujos de aire.

8.2. Es dificil comenzar el arco y el arco es facil de romper.

1) Controle la calidad del electrodo de tungsteno.

2) Un electrodo de tungsteno que no esté preparada de la manera correcta produce un arco inestable.
Antes de comenzar a soldar el electrodo debe estar preparado con una punta conica.

8.3. La corriente de salida no puede alcanzar el valor nominal.

Si tension de alimentacion es diferente del valor nominal causara la inconsistencia entre la corriente
de salida y la corriente nominal. Cuando la tension de alimentacion es inferior al valor nominal, la
corriente de salida maxima puede ser inferior al valor nominal.

8.4. Corriente inestable durante la soldadura
1)La causa pude sr un cambio en el voltaje de red;
2)Puede ser causado por una interferencia en la red de voltaje causado por otro equipo.

8.5. Fuertes salpicaduras en modo MMA

1) Puede ser causado porgue la corriente de soldadura sea muy alta y el diametro del electrodo sea muy pequefio.
2) El equipo esta conectado en forma inversa. En general el electrodo se debe conectar al positivo y
la pinza de masa al negativo.

15
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9. Mantenimiento

Para garantizar que la maquina de soldadura por arco funcione correctamente, debe mantenerse
regularmente. Permita que los clientes entiendan los métodos de mantenimiento. Permita que los
clientes realicen mantenimiento simple por si mismos. Intente reducir la tasa de fallas y los tiempos
de reparacion de la maquina, a fin de alargar la vida util de la maquina de soldadura por arco. Los
elementos de mantenimiento en detalle estan en la siguiente tabla.

e Advertencia: Para mayor seguridad mientras realice el mantenimiento de la maquina, por favor
apague la alimentacion de entrada principal y espere 5 minutos, hasta que el voltaje de los condensa-
dores caiga a un voltaje seguro de 36V!

Fecha ftem de mantenimiento

Observe que las perillas e interruptores en la parte frontal y posterior de la
maquina de soldadura por arco son flexibles y se colocan correctamente en su
lugar. Si alguna perilla no se ha colocado correctamente en su lugar, corrija. Si
no puede corregir el mando, reemplace inmediatamente;

Si algun interruptor no es flexible o no puede colocarse correctamente en su
lugar, jreemplacelo de inmediato! Pongase en contacto con el departamento de
servicio de mantenimiento si no hay accesorios.

Después de encender, mire / escuche si la maquina de soldadura por arco
tiembla, silba o tiene un olor peculiar. Si hay uno de los problemas anteriores,
averigiie el motivo y aclarelo. Si no puede encontrar el motivo, comuniquese con
el servicio autorizado o distribuidor / agente local...

Observe que el valor de visualizacion del LED esté legible. Si no lo estuviera,
Diariamen | por favor reemplace el LED. Si sigue sin funcionar, realice una limpieza o
te remplace el display PCB.

Controle que los valores min./méx. en el display LED coincidan con los
valores de fabrica. Cualquier diferencia va a afectar el resultado final de la
soldadura, ajastelos.

Compruebe si el ventilador estd dafiado o si gira normalmente. Si el
ventilador esta dafiado, por favor caAmbielo inmediatamente. Si el ventilador no
gira después que el equipo alcanzo la temperatura de trabajo, revise si hay algin
objeto que este obstruyendo las paletas, retirelo. Si el ventilador no gira después
de desbloquearlo, puede empujar la cuchilla en la direccion de rotacion del
ventilador. Si el ventilador gira normalmente, el capacitor de arranque debe ser
reemplazado. Si no, cambie el ventilador.

Observe si el conector rapido estd suelto o sobrecalentado. debe sujetarse o
cambiarse
Controle si el cable de alimentacion esta dafiado. Si es asi, cambielo.

16
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Limpie el interior de la maquina con aire comprimido. Especialmente para
limpiar el polvo sobre el radiador, Trasformador principal, inductores, IGBT
Mensualm | modulos, fast recover diodes, PCB’s, etc.
ente Controle que las tuercas y tornillos de la maquina estén ajustados
correctamente. Sino lo estan ajustelos o cambielos si fuese necesario. Si estan
oxidados, limpie o reemplace los mismos
Cuatrimes Controle que los V'fllOI'CS en los display de corriente y voltaje con un
amperimetro y verifique que sean los correctos, de no ser asi calibrelos o
tralmente .
reemplacelos.
Revision Mida la impedancia del circuito principal, PCB en caso de que sea menor
anual IMQ, la impedancia esta dafiada y debe ser cambiada,

10. Solucion de problemas y Servicio

* Antes de que las maquinas de soldadura se despachen de fabrica, ya han sido probadas y

calibradas con precision. Esta prohibido que cualquier persona que no esté autorizada por nuestra

empresa realice algun cambio en el equipo!
* El mantenimiento del equipo debe hacerse cuidadosamente. Si algun cable se dafa o se desconec-
ta, puede ser un peligro potencial para el usuario

* Solamente personal autorizado por la compania puede abrir las maquinas!

* Asegurese de apagar la alimentacién de entrada principal antes de realizar cualquier trabajo de

reparacion en la soldadora!
* Si hay algun problema y no hay personal de mantenimiento autorizado en el sitio, contactese con el
agente local o el distribuidor!

Fallas comunes y soluciones posibles:

Falla

Posible solucion

dido estd apagado, el

no se inicia el arco

El indicador de encen - | 1 Verifique que la tecla de encendidoesté en ON.

ventilador no enci ende, | ¢con la red.

2. Compruebe que el cable de entrada de alimentacion esta bien conectado

correcto

indicador de alarma no

frecuencia (HF),el

inicio del arco es

El ventilador gira, El 1. Controlo si todos los conectores de la maquina, estan colocados

esta encendido, no hay | o desconectado.

descarga de alta 2. circuito defectuoso, Evite el equipo a servicio técnico.

correctamente; verifique que el cable de control de la torcha no este averiado
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El indicador de alarma
no enciende, hay alta
frecuencia, no hay

inicio de soldadura

1. El cable de poder de la torcha puede estar dafiado. Cortado cable de
masa o no estan conectados a la pieza o area de trabajo.
Los conectores positivo y negativo pueden estar averiados o no estar

conectados a la parte interna de la maquina

El indicador de alarma
no se enciende, no hay
alta frecuencia, inicio

de arco ok.

1. Revisar conexiones entre el circuito primario de inicio de arco y el
trasformador principal. Las conexiones del panel frontal pueden estar en
falso contacto, reconectar.

2. El cable de entrada del interruptor de encendido al panel de
alimentacion AC220V desconectado.

3. Algiun componente del circuito de inicio de arca por alta frecuencia se

encuentra dafiado, detecte cual y cambielo

Luz de alarma
encendidad, el equipo

no funciona.

1. El protector de corriente apago la maquina, espere a que la luz de
alarma de apague y reinicie el equipo.

2. El protector de sobrecalentamiento apago el equipo, espere unos
minutos y cuando la luz de alarma se apague continue utilizando, Esto se
puede volver algo normal si utiliza el equipo por sobre los parametros
recomendados. Si el indicador de alarma no se enciende puede ser un

problema en el control PCB power short-circuito o que este dafiado

La luz de encendido
esta intermitente, luz de
alarma no se enciende,

el equipo no funciona.

1. Problema de sobre tension o baja tension.

2. Cuando la maquina se enciende, se inicia el arco pero la proteccion
térmica apaga el equipo. Apague la maquina y vuelva a encenderla
luego de unos minutos, si el equipo no responde lleve a una servicio

técnico.

La corriente de solda-
dura es inestable o no
puede ser controlada

por el potencidmetro

Si el potencidmetro esta dafiado, cdmbielo. Revise si las conexiones

internas estan correctas y no hay falsos contactos.

7Y

Apto para generadores : preparados para trabajar con generador eléctrico,
viene con sistemas de seguridad que impiden que los equipos sufran ante las
variaciones de tension, segun la corriente max de trabajo se recomienda:

e Corriente menos que 115A: al menos 4KW / 5KVA

e Corriente menor que 160A: al menos 6KW / 7.5KVA

e Corriente menor que 200A: al menos 7KW / 10KVA

e Corriente menor que 300A (MIG menos que 250A): 16KVA
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Briwa
11.GARANTIA OFICIAL

ROBERTO C. RUMBO SRL

COMERCIO VENDEDOR: ...ttt TELEFONO: ...
DIRECCION: ...t CP:
LOCALIDAD: ...t PROVINCIA: .
COMPRADOR: ..ottt TELEFONO: ...
DIRECCION: L. CP:
LOCALIDAD: ... PROVINCIA: .
MARGCA: e e e MODELO: ..o
PRODUCTO: ...t N° DE SERIE: ......ooiiiiiiiiiiiiieee,

La presente garantia es extendida por ROBERTO C. RUMBO S.R.L. a través de su red de distribucion
en todo el pais.

Para mayor informacion consulte al Dpto. de Atencion al Cliente al Tel: (011) 5263-7862

Se certifica que el producto tiene una garantia de 6 meses a partir de la fecha de venta del mismo.

De acuerdo a esta garantia ROBERTO C. RUMBO S.R.L., se limita a reparar o sustituir sin cargo y duran-
te el periodo de vigencia, las piezas o partes que resulten defectuosas por razones de fabricacioén y/o
materiales empleados, no asumiendo ninguna obligacién de resarcir al comprador por eventuales gastos
resultantes del no funcionamiento del producto.

Toda reparacion de equipo/aparato dentro de la vigencia de esta garantia y su correspondiente aproba-
cion debe ser realizada por personal técnico autorizado por ROBERTO C. RUMBO S.R.L. y/o su red de
servicio técnico oficial de todo el pais.

No estan incluidos en la garantia los defectos originados por:

* Uso inadecuado del equipo

* Operaciones de mantenimiento y/o desperfectos de maquinas en los que pudiera detectarse uso
inadecuado o resultasen desarmados o reparados fuera de la Red de Servicio Técnico autorizado.

* Instalaciones eléctricas defectuosas.

* Conexion de las herramientas en voltajes inadecuados.

* Desgaste natural de las piezas.

* Los dafos por golpes, aplastamientos o abrasion.

* Danos ocasionados por contacto con el agua

IMPORTANTE!!!

Para la validez de la garantia el usuario debera presentar:

* El producto

* La factura de compra del mismo

* Formulario de garantia debidamente cumplimentado por el distribuidor, al momento
de la venta en el sito web www.rumbosrl.com.ar con todos los datos, marca, Producto,
N° de serie, fecha de compra,

* Imprimir una copia para el usuario con sello y firma del distribuidor
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MAQUINAS DE SOLDAR INVERTER DC

SERIE TiG 180 / 200 DC Pulse / 220

La garantia del equipo corre durante los primeros
6 meses luego de haber efectuado la compra. La
empresa no se responsabiliza por desperfectos
ocasionados por el incorrecto uso del equipo o
falta de mantenimiento apropiado.




