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¡¡¡ATENCIÓN!!! Antes de utilizar el equipo, le recomendamos leer la versión ampliada del manual de instrucciones en el 
enlace: https://paton.ua/files/passports/ProTIG_GEN.pdf 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

Inversor de arco de argón  
PATON ProTIG-200 AC/DC /  315-400V AC/DC 
 
 
 
Fecha de compra ”___________” ___________________________ 20___________. 
 
 
 
 
 
 
 
                      Sello                                        ________________________ 

                  (Firma del vendedor) 
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La máquina de soldadura se fabrica de acuerdo con las normas técnicas y las reglas de seguridad 
establecidas. Sin embargo, el manejo incorrecto provoca los siguientes peligros: 
- lesiones al personal de mantenimiento o a terceros; 
- daños a la máquina o a la propiedad de la empresa; 
- alteración del proceso de trabajo eficiente. 

Todas las personas que se ocupen de la puesta en marcha, operación, atención y mantenimiento de la 
máquina deben: 
- aprobar el examen de cualificación correspondiente; 
- tener conocimientos de soldadura; 
- seguir cuidadosamente estas instrucciones. 
Las averías que puedan reducir la seguridad deben eliminarse de inmediato. 

REGLAS DE SEGURIDAD 

 

PELIGRO DE LA CORRIENTE DE RED Y DEL ARCO 
- una descarga eléctrica puede causar la muerte; 
- los campos magnéticos creados por esta máquina pueden afectar negativamente el funcionamiento de 
dispositivos eléctricos (como marcapasos). Las personas que utilicen tales dispositivos deben consultar 
a un médico antes de acercarse a la zona de soldadura en funcionamiento; 
- el cable de soldadura debe ser robusto, intacto y aislado. Las conexiones sueltas y los cables dañados 
deben ser reemplazados inmediatamente. Los cables de red y los cables de la máquina de soldadura 
deben ser revisados regularmente por un ingeniero electricista para verificar la integridad del 
aislamiento; 
- al utilizar la máquina, nunca se debe retirar su carcasa exterior. 

 PELIGRO DE LA RADIACIÓN DEL ARCO DE SOLDADURA 
Está prohibido observar el arco de soldadura a simple vista. El arco y las salpicaduras generadas durante 
el funcionamiento pueden quemar la piel o provocar un incendio, por lo tanto, siempre se debe usar una 
máscara protectora con un filtro tintado (las gafas deben estar equipadas con un filtro DIN 9-10). Las 
personas no autorizadas en el área de funcionamiento del dispositivo deben proteger sus ojos con gafas 
especiales o utilizar pantallas no inflamables y absorbentes de radiación. 

 PELIGRO DE GASES Y VAPORES PELIGROSOS 
- si en la zona de trabajo aparecen humos y gases peligrosos, deben ser eliminados mediante medios 
especiales; 
- proporcionar una entrada suficiente de aire fresco; 
- el campo de radiación del arco debe estar libre de vapores de disolventes. 

 
PELIGRO DEL CAMPO MAGNÉTICO 
Los campos magnéticos creados por esta máquina pueden afectar negativamente el funcionamiento de 
dispositivos eléctricos (como marcapasos). Las personas que utilicen tales dispositivos deben consultar 
a un médico antes de acercarse a la zona de soldadura en funcionamiento. 

 PELIGRO DE CHISPAS 
- retirar los objetos inflamables de la zona de trabajo; 
- no se permite soldar recipientes en los que se almacenen o se hayan almacenado gases, combustibles 
o productos petroleros. Los residuos de estos productos pueden explotar; 
- al trabajar en salas con riesgo de incendio o explosión, se deben seguir reglas especiales conforme a las 
normativas nacionales e internacionales. 

 EQUIPO DE PROTECCIÓN INDIVIDUAL 
Para garantizar la protección individual, deben seguirse las siguientes reglas: 
- usar calzado robusto que conserve sus propiedades aislantes incluso en condiciones de humedad; 
- proteger las manos con guantes aislantes; 
- proteger los ojos con una pantalla facial equipada con un filtro de luz negra conforme a las normas de 
seguridad; 
- usar únicamente ropa adecuada de baja inflamabilidad. 

 

PELIGRO DE RUIDO INTENSO 
El arco generado durante la soldadura puede emitir sonidos superiores a 85 dB durante 8 horas de 
trabajo. Los soldadores que trabajen con el equipo deben usar protección auditiva durante el trabajo. 
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DESEMBALAJE 
 
El conjunto de entrega del dispositivo incluye: 
 

    
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ELEMENTOS DE CONTROL E INDICACIÓN 

 

 
Órganos de control de la máquina 

Antorcha de soldadura TIG ABICOR BINZEL de 
4 m1 

 

Manual de 
funcionamiento 

Fuente de suministro de arco de 
soldadura con cable de red 

1 excepto para los modelos ProTIG-315-400V AC/DC WA y ProTIG-200 
AC/DC WA 
2 para los modelos ProTIG-200 AC/DC 

 

Conector neumático de 
liberación rápida, 8 mm 
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1 - botón “Modo” – cambio del modo de soldadura; 
2 - botón “Programa” – selección del programa de usuario; 
3 - botón “Prueba de Gas” – abre la válvula de gas durante 7 segundos para purgar y llenar el manguito de la antorcha con gas de protección;  
4 - botón “Arriba” – cambio del valor del parámetro (más alto); 
5 - botón “Abajo” – cambio del valor del parámetro (más bajo); 
6 - botón “Derecha” – selección del parámetro de soldadura; 
7 - botón “Izquierda” – selección del parámetro de soldadura; 
8 - Pantalla LCD; 
9 - Conector para conexión del botón de la antorcha o pedal; 
10 - Conector para manguera de gas en la antorcha; 
11 - Conector del relé de flujo de refrigerante; 
12 - Botón/encendido automático del dispositivo; 
13 - Cable para conexión del dispositivo a la red eléctrica; 
14 - Conector para conexión del cilindro de gas de protección; 
15 - Toma de corriente para la unidad de refrigeración autónoma (400 V); 
16 - Ubicación de la conexión del cable de puesta a tierra; 
А - Toma de corriente, “+” (color rojo); 
B - Toma de corriente, “-” (color negro). 

 
Panel de control del dispositivo 

Botones: 
1 - cambio del modo de soldadura; 
2 - selección del programa de usuario; 
3 - prueba del sistema de gas de la máquina; 
4 - ajuste del parámetro (más alto); 
5 - ajuste del parámetro (más bajo); 
6 - selección del parámetro de soldadura; 
7 - selección del parámetro de soldadura; 
 
Pantalla LCD – diseñada para mostrar los parámetros del modo de soldadura: 
 

                  
Indicadores básicos de la pantalla de la máquina 

 
1. Mostrando el modo de soldadura, cambiado con el botón “Modo”, puede ser: 
- TIG AC soldadura de arco de argón AC manual con electrodo de tungsteno no consumible;   
- TIG DC soldadura de arco de argón DC manual con electrodo de tungsteno no consumible; 
- MMA soldadura de arco manual DC o AC con electrodo recubierto consumible; 
- SPOT – modo de soldadura en puntos o en soldaduras cortas. 
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2. El número del programa de usuario se muestra, cambiado con el botón «Programa" (2), el número máximo de programas guardados es 10 
unidades.  
3. Se muestra la descripción del parámetro actual. Cada modo tiene su propio conjunto de parámetros, cambiados con los botones “Derecha” 
(7) y “Izquierda” (6). 
4. Se muestran los valores y unidades de medida del parámetro seleccionado. El valor del parámetro cambia con los botones “Arriba” (4) y 
“Abajo” (5).  
5.  Indicador del proceso de ajuste del parámetro actual en los modos AC, MIX y PULSE (cuando se ajusta, el parámetro actual se resalta en 
rojo): 

- "b" – balance de corriente de soldadura; 
- "f" – frecuencia de corriente de soldadura. 

6. El ciclo de soldadura del modo seleccionado y los indicadores del estado de la máquina: 
- «Т◦» indicador del estado térmico de las partes más calientes de la máquina. El color rojo del indicador señala el sobrecalentamiento de la 
máquina y es necesario esperar hasta que se enfríe, después de lo cual el indicador cambiará a color verde nuevamente ; 
- «V» indicador del flujo de líquido de la unidad de refrigeración autónoma. El color rojo del indicador significa que falta la conexión de la 
máquina con la unidad de refrigeración autónoma o que no hay flujo de refrigerante. ¡Advertencia! Si el indicador de flujo de líquido se 
ilumina en rojo, la soldadura en modo TIG no está disponible.  

Para poder operar el dispositivo con antorchas TIG con refrigeración por aire a una corriente de soldadura de hasta 140 A, es necesario apagar 
el relé de flujo de refrigerante. Para esto se requiere: 

1) apagar el dispositivo; 
2) presionar y mantener el botón «Enter» (3) mientras se enciende el dispositivo; 
3) mantener presionado el botón “Enter” hasta que aparezca el texto «Cooler OFF» en la pantalla (8); 
4) soltar el botón «Enter». 

Después de esto, el indicador de flujo de líquido cambiará a color azul. Esto significa que ahora es posible usar la antorcha  con refrigeración 
por aire. Para activar el relé de flujo de líquido, es necesario repetir los pasos mencionados, como resultado de lo cual aparecerá el texto «Cooler 
ON» en la pantalla. 
7. Indicador del modo de operación del botón de la antorcha seleccionado: 2T, 4T o PED (modo pedal). Se muestra, y para cada modo el ciclo 
es diferente. 
8. Indicador del modo pulsado:  

- «Р» modo pulsado activado; 
- «N» modo pulsado desactivado. 

9. Indicador de la función de control remoto:  
- «Р» modo pulsado activado; 
- «N» modo pulsado desactivado.   
 

PUESTA EN MARCHA 
El equipo de soldadura está diseñado exclusivamente para soldadura MMA, soldadura TIG de arco de tungsteno con gas inerte, as í como 

soldadura MIG/MAG con gas inerte/activo. El uso no autorizado del equipo se considera indebido. El fabricante no es responsable de los 

daños causados por el uso indebido del equipo. El uso previsto del equipo implica seguir las instrucciones de este manual de operación. 

 
REQUISITOS DE INSTALACIÓN 
La máquina debe colocarse de manera que asegure una entrada y salida libres de aire de refrigeración a través de los orificios de ventilación 
en los paneles frontales y traseros. Asegúrese de que el polvo metálico (por ejemplo, durante el lijado) no entre directamente en la máquina 
a través del ventilador de refrigeración. 
 
CONEXIÓN DE ENERGÍA 
La unidad de soldadura estándar está clasificada para: 
1. Voltaje de la red 220V (190V-260V) – para el modelo ProTIG-200 AC/DC. 
2. Voltaje de red trifásico 3x380V o 3x400V (±10%) para ProTIG-315-400V AC/DC, se dedican tres cables para esto. Las reglas de 
seguridad al trabajar con equipos de soldadura requieren la puesta a tierra del cuerpo de la unidad. Hay dos formas de hacerlo: 1) usando 
el cuarto cable en el cable amarillo-verde de la red (estándar de marcado internacional); 2) usando un terminal atornillado en la pared 
trasera de la unidad (un estándar de puesta a tierra más estricto, usado en los países de la CEI) . 
 
¡Precaución! Cuando la unidad se conecta a un voltaje de red superior a 270V (para ProTIG-200 AC/DC) o 450V (para ProTIG-315-400V 
AC/DC), todas las obligaciones de garantía del fabricante se invalidan. Esta situación puede ocurrir con un gran desequilibrio en el voltaje 
de fase en una red estándar o al usar una conexión no estándar. El conector de la red, las secciones de los cables de la red,  así como los 
fusibles de la red deben seleccionarse según los datos técnicos de la unidad.  
 
SELECCIÓN DEL IDIOMA DEL MENÚ DEL DISPOSITIVO 
Para cambiar el idioma de la interfaz del dispositivo, se requiere: 
- apagar el dispositivo; 
- presionar y mantener presionado el botón «Modo" (1); 
- encender el dispositivo; 
- sin soltar el botón «Modo" (1), seleccionar el idioma requerido con los botones "Derecha" (6) y "Izquierda" (7); 
- soltar el botón «Modo" (1). 
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DIAGRAMA DE CONEXIÓN DE LA MÁQUINA PARA SOLDADURA CON ELECTRODOS RUTILEOS (MMA) 

 
 
DIAGRAMA DE CONEXIÓN DE LA MÁQUINA PARA SOLDADURA CON GAS INERTE DE ARCO DE TUNGSTENO (TIG) 

 
 

PARÁMETROS TÉCNICOS 
 

Características básicas ProTIG-200 ProTIG-315-400V 

1. Potencia eléctrica 50/60Hz, V 230 (190-260) 380 (+/-10%) 

2. Corriente de soldadura 5 - 200 А 10 - 315 А 

3. Modo de funcionamiento básico TIG АС/DC TIG АС/DC 

4. Modos de funcionamiento adicionales ММА, SPOT ММА, SPOT  

4.1 Idiomas de la interfaz UA, ENG, RUS UA, ENG, RUS 

5. Grado de protección IP23 IP23 

6. Eficiencia no menos del 80% no menos del 80%   

7. Potencia máxima de alimentación, kW 6.3 13.5 

8. Modo MMA, A 10 - 200 10 – 315 

9. Modo TIG AC/DC, A 5 - 200 10 – 315 

10. Tensión en vacío, V 60 - 80 80 

Duración de la carga  

11. 100% (DC) 126 А 180 А 

12. 40% (DC) 200 А 315 А 

13. 100% (АC) 140 А 200 А 

14. 50% (АC) 200 А 315 А 

Parámetros generales  

15. Encendido sin contacto del arco + + 

16. Indicación de la corriente de soldadura + + 

17. Memorización de modos 10 programas 10 programas 

18. Estabilización de la combustión del arco + +  

19. Función de pulso en TIG AC/DC, MMA, SPOT + + 

20.  Función TIG Lift + + 

21. Función de Doble Pulso + + 

22. Modo de botón en la antorcha, TIG AC/DC 2Т, 4Т 2Т, 4Т   

22.1 Posibilidad de conexión de pedal + +  

22.2 Función de control remoto en TIG AC/DC + + 
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Parámetros del ciclograma en los modos TIG AC/DC  

23. Tiempo de suministro de gas de protección antes de la 
soldadura, s 

0.1 - 25 0.1 - 25 

24. Regulación de la corriente de inicio, A 5 - 185 10 - 300 

25. Regulación del tiempo de aumento de corriente, s 0 - 15 0 - 15 

26. Regulación del tiempo de descenso de corriente, s 0 - 25 0 - 25 

27. Regulación de la corriente final, A 5 - 185 10 - 300  

28. Shielding gas supply time after welding, s 0.1 - 25 0.1 - 25 

29. Frecuencia de AC, Hz 15 - 200 15-120 (con una corriente de hasta 200A) 
15-70 (con una corriente de 200 A a 315 A) 

30. Balance de polaridad en soldadura AC, % 15 - 90% 15 - 90% 

Parámetros de la función de pulso  

31. Frecuencia de pulsación, Hz 0.1 - 200 0.1-200 

32. Balance de pulsación 15 - 85% 15 - 85% 

33. Corriente inferior, A 5 - 195 10 - 300 

Parámetros del modo RIV  

34. Tiempo de punto, s 0.01 - 5 0.01 – 5 

35.  Corriente de pico, А 5 - 200 10 – 315 

Funciones en modo MMА  

36. Anti Stick ON/OFF ON/OFF  

37. Hot Start 1-100% 0-100% 

38. Arc Force 1-100% 0-100% 

Dimensiones generales  

39. Dimensiones (L×A×H, mm) 465х150х350 585х282х387 

40. Peso, kg 12.5 23 

 
SELECCIÓN Y CONFIGURACIÓN DE LAS FUNCIONES DE LA MÁQUINA 
Símbolos de todos los parámetros de los modos de soldadura 

1. «Modo de botón» – modo de botón en la antorcha: 2T/4T/PED; 
2. «Preflujo» – tiempo de preflujo de gas de protección; 
3. «Corriente de inicio» - corriente de inicio; 
4. «Tiempo de aumento» – tiempo de aumento de corriente; 
5. «Corriente principal» – corriente principal de soldadura; 
6. «Tiempo de descenso» – tiempo de decaimiento actual; 
7. «Corriente final» – corriente de finalización (corriente de repaso del cráter); 
8. «Postflujo» – tiempo de postflujo de gas; 
9. «Balance AC» – equilibrio de corriente alterna; 
10. «Frecuencia AC» – frecuencia de corriente alterna; 
11. «Modo de pulso» – activación/desactivación del modo pulsado; 
12. «Balance de pulso» – balance de la forma de pulsos; 
13. «Frecuencia de pulso» – frecuencia de pulsos; 
14. «Corriente inferior» – corriente inferior en el modo pulsado; 
15. «Control remoto» – regulación remota de corriente en la antorcha; 
16. «TIG Lift» – activación del encendido de arco por contacto en modo TIG; 
17. «Doble pulso» – activación de la función de doble pulso; 
18. «Tiempo de pulso» – tiempo de soldadura en modo SPOT; 
19. «Corriente principal» – corriente principal en modo SPOT; 
20. «Tiempo de pausa» – tiempo de pausa en modo de soldadura SPOT; 
21. «Tipo de corriente» – cambio de tipo de corriente: AC o DC; 
22. «Antistick» – función de contrarrestar la adherencia del electrodo; 
23. «Hot start» – función de mejora del encendido del electrodo; 
24. «Arc force» – función de estabilización de la combustión del arco de soldadura. 

 
Restablecimiento de la máquina a los ajustes de fábrica 
Para restablecer todos los programas guardados en todos los modos a los ajustes de fábrica, se requiere:  
- apagar el dispositivo; 
- presionar y mantener presionado el botón «Program» (2); 
- encender la máquina. 
 
Cuando se complete el restablecimiento, en la pantalla aparecerá el mensaje "Reset done". 
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Función TIG Lift de encendido de arco 
Esta función se utiliza principalmente en los casos en que cerca de la zona de soldadura hay dispositivos eléctricos sensibles a las oscilaciones 
electromagnéticas, que pueden inutilizar la unidad de encendido de arco sin contacto u oscilador, ya que este genera una potente descarga eléctrica de 
alta frecuencia en el momento del encendido del arco. 
 
Si la función TIG Lift está activada, la unidad de encendido sin contacto se desactivará y para encender el arco será necesario tocar el producto con el 
electrodo de tungsteno. 
 
Función de Doble Pulso 
Esta función combina pulsaciones de corriente de soldadura de baja frecuencia convencionales con pulsaciones automáticas de corriente de alta 
frecuencia. Esto permite mejorar la calidad y la apariencia del cordón de soldadura, proteger el producto contra el sobrecalentamiento, así como aumentar 
la eficiencia del proceso de soldadura TIG al incrementar la velocidad de avance. Esta función se utiliza al soldar piezas de  paredes delgadas y productos 
de aceros austeníticos resistentes a la corrosión sensibles al sobrecalentamiento, así como en los casos en que se exigen mayores requisitos de apariencia 
del cordón de soldadura. 
 
Modo de soldadura SPOT 
SPOT – es el modo de soldadura por puntos o cordones cortos. Se trata de soldadura TIG con un parámetro fijo – "Tiempo de punto", que permite al 
soldador producir muchos puntos o cordones similares. 
 
Modo de soldadura TIG MIX  
Este modo se utiliza principalmente para la soldadura de aluminio. La esencia del modo es combinar AC y DC: AC está destinado a destruir la película de 
óxido de aluminio, DC proporciona un calentamiento eficaz del metal para una mayor penetración en comparación con la soldadura AC convencional. 
Para configurar el modo, además de los parámetros estándar del modo TIG AC, es necesario ajustar 2 parámetros especiales: 

1. «Balance МІХ» – relación porcentual entre AC y DC. 

2. «Frequency МІХ» – frecuencia de alternancia entre AC y DC. 

Funcionamiento de la máquina con el uso de pedal en modos TIG AC y TIG DC 
Para iniciar el funcionamiento con el pedal se requiere:  
- conectar el pedal a la toma 9; 
- conectar la antorcha al enchufe negro de la fuente «-» (B); 
- conectar el conducto de gas de la antorcha al racor 10; 
- conectar la manguera de gas al racor 14; 
- conectar el cable con terminal de «masa» al enchufe rojo «+» (A); 
- conectar el dispositivo de sujeción de masa al producto; 
- conectar el enchufe de red a la fuente de alimentación; 
- poner el interruptor/automático de red 12 en la posición «I»; 
- utilizando el botón «Mode» (1), seleccionar en el dispositivo el modo TIG AC o TIG DC; 
- utilizando el parámetro «BUTTON MODE» (modo de botón en la antorcha), establecer el valor "PED". 
 
Después de configurar los parámetros adicionales del modo, es posible iniciar la soldadura. La presión mínima sobre el pedal inicia el encendido del arco 
con la corriente de arranque configurada ("Start current"), y la corriente de soldadura se regula dependiendo de la presión ejercida sobre el pedal (cuanto 
mayor la presión, mayor la corriente). Si el pedal se presiona al límite inferior, se establecerá el valor máximo de corriente, que se configura mediante el 
parámetro "Main current". El uso del pedal permite cambiar la corriente desde el valor de "Start current" hasta "Main current" durante el proceso de 
soldadura. 

 
Función de control remoto de la corriente de soldadura 
Esta función permite ajustar la corriente de soldadura en modo TIG de forma remota, utilizando un pedal o una antorcha equipada con un potenciómetro 
de 10 kΩ. Al utilizar una antorcha, para activar la función es necesario activar el parámetro «REMOTE CONTROL» cambiando su valor a «ON». 
Para comenzar a trabajar con el pedal, se necesita: 

• conectar el pedal al dispositivo en la toma para el botón de la antorcha; 
• cambiar el dispositivo al modo de funcionamiento con «BUTTON MODE» => «PED»; 
• configurar los parámetros del modo de soldadura.  

 
Nota: Parámetros como “Rise Time”, “Fall Time” y “End Current” no necesitan ser configurados, ya que no participan en el proceso de  soldadura. 
El pedal puede utilizarse en los modos TIG AC, TIG DC y también en el modo pulsado. 

 
 
 
 
 
 
Diagrama de conexión del pedal 
S1 - conexión del botón del soplete 
R1 - conexión de un potenciómetro de 10 kΩ 

 
 
 
 

“hembra” 
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GARANTÍA 
¡Estimado cliente! 
PATON INTERNATIONAL le agradece por elegir los productos PATON™ y garantiza una alta calidad y funcionamiento impecable de este 
producto, siempre que se respeten las reglas de su operación. 
 

¡ATENCIÓN! Antes de utilizar el equipo, le recomendamos leer las instrucciones de operación y verificar la corrección de 
la información en la tarjeta de garantía: el nombre del modelo del producto que adquirió, así como el número de serie, 
deben coincidir con los datos en la tarjeta de garantía. No se permiten modificaciones ni correcciones en el cupón. 

 
POLÍTICA DE GARANTÍA 
PATON INTERNATIONAL garantiza el funcionamiento correcto de la fuente de alimentación, siempre que el consumidor cumpla con las 
condiciones de operación, almacenamiento y transporte. 
 
¡ATENCIÓN! No hay servicio de garantía gratuito en caso de daños mecánicos al soldador. 
El período principal de garantía para el equipo de soldadura es el siguiente: 
 

Modelo de unidad Período de garantía 

ProTIG-200 AC/DC 2 años 

ProTIG-315-400V AC/DC 1 año 

 
El período principal de garantía comienza desde la fecha en que el equipo inversor es vendido al cliente final. 
 
Durante el período principal de garantía, el vendedor se compromete, sin costo alguno para el propietario del equipo inversor  PATON™: 
- Realizar diagnósticos y determinar la causa de la avería; 
- Proporcionar las unidades y elementos necesarios para la reparación; 
- Realizar trabajos para reemplazar los elementos y conjuntos defectuosos; 
- Probar el equipo reparado. 
 
Las principales obligaciones de garantía no se aplican al equipo: 
- Con daños mecánicos que afecten el funcionamiento del dispositivo (deformación de la carcasa y partes debido a caídas desde a ltura o 
impacto de objetos pesados sobre el equipo, caída de botones y conectores); 
- Con rastros de corrosión que hayan causado el mal funcionamiento; 
- Fuera de servicio debido a la exposición de sus elementos electrónicos y de potencia a humedad excesiva;  
- Fuera de servicio debido a la acumulación de polvo conductor en su interior (polvo de carbón, virutas de metal, etc.);  
- En caso de intentar reparar sus componentes de forma independiente y/o reemplazar elementos electrónicos; 
- Este equipo, dependiendo de las condiciones de funcionamiento, se recomienda limpiarlo cada seis meses para evitar fallos, li mpiando los 
elementos y componentes internos con aire comprimido y retirando la cubierta protectora. La limpieza debe hacerse con  cuidado, 
manteniendo la manguera del compresor a una distancia suficiente para evitar dañar los componentes electrónicos y las piezas mecánicas. 
 
Además, las principales obligaciones de garantía no se aplican a los elementos externos del equipo que estén sujetos a contac to físico ni a los 
productos relacionados/consumibles, cuya reclamación debe presentarse no más tarde de dos semanas después de la venta: 
- Botón de encendido y apagado; 
- Perillas para ajustar los parámetros de soldadura; 
- Conectores para conectar cables y manguitos; 
- Conectores de control; 
- Cable de red y enchufe de red; 
- Asa de transporte, correa de hombro, estuche, caja; 
- Portaelectrodos, terminal de masa, antorcha, cables de soldadura y manguitos. 
 
El vendedor se reserva el derecho de rechazar la reparación en garantía o establecer el mes y el año de fabricación del dispositivo como fecha 
de inicio para el cumplimiento de las obligaciones de garantía (establecido por el número de serie):  
- Si el propietario pierde la tarjeta de garantía; 
- En ausencia de una correcta o incluso cualquier tipo de llenado del pasaporte por parte del vendedor al vender el dispositivo. 
 
El período de garantía se extiende por el período de servicio de garantía del dispositivo en el centro de servicio. 
 
Puede obtener información sobre el centro de servicio más cercano en el lugar de compra. 
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