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Este equipo se funcionará en conformidad con la descripción contenida en este manual y las  etiquetas de 
acompañamiento, y también de acuerdo con las instrucciones proporcionadas. Este equipo se debe comprobar 
periódicamente. La operación incorrecta o el equipo mal mantenido no deben ser utilizados. Las piezas que es-
tán quebradas, faltantes, usadas, torcidas o contaminadas se deben sustituir inmediatamente. Si tal reparación o 
el reemplazo llegan a ser necesario, el fabricante recomienda que una llamada por teléfono o un pedido escrito 
de servicio esté hecha al distribuidor ESAB de quien fue comprado.

Este equipo o cualquiera de sus piezas no se deben alterar sin la previa aprobación escrita del fabricante. El usu-
ario de este equipo tendrá la responsabilidad única de cualquier malfuncionamiento que resulte de uso incor-
recto, de mantenimiento inadecuado, daños, reparaciones o de la alteración incorrecta por cualquier persona 
con excepción del fabricante o de un distribuidor autorizado señalado por el fabricante.

ASEGURE DE QUE ESTA INFORMACIÓN ALCANCE EL OPERADOR. 
USTED PUEDE CONSEGUIR COPIAS ADICIONALES A TRAVÉS DE SU DISTRIBUIDOR ESAB.

Estas INSTRUCCIONES están para los operadores experimentados. Si usted no es completa-
mente familiar con la teoría de operación y las prácticas seguras para la soldadura de arco 
y equipos de corte, le pedimos leer nuestro librete, “precautions and safe practices for arc 
welding, cutting, and gouging,” la forma 52-529. No permita a personas inexperimentadas 
instale, opere, o mantenga este equipo. No procure instalar o funcionar este equipo hasta 
que usted ha leído completamente estas instrucciones. Si usted no entiende completamente 
estas instrucciones, entre en contacto con a su distribuidor ESAB para información adicio-
nal. Asegure leer las medidas de seguridad antes de instalar o de operar este equipo.
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