TYRION 201 EASY

TIG - MMA

TYRION 201 EASY: Soldadora Inverter, monofasica, con modalidad
MMA y TIG con encendido por alta frecuencia (HF). Esto permite
iniciar el arco sin tocar la pieza, protegiendo al tungsteno.

A diferencia de la Tyrion 160, este equipo incorpora la configuracion
de la rampa de descenso y post-gas, para evitar la formacion del
crater al final del corddn.
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PH TECNOLOGIA Iron TENSION

INVERTER 55.847

LIGHT 150v-2ae0v

Ficha técnica

Tension Corriente Max.  Ciclo de servicio. Tensién de Rango de Electrodo Dimensiones  Peso
MODELO ; . . h
delinea  Absorbida EN 60974-1 (40 °C) vacio  corriente (mm) (mm) (Kg)

220V 35A 200 30% 110A 100% 78V 10a200A 1,6a4mm  473x186x343 9,2 kg

TYRION 201 EASY

Al recibir una TYRION 201 EASY, retire todo el material de embalaje y verifique si hay eventuales dafios
que puedan haber ocurrido durante el transporte, verifique si fueron retirados todos los materiales,
accesorios, etc. antes de descartar el embalaje. Los reclamos relativos a dafios en transito deben diri-
girse a la Empresa Transportadora.
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CONFIGURACION

PANEL FRONTAL

Selector de parametros multiples: Para ajustar la corriente de
soldaura en dmbas modalidades, debera girar la perilla.

Al mantener la perilla apretada, el equipo le permitira contro-
lar los siguientes pardmetros:

Rampa de descenso (DSL) : Esta funcién solo puede utilizarse
con la maquina en el modo 4T. Permite establer el tiempo de
descenso de la temperatura entre el valor maximo y el
minimo, reduciendo la posibilidad de crater final y poros, en
el final de la soldadura.

Postgas (POG): Permite regular el tiempo de salida del gas de
proteccion después de apagar el arco, logrando el enfria-
miento de la soldadura sin contaminacién. y aumentando la
vida util de los electrodos de tungsteno.

NOTA*: Estas configuraciones son vdlidas en 2T y 4T.

/ . ‘
De 0 a 25 segundos

L

De 0 a 15 segundos
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CONFIGURACION

PANEL FRONTAL

@ Display de visualizacion multiple

@ Estado del equipo:
-@ Led de encendido. & |J Led de encendido.

POWER ALARM

O O

@ Selector de procesos: El equipo permite soldar en modalidad TIG (DC) y MMA.

@ Funciones del gatillo:

2T-Este es un modo de soldadura basico, el operario debe mantener apretado el gatillo
durante todo el avance del corddn. Cuando éste lo suelta, se interrumpe el arco eléctrico
y el suministro de gas.

4T- Este modo de soldadura es recomendado para cordones largos, evitando la fatiga
muscular. El operario debe presionar el gatillo para iniciar el arco eléctrico ( tiempo 1),
luego debera soltarlo ( tiempo 2) y procederd a realizar el cortdén de soldadura, para
interrumpir el arco, el operario debera presionar el gatillo ( tiempo 3) y al soltarlo (tiempo
4) el arco eléctrico se interrumpe.
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FICHA TECNICA

TIG - MMA

/
MODEL: )
Tyrion 201 Easy NO: XXXXXXXXX

OB | eneoora- /

7
J

9 9 ¢

4& TIG 10A/10.4V - 200A / 18V
- — = == (MMA 20A/20.8V - 180A [ 27.2V
E X 30% 60% 100%

MODE| TIG | MMA | TIG | MMA TIG | MMA

Uo =78V l2 | 200A | 180A | 141A | 127A 110A | 99A
Uz | 18V | 27.2V | 156V | 25V 144V | 24V

bodd S de

U:=220V
1 - 50/60Hz (2120_240\/) l1max = 35 A l1eff = 19.2 A

\\IP21S //

@ @

(1) Modelo Tyrion 203 Easy. (1) Intensidad (A) eficaz
(2) Corriente continua (12) Intensidad (A) de entrada maxima
@ N° de serie del fabricante @ Voltaje de entrada (V)
(4) Norma europea para equipos de soldadura eléctrica por arco (14) Codigo internacional de proteccion
(5) Valores de voltaje y amperaje minimos y maximos para modalidad TIG IP21S
(6) Valores de voltaje y amperaje minimos y maximos para modalidad MMA T
. . , . . Proteccién frente a goteo de agua.
@ Porcentaje de tiempo ciclo de trabajo ( 10 min =100%) Efectivo contra ingreso de cuerpos sélidos

con esferas de 12,5 mm didmetro o menos

Modalidades de soldadura (15 Frecuencia

(9) Intensidad (A) de trabajo Tensién en vacio

Voltaje (V) de trabajo (17) Modalidad MMA
Modalidad TIG

Transductor monofésico
inmovil - transformador rectificador
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FICHA TECNICA

TIG - MMA

ltems Unidad Tyrion 201 Easy
Voltaje entrada v 220
Frecuencia Hz 50/60
Rango de capacidad KVA 7.7
Maxima corriente absorbidg A 35
Voltaje vacio \' 78
Rango Voltaje \Y TIG 18V MMA 27.2V
Corriente de Soldadura A 10~200
Rampa descenso S 0~10
Post Gas S 1~10
Rango de trabajo % 30
Refrigeracion - Aire
Eficiencia 85%
Factor de poder Cos 0.73
Aislamiento Electrico H
IP IP IP21S
Peso Kg 9.2
Medidas mm 473*186*343
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TECNICA DE SOLDADURA

Direccion de avance.

@ Electrodo de tungsteno
@ Atmosfera gaseosa
@ Metal Base

Bano de fusion

@ Arco eléctrico

Angulos de trabajo y direccién de avance

1 15 -20°/
[« N

Torcha (EN)

Pinza de masa

Varilla de aporte

Material Base

Direccién de avance
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TECNICA DE SOLDADURA

Seleccién de Polaridad

Arco con corriente continua

TIG

La polaridad recomendada en corriente continua
es la directa, ya que si se suelda con polaridad
inversa se tienen que utilizar intensidades tan
bajas para que no se sobrecaliente el electrodo
que resulta impracticable el soldar.

\{\

@ Terminal negativo. @ Conector de gas.

@ Terminal de HF.

@ Terminal positivo.

*NOTA: La conexion del tubo de gas esta ubicada en la parte posterior del equipo.
(imagen ilustrativa)

Movimientos de oscilacion

%

Movimiento
semi circular

%

Movimiento
circular

:

Movimiento
zig - zag tansversal

Garantiza una fusion total de las
juntas a soldar. El electrodo se
mueve a través de la junta,escri-
biendo un arco o media luna, lo
que asegura la buena fusién en
los bordes . Es recomendable, en
juntas chaflanadas y recargue de
piezas.

Se utiliza esencialmente en
cordones de penetracion donde
se requiere poco depdsito; su
aplicacion es frecuente en angu-
los interiores, pero no para relleno
de capas superiores. A medida
qgue se avanza, el electrodo des-
cribe una trayectoria circular.

El electrodo se mueve de lado a
lado mientras se avanza . Este
movimiento se utiliza principal-
mente para efectuar cordones
anchos. Se obtiene un buen
acabado en sus bordes, facilitando
que suba la escoria a la superficie,
permite el escape de los gases con
mayor facilidad y evita la porosi-
dad en el material depositado.
Este movimiento se utiliza para
soldar en toda posicion.

:

Movimiento
en zig - zag

A
D)
D)

Movimiento
entrelazado

Es el movimiento zigzagueante en
linea recta efectuado con el electrodo
en sentido del cordén . Este movi-
miento se usa en posicién plana para
mantener el crater caliente y obtener
una buena penetracion. Cuando se
suelda en posicién vertical ascenden-
te, sobre cabeza y en juntas muy finas,
se utiliza este movimiento para evitar
acumulacion de calor e impedir asi
que el material aportado gotee.

Este movimiento se usa generalmen-
te en cordones de terminacion, en tal
caso se aplica al electrodo una oscila-
cion lateral , que cubre totalmente los
cordones de relleno. Es de gran
importancia que el movimiento sea
uniforme, ya que se corre el riesgo de
tener una fusion deficiente en los
bordes de la union.
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TECNICA DE SOLDADURA

Preparacion incorrecta - Arco inesestable

Piedra esmeril

El afilado debera hacerse siempre en el sentido Si el afilado se realiza en sentido perpendicular
de giro de la piedra de afilado. Esto ayuda a a la piedra, se genera un rayado que da como
direccionar el arco hacia el extremo del electro- resultado un arco mas amplio e inestable.
do.
@ Didmetro del electrodo
)

—~V — = V8

Bien afilado Mal afilado  Muy punteagudo La altura del cono de afilado podra
definirse de acuerdo al diametro del

Altura del cono

- Arco inestable - Arco irratico - Peligro de inclusiones lectrodo. Siendo ésta d dich
- Buena Penetracién - Mala penetracién - Peligro de fundirse el e ‘TC rodo. siendo esta dos veces dicho
- Bafio ancho extremo del electrodo valor.

Su identificacion se realiza por el color de su extremo:

TIPOS DE ELECTRODO IDENTIFICACION AWS COMPOSICION
Electrodos de Tungsteno puro Punta verde EWP
Electrodos de Tungsteno-Torio (0,8-1,2% Th) Punta amarilla EWTh-1
Electrodos de Tungsteno-Torio (1,7-2,2% Th) Punta roja EWTh-2
Electrodos de Tungsteno-Zirconio (0,15-0,4% Zr) Punta café EWZr
Electrodos de Tungsteno-Lantano (1,0% La) Punta negra EWLa-1
Electrodos de Tungsteno-Lantano (1,5% La) Punta dorada EWLa-1,5 EWLa-1,5
Electrodos de Tungsteno-Lantano (2,0% La) Punto azul EWLa-2 EWLa-2
Electrodos de Tungsteno-Cerio (1,8-2,2% Ce) Punta naranja EWCe-2
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PROBLEMAS Y SOLDADURAS

Penetracion Excesiva:

Se caracteriza por exceso material de soldadura respecto a la cantidad requerida para rellenar la junta,
este problema puede ser causado por el uso de una regulacion de corriente muy alta. La soldadura se
vuelve ancha y plana con pequefias socavaduras a lo largo del contorno del cordén de soldadura. Tam-
bién, la penetracion excesiva puede ser el resultado de un avance demasiado lento, en ambas situacio-
nes, se consume mucho mas metal de aportacion de lo que se requeriria normalmente.

Penetracion insuficiente:

Se produce cuando la corriente de soldadura esta regulada demasiado baja. El cordén de soldadura es
angosto y convexo, con muy poco o hingun refuerzo de raiz. El avance demasiado rapido también puede
producir penetracién insuficiente. En ambos casos puede ocurrir la fusién incompleta a lo largo del
contorno de la soldadura.

Porosidad:

Las bolsas de gas que se quedan retenidas en la soldadura o abiertas a la superficie se llaman porosidad.
Es un problema que generalmente ocurre debido a la proteccion inapropiada del bafio de soldadura,
causado por un bajo caudal de gas protector o el uso de gas protector contaminado o incorrecto. En
otros casos, este defecto puede deberse al amperaje y velocidad de avance excesivo o metales base
contaminados.

Inclusiones de tungsteno:

A veces, las particulas de tungsteno quedan retenidas en el depdsito de soldadura, éstas se producen al
tocar el electrodo contra el depdsito de soldadura o varilla de metal de aporte. Por esta razén es necesa-
rio limpiar muy bien esta parte y volver a darle forma si se contamina. Las inclusiones también pueden
resultar del amperaje excesivo o del ajuste de alta frecuencia (en caso de equipos AC/DC) y son las
causantes de fisuras y agrietamientos.

Desgaste prematuro del electrodo:

Es prioritario tener cuidado con el deterioro del electrodo que ademas de ser costoso, afecta la calidad
del corddn. Aunque parezca que no se produce ninguna combinacion electroquimica entre electrodo y
bafio, se pueden producir inclusiones de tungsteno en el bafio, lo que es causa de multiples problemas.
Por supuesto, debe tenerse en cuenta que el electrodo nunca debe tocar el bafio, especialmente en
materiales que se combinan facilmente con el tungsteno, como todos los metales ligeros. El cobre y el
acero son, en este sentido, menos sensibles, y pueden cebar el arco tocando el electrodo con la pieza,
siempre y cuando no se toque directamente el bafio.

Angulos inapropiado de la torcha:

Estos dan como resultado defectos, tales como perfil de la soldadura incorrecto, traslapo y socavadura.
El angulo de trabajo inapropiado produce soldaduras de filete de catetos dispares, si el arco se dirige
demasiado hacia una de las planchas que forman la pieza de

trabajo. El angulo de avance inapropiado de la TORCHA puede producir una combinacion de defectos de
soldadura. La situacion mas comun es dirigir demasiado calor a la varilla de metal de aportacién, esto
dificulta el trabajo pues el metal de aporte tiende a fundirse causando adiciones inconvenientes de
metal de aportacion.

Grietas en el crater:

Comunmente, son causadas por una depresion en el extremo de un cordén de soldadura con tendencia
a agrietarse. Este problema puede resolverse al depositar metal de aportacién adicional en el extremo
de corddn de soldadura para rellenar la depresion causada por el proceso.
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TECNICA DE SOLDADURA
ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PROCESO MMA

@ Atmosfera gaseosa de proteccion

@ Alma del electrodo revestido
@ Revestimiento

@ Escoria

@ Metal Base

@ Bafio de fusion

@ Arco eléctrico

O74ERNG

Seleccion de Polaridad

Corriente continua con polaridad directa (EN).  Corriente continua con polaridad inversa (EP).

La conexion en polaridad directa se La conexién en polaridad inversa se produ-

produce conectando el cable de pinza ce conectando el cable de pinza (con pinza

(con pinza porta electrodo) al polo porta electrodo) al polo positivo (+) de la

negativo (-) de la fuente de soldadura y fuente de soldadura y el cable de masa

#.__ el cable de masa (con pinza de masa) al (con pinza de masa) al polo negativo (-) de

polo positivo (+) de la fuente. El arco la fuente. El calor del arco eléctrico se

eléctrico concentra el calor producido concentra sobretodo en el extremo del

- en la pieza favoreciendo la fusion y * electrodo, logrando mayor capacidad de
Mayor penetracion ~ Penetracion en la misma. Mayor sobremonta aporte. Cada tipo de electrodo necesita un

tipo especifico de curso de corriente (CA o
CC) y en el caso de corriente CC una
polaridad especifica.
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PASO 1: Cerrar el circuito eléctrico PASO 2 : Cebado de electrodo
y generacion del arco eléctrico

Al
”tﬁ&l —

Fuente de poder Por raspado

Metal Base

La soldadura MMA se refiere a soldadura con electrodos revestidos. El arco eléctrico funde el electro-
do y el revestimiento forma una capa de proteccién (escoria). Si para abrir el arco, el electrodo se
presiona contra la pieza a ser soldada, el electrodo se funde y adhiere en la pieza haciendo imposible
la soldadura. Existen dos formas de encender el arco correctamente, por golpeteo o por raspado
siendo esta ultima la mas utilizada.

Por raspado el arco es abierto de la misma forma en que se enciende un fésforo. Rapidamente raspe
el electrodo contra la pieza a ser soldada y aléjelo de modo de mantener una distancia apropiada.

PASO 3 : Estabilizar el arco eléctrico PASO 4 : Acumulacion de tempera-
tura en el inicio del cordon

S T, 2l

Al iniciar el cordén de soldadura,
\/ el metal base se encuentra frio.
Es necesario una vez iniciado el

La distancia correcta entre el el electrodo y el material arco, permanecer unos segundos
base estara determinada por el diametro del electrodo en esa zona para generar el bafo
utilizado siendo : de fusion que luego se desplaza a

Distancia electrodo - metal base =1 diametro del electrodo utilizado. lo Iargo de la union.

PASO 5 : Avance y realizacion del cordon A ADVERTENCIASA

El angulo generado entre el electrodo y la
pieza debe ser siempre 45° para lograr una
penetracion controlada.

50; 45 El hecho de que el electrodo sea consumi-
ble, hace que el soldador deba compesar
el movimiento de avance con un movi-

miento (proveniente del codo y el

? hombro).
- ‘f“ﬁi
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Avance

2

Avance Arrastre
- <
Mayor penetracién Mayor sobremonta

TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

A rovertencias A

Movimientos de oscilacion

%

Movimiento
semi circular

§

Movimiento
circular

:

Movimiento
zig - zag tansversal
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Garantiza una fusion total de las
juntas a soldar. El electrodo se
mueve a través de la junta,escri-
biendo un arco o media luna, lo
que asegura la buena fusién en
los bordes . Es recomendable, en
juntas chaflanadas y recargue de
piezas.

Se utiliza esencialmente en
cordones de penetraciéon donde
se requiere poco depdsito; su
aplicacion es frecuente en angu-
los interiores, pero no para relleno
de capas superiores. A medida
que se avanza, el electrodo des-
cribe una trayectoria circular.

El electrodo se mueve de lado a
lado mientras se avanza . Este
movimiento se utiliza principal-
mente para efectuar cordones
anchos. Se obtiene un buen
acabado en sus bordes, facilitando
que suba la escoria a la superficie,
permite el escape de los gases con
mayor facilidad y evita la porosi-
dad en el material depositado.
Este movimiento se utiliza para
soldar en toda posicion.

:

Movimiento
en zig - zag

a
Movimiento
entrelazado

El proceso de soldadura se genera por
un arco eléctrico. Debe existir siempre
una distancia entre el electrodo y la
pieza que de lugar a dicho arco.

En MMA variar la distancia electro-
do-pieza se varia la tensién del arco
eléctrico,generando aumentos excesi-
vos de la temperatura y proyecciones
en el cordén de soldadura.

Cuando la distacia es muy pequena el
arco desaparece y electrodo se adhie-
re al metal base.

Es el movimiento zigzagueante en
linea recta efectuado con el electrodo
en sentido del cordén . Este movi-
miento se usa en posicidon plana para
mantener el crater caliente y obtener
una buena penetraciéon. Cuando se
suelda en posicién vertical ascenden-
te, sobre cabeza y en juntas muy finas,
se utiliza este movimiento para evitar
acumulacién de calor e impedir asi
que el material aportado gotee.

Este movimiento se usa generalmen-
te en cordones de terminacion, en tal
caso se aplica al electrodo una oscila-
cion lateral , que cubre totalmente los
cordones de relleno. Es de gran
importancia que el movimiento sea
uniforme, ya que se corre el riesgo de
tener una fusién deficiente en los
bordes de la unién.



TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

DEFECTO : MAL ASPECTO

Causas probables:

1. Conexiones defectuosas.

2. Recalentamiento.

3. Electrodo inadecuado.

4. Longitud de arco y amperaje inadecuado.

Recomendaciones:

1. Usar la longitud de arco, el angulo (posicion)
del electrodo y la velocidad de avance adecuados
2. Evitar el recalentamiento.

3. Usar un vaivén uniforme.

4, Evitar usar corriente demasiado elevada.

DEFECTO : PENETRACION EXCESIVA

Causas probables:
1. Corriente muy elevada.
2. Posicién inadecuada del electrodo.

Recomendaciones:

1. Disminuir la intensidad de la corriente.
2. Mantener el electrodo a un angulo que
facilite el llenado del bisel.

DEFECTO : SALPICADURA EXCESIVA

Causas probables:

1. Corriente muy elevada.
. 2. Arco muy largo.
3. Soplo magnético excesivo.
Recomendaciones:
1. Disminuir la intensidad de la corriente.
2. Acortar el arco.
3. Ver lo indicado para “arco desviado o
soplado”.

Causas probables:

1. El campo magnético generado por la CC produce
la desviacion del arco (soplo magnético).
Recomendaciones:

1. Usar CA

2. Contrarrestar la desviacion del arco con la
posicion

del electrodo, manteniéndolo a un angulo
apropiado.

3. Cambiar de lugar la grampa a tierra

4. Usar un banco de trabajo no magnético.
5. Usar barras de bronce o cobre para separar la

pieza del banco.
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TECNICA DE SOLDADURA

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

DEFECTO : SOLDADURA POROSA

Causas probables:
1. Arco corto.
2. Corriente inadecuada.
3. Electrodo defectuoso.
U Recomendaciones:
1. Averiguar si hay impurezas en el metal base.
2. Usar corriente adecuada.
3. Utilizar el vaivén para evitar sopladuras.
4, Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

5. Mantener el arco mas largo.
6. Usar electrodos de bajo contenido de hidrégeno.

DEFECTO : SOLDADURA AGRIETADA

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Falta de relacion entre tamafio de la soldadura y
las piezas que se unen.

3. Mala preparacion.

4, Unién muy rigida.

Recomendaciones:

1. Eliminar la rigidez de la unién con un buen proyecto de

la estructura y un procedimiento de soldadura adecuado.

2. Precalentar las piezas.

3. Evitar las soldaduras con primeras pasadas.

4. Soldar desde el centro hacia los extremos o bordes.

5. Seleccionar un electrodo adecuado.

6. Adaptar el tamano de la soldadura de las piezas.

7. Dejar en las uniones una separacién adecuada y uniforme.

NSRS
EXDDY D

DEFECTO : COMBADURA

Causas probables:

1. Disefio inadecuado.

2. Contraccién del metal de aporte.
3. Sujecion defectuosa de las piezas.
4, Preparacion deficiente.

5. Recalentamiento en la union.

Recomendaciones:

1. Corregir el disefio.

2. Martillar (con martillo de pefia) los bordes de la
unién antes de soldar.

3. Aumentar la velocidad de trabajo (avance).

4, Evitar la separacion excesiva entre piezas.

5. Fijar las piezas adecuadamente.

6. Usar un respaldo enfriador.

7. Adoptar una secuencia de trabajo.

8. Usar electrodos de alta velocidad y moderada
penetracion.
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SOLDADURA QUEBRADIZA

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

PENETRACION INCOMPLETA

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Tratamiento térmico deficiente.
3. Soldadura endurecida al aire.

4, Enfriamiento brusco.

Recomendaciones:

1. Usar un electrodo con bajo contenido de
hidrégeno o de tipo austenitico.

2. Calentar antes o después de soldar o en
ambos casos.

3. Procurar poca penetracion dirigiendo el arco
hacia el crater.

4. Asegurar un enfriamiento lento.

-

FUSION DEFICIENTE

Causas probables:

1. Velocidad excesiva.

2. Electrodo de @ excesivo.
3. Corriente muy baja.

4, Preparacion deficiente.
5. Electrodo de @ pequefio.

Recomendaciones:

1. Usar la corriente adecuada. Soldar con lenti -
tud necesaria para lograr buena penetracion de

raiz.

2. Velocidad adecuada.

3. Calcular correctamente la penetracion del
electrodo.

4. Elegir un electrodo de acuerdo con el tamafio

de bisel.

5. Dejar suficiente separacion en el fondo del

bisel.

\ A

Causas probables:

1. Calentamiento desigual o irregular.

2. Orden (secuencia) inadecuado de operacion.
3. Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1. Puntear la union o sujetar las piezas con
prensas.

2. Conformar las piezas antes de soldarlas.

3. Eliminar las tensiones resultantes de la lami
nacién o conformacién antes de soldar.

4, Distribuir la soldadura para que el calenta
miento sea uniforme.

5. Inspeccionar la estructura y disponer una
secuencia (orden) ldgica de trabajo.
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PROBLEMAS Y SOLUCIONES

ELECTRODO REVESTIDO-MMA

DEFORMACION - DISTORCION

Causas probables:
1. Calentamiento desigual o irregular.

2. Orden (secuencia) inadecuado de operacion.
3. Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1. Puntear la union o sujetar las piezas con
prensas.

2. Conformar las piezas antes de soldarlas.

3. Eliminar las tensiones resultantes de la lami
nacién o conformacion antes de soldar.

4, Distribuir la soldadura para que el calentamien
to sea uniforme.

5. Inspeccionar la estructura y disponer una
secuencia (orden) ldgica de trabajo.

SOCAVADO

Causas probables:

1. Manejo defectuoso del electrodo.

2. Seleccion inadecuada del tipo de electrodo.
3. Corriente muy elevada.

Recomendaciones:

1. Usar vaivén uniforme en las soldaduras de
tope.

2. Usar electrodo adecuado.

3. Evitar un vaivén exagerado.

4. Usar corriente moderada y soldar lentamente.
5. Sostener el electrodo a una distancia prudente
del plano vertical al soldar filetes horizontales
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POLITICAS DE GARANTIA

LINEA DE SOLDADORAS

TODOS LOS PRODUCTOS DE LA LINEA DE SOLDADURA MARCA RMB ESTAN GARANTIZADOS CONTRA
DEFECTOS DE FABRICACION Y DEBEN SER USADOS PARA EL TRABAJO QUE FUERON DISENADOS. (VER
MANUAL DEL USUARIO) REQUISITOS PARA LA GARANTIA:

-Que el producto haya sido vendido por un asociado comercial o distribuidor autorizado por la marca RMB.
-Fotocopia de la factura o documento que respalde la compra sin tachones ni enmendaduras.
-El producto no debe haber sido reparado, destapado o abierto por personas no autorizadas a la empresa.

LA GARANTIA NO CUBRE:

-Dafios por accidentes tales como golpes, mal uso del equipo.

-Dafios causados por descargas eléctricas, sobretension, problemas de voltaje o problemas de corriente.
-Uso del producto en trabajos para los cuales no fue disefiado o uso por personal / soldadores no cualifica-
dos.

-Dafios ocasionados por factores externos que afecten el funcionamiento normal del equipo, tales como
extrema suciedad, humedad o dafios causados por elementos que puedan generar fallas en el circuito y sus
componentes.

-Dafios por operacion inadecuada sin seguir las instrucciones del manual de operacion.

-Dafios ocasionados por falta de mantenimiento.

-Problemas ocasionados por Instalaciones sin polo a tierra.

-Equipos que hayan sido reparados o manipulados por talleres no autorizados por la empresa.

-Desgaste de partes causadas por el uso normal del equipo.

GARANTIA PARA EQUIPOS
2 ANOS DE GARANTIA LIMITADA PARA FALLAS EN TARIETAS-CIRCUITOS Y PARTES ELECTRICAS.

RMB se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas debido a dafios por
defectos de Fabrica por un afio desde la fecha de compra. No se incluyen los elementos que deben ser
sustituidos por desgaste y/o mal uso.

1 ANO DE GARANTIA ACCESORIOS COMO TORCHAS MIG - TIG MARCA PARKER.

RMB SOLDADURAS. Se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas
debido a dafios por defectos de Fabrica por 1afo desde la fecha de compra. No se incluyen los elementos
que deben ser sustituidos por desgaste y/o mal uso. Los usuarios que registren sus equipos en www.rmb.-
com.ar contardn con un afo de garantia adicional.

MASCARAS PARA SOLDAR 1 ANO DE GARANTIA LIMITADA

RMB se compromete a reparar sin costo o cambiar, cualquier parte que presente fallas debido dafios por
defectos de Fabrica por 1afio desde la fecha de compra. Filtro electrénico 3 meses de Garantia sobre defec-
tos de Fabricacion. No se incluyen los elementos que deben ser sustituidos por desgaste y/o mal uso

EN NINGUN CASO RMB SOLDADURAS SERA RESPONSABLE POR DANOS, COSTOS Y GASTOS DIRECTOS, INDI-
RECTOS, ESPECIALES, INCIDENTALES, O DE CONSECUENCIA (INCLUYENDO LA PERDIDA DE GARANTIA) YA SEA
BASADO EN CONTRATO O CUALQUIER OTRA TEORIA LEGAL.
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