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INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO
PARA LA HERRAMIENTA DE SOLDADURA DE
AIRE CALIENTE EAGLE TALON 5000

TARJETA DE GARANTIA. La caja de envio incluye

iIENHORABUENA! Has comprado un Aguila, una una tarjeta de garantia con franqueo pagado. Por
herramienta que es Disefiado y fabricado para favor, rellena la carta para que podamos

ayudarte con una soldadura de costura de calidad. proporcionarte cualquier informacion nueva sobre
NOTA: El Winston Group no garantiza el rendimiento productos o "consejos" para mejorar la soldadura. El
de la costura. Suministramos una herramienta que nuimero de serie de tu unidad esta situado en el mango
proporciona calor, velocidad y presion. Tu, como del conjunto del arma.

operador, seleccionas la combinacién correcta de
estos tres componentes y, como en todas las
herramientas, el factor mas importante para una
costura de calidad es tu habilidad y experiencia en la
configuracion y uso del Aguila.
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|. DESEMPAQUETE, ENSAMBLAJE Y CONEXION
A. DESEMPANANDO.

Tu nuevo soldador de aire caliente TALON 5000 te
llega en una caja de herramientas de polimero

resistente y reutilizable. La base de espuma'y
los separadores disefiados a medida aseguran que
tu maquina esté protegida y llegue lista para montar
y usar.

Quita el mango y los dos separadores verticales de
espuma levantandolos rectos hacia arriba. Quita la
maquina levantandola recta hacia arriba y hacia
fuera, y colécala sobre una superficie horizontal.
Devuelva todas las piezas de espuma a la caja para
usarlas mas tarde durante el transporte y
almacenamiento.

El Unico conjunto necesario es deslizar la manilla
sobre el pasador de la manilla en T en el chasis,
ajustarla con la manilla ajustable de seguridad y
colocar un tapon de bloqueo giratorio adecuado al
extremo del cable, como se describe a continuacion.

B. REQUISITOS DE ENERGIA ELECTRICA.

(PRECAUCION): Esta trabajando con
equipos de alto voltaje. Pueden producirse
lesiones graves o la muerte durante o
después de la conexion del equipo. Utilice
un electricista cualificado.

Clasificacion: 230 VCA a 20 A. La Eagle funciona
dentro de un rango de 200 VCA a 240 VCA. Verificar
el voltaje al conectar la unidad es fundamental para
el buen funcionamiento de la soldadora. Puede
realizar la verificacion de voltaje con el voltimetro
incorporado.

Generadores: Se recomienda utilizar generadores
portatiles de 7500 vatios como fuente de
alimentacion para cada unidad automatica Eagle
Talon en funcionamiento. Las tomas de corriente de
los edificios son una fuente de voltaje deficiente
debido a su imprevisibilidad. Incluso en circuitos
dedicados, pueden producirse picos y caidas de
tension, lo que resulta en un funcionamiento
deficiente del equipo. Un generador de 7500 vatios
ofrece cierta proteccion contra la falta de voltaje.

Recuerda que el Eagle utiliza 4200 vatios, por lo que
el calibre y la longitud del cable de extensién
afectaran al consumo de vatios.

Cables de extension: El cable debe ser de al
menos calibre 10, cable de 3 cables y con
conexion a tierra. No empalmes tramos de cable
entre si ni uses cables con aislamiento dafado. Esto
supone un grave riesgo para la seguridad y puede
causar una mala conexién, resultando en un
rendimiento inferior a la calidad de la maquina. Un
cierto aumento de temperatura en el cable es
normal mientras el soldador esta en funcionamiento
debido a la fuerte conduccién de corriente.
Desenrolla el cable si es posible para que se enfrie.
El cable caliente podria causar un riesgo para la
seguridad y un bajo rendimiento.

Ten en cuenta que un buen cable es tan importante
como el generador para el mejor rendimiento del
soldador.

Longitudes maximas de alargadores
Voltaje@ 10AWG 12AWG
fuente de 3Wire 3Wire

energia

208VAC 100 pies 50 pies

220VAC 200 pies 100 pies

230VAC 300 pies 200 pies
240VAC 400 pies 300 pies
Fig. 2

C. CONEXION DEL ENCHUFE.

Se requiere un enchufe de tres clavijas con bloqueo
giratorio, con una capacidad de 30 amperios y 250
VCA. Debido a la variedad de configuraciones de
enchufes, el Eagle se envia sin enchufe. Debe
adquirir e instalar correctamente un enchufe con una
capacidad de 30 amperios y 250 VCA. El enchufe
adquirido debe ser compatible con la toma de
corriente del generador.

Los cables blanco y negro del cable de la soldadora
deben conectarse a los terminales "X" e "Y"
correspondientes del enchufe para obtener el voltaje
adecuado. El cable verde debe conectarse al
terminal de tierra del enchufe adquirido.



C. REVISANDO LA BOQUILLA.

Alineacion de la tobera de soldadura: Comprueba la alineacion de la tobera de soldadura con la rueda de
compresion como se muestra en la Fig. #2A. El borde interior de la rueda de compresion debe estar

alineado con el borde interior de la garganta de la boquilla de soldadura como se muestra. La correcta

alineacion de la boquilla de soldadura con la rueda de compresion se logra ajustando los dos tornillos en la parte
inferior de la unidad. Fig. #28.

Fig. 2A

Comprobacion de la rueda de compresion: Comprueba la distancia entre la linea central vertical del rodillo de
compresion y la punta de la boquilla. La distancia normalmente debe estar entre 21/4"-21/2" (55-60 mm) desde la
linea central del rodillo. Fig #. 2B, Fig. #2C.

Fig.3A



E. COMPROBACION DE LOS CONECTORES DE LA CAJA DE CONTROL
(Véase la figura #3)

Cada conector tiene una guia o indice para su correcta alineacion al conectarlo.
No fuerce ni intente desmontar los conectores en ningtin momento.

1. El conector del conjunto de la pistola de calor debe conectarse a la salida del lado derecho, ubicada en la parte
posterior de la caja de control. (Ver figura #4)

2. El conector del sensor de temperatura tiene un cable plateado y debe conectarse a la salida superior del
lado izquierdo, ubicada en la parte posterior de la caja de control.




F. MONTAJE DEL MANGO.

Coloque el mango sobre el pasador en T, alineando los orificios. A continuacion, enrosque el mango
ajustable de seguridad hasta que quede firmemente encajado.

Fig.5
DETALLES DEL PRODUCTO
Voltaje V- 230
Consumo de
energia w 4600
Temperatura De 68 -1148
. 400
Velocidad pies 2.3-30.0
Rango de flujo de
aire % 50 -100
Ancho de tobera
de soldadural en. 1.57 (40mm)
Tamano (LxWxH)| en. 25.2x16.9x13
Peso Libras 77
Fig. 6



[l. FUNCIONAMIENTO

Esta seccion ofrece instrucciones sobre cémo
configurar y operar correctamente la maquina de
soldar aire caliente Talon 5000, asi como una vision
general de sus controles y ajustes.

Sin embargo, antes de empezar, lee las advertencias y
advertencias del fabricante.

mango y preparate para empezar a caminar con
él.

10. Usando el mango, guia la maquina a lo largo de

la costura, asegurandote de que el rodillo de
péndulo (12) siga el borde delantero de la
pieza superior de tela. NOTA: No empujes ni
tires del Talon 5000: deja que la maquina se
impulse sola. Una vez completada la

. Conecta el Talon 5000 a la fuente de energia.

Enciende la maquina con el interruptor de
encendido amairillo (3).

El Talon 5000 tardara aproximadamente entre
3 y 5 minutos en alcanzar la temperatura
adecuada de soldadura. Consulta la pantalla
digital (5) para ver la temperatura real y ver
cuando la maquina esta lista para funcionar.

Cuando el Talon 5000 ha alcanzado la
temperatura adecuada, realiza una

soldadura de prueba en un

Raspa un trozo de material para asegurarte de
que los ajustes de accionamiento, calefaccion
y ventilador estén correctamente configurados
para el trabajo.

Si la soldadura de prueba no cumple tus
estandares, haz los ajustes necesarios en la
variacion, calefaccion o ajustes del ventilador
antes de continuar.

Cuando estés satisfecho con la soldadura de
prueba y la maquina esté correctamente
configurada, colocala en su lugar sobre el
material final superpuesto del tejado que se va
a soldar.

Alinea el rodillo de péndulo (12) a lo
largo del borde de ataque de la
membrana.

Revisa dos veces los ajustes de la unidad, la
calefaccion y el ventilador.

Empuja hacia arriba la palanca de bloqueo
(11), baja el ventilador de aire caliente (8) y
desliza la boquilla entre las dos membranas
plasticas hasta que se detenga. NOTA: Una
vez en su sitio, la maquina comenzara
a moverse automaticamente. Agarra bien el

soldadura, tira hacia arriba de la palanca de
bloqueo (11), desliza la boquilla lejos de la
junta y gira el soplador de aire caliente (8)
hacia arriba hasta la posicion bloqueada.

11. Mientras la boquilla sigue caliente, usa el alambre
de acero cepilla para raspar cualquier plastico que
quede.

Fig. 6

Enfria el elemento calefactor antes de alimentarlo
extrano.

Pulsa dos veces el mando de 3-Drive para apagar la
alimentacion del elemento calefactor mientras
mantienes el ventilador en marcha. Esto ira enfriando
el elemento poco a poco.

El ventilador se apaga automaticamente cuando la
maquina esta fria. Esto suele tardar unos cuatro minutos,
pero depende de la temperatura de funcionamiento.



12. Una vez que el ventilador Talon 5000
se ha enfriado, es seguro apagarlo y
desenchufar la maquina.

13. Guarda el Talon 5000 en su estuche
de almacenamiento durante el
transporte o cuando no se usa para
Evita dafos o exposicion prolongada al viento,
frio, calor, lluvia y otras condiciones
meteorologicas.

Video instructivo




A. POSICIONAMIENTO DE LA SOLDADORA.

Coloque la unidad de manera que la rueda de
compresion frontal descanse completamente sobre la
membrana, aproximadamente 6 mm (1/4") por encima
del borde de la costura. (Véase la figura # 7). La
unidad debe estar alineada para que se desplace
paralela a la costura. Se desplaza automaticamente a
lo largo de la superposicion de la costura. Con una
llave, ajuste la guia de alineacion (pieza # 8605) en la
parte posterior de la soldadora para facilitar el
mantenimiento de una posicién paralela a lo largo de la
costura. Cuando no esté en uso, asegurese de que la
zapata de la pistola de calor descanse sobre la placa
de apoyo metalica, que protege el rodillo de presion de
quemaduras.

).25"

Fig.7

B. INTERRUPTOR MAESTRO Y AJUSTES DE
CONTROL.

EI LED indicador de corriente del elemento calefactor
se encendira continuamente hasta alcanzar la
temperatura establecida. Cuando se acerca a la
temperatura establecida, el LED indicador del
calentador se enciende y apaga.

(PRECAUCION): Apagar el interruptor principal antes
de que finalice el ciclo de enfriamiento puede causar
dafios graves a la soldadora debido al calor residual
excesivo. Si el ventilador se detiene mientras la pistola
de calor esta caliente, inclinela de manera que la
boquilla quede completamente hacia arriba. Esto
ayudara a que el calor residual se disipe lejos de las
partes del ventilador de la soldadora.

(PRECAUCION): El protector térmico de la boquilla
podria permanecer caliente al tacto incluso después de
que la soldadora apague automaticamente el
ventilador. Evite tocar la boquilla en todo momento y
tenga mucho cuidado.



C. MENU DE CONTROL TALON 5000

i. Enciende la corriente girando el
interruptor maestro (Fig. 4)

i. Unavez encendida la maquina, se vera la
pantalla del menu principal como se muestra
en la Fig. 8 mas abajo.

SPEED: 12.6Ft Min
MODE: IDLE

Pantalla del menu principal (Fig. 8)

iii. Los siguientes pasos consisten en ajustar la
temperatura, la velocidad y el porcentaje de
volumen de aire del soplador

iv.  Primero, ajusta la temperatura pulsando
el boton verde Enter como se muestra en
la Fig. 6.

v. Esto mostrara la pantalla de temperatura
establecida como se muestra en la Fig. 9.

(Fig. 9)

vi. Pulsa Enter de nuevo y aparecera la
pantalla de abajo en la Fig. 10.

SET TEMP: 1%
CURRENT TEWP:
UP-DN 1O FDJuSE -2

ENTER TO CONFIRM

(Fig. 10)

Usa las flechas arriba o abajo para
desplazarte por la temperatura deseada.
Una vez que la temperatura esté ajustada
al valor que quieres, vuelve a pulsar enter.

\

Vii.
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viii.

Después de ajustar la temperatura,
volveras a la pantalla como se muestra en
Fig. 9. Usando la flecha arriba/abajo,
desplazate para ajustar la velocidad y
pulsa enter. Fig. 11.

>SET SPEED

EE T TEHF ERATURE
upP-~ DN-—NF!U ENT=EDIT

(Fig. 11)
ix. Esto mostrara la pantalla debajo de la Fig.

12. Usa las flechas arriba/abajo para ajustar
la velocidad y luego pulsa Enter.

SET:15.6

C llF’FEHT:l‘

UFP~DH TO AD)
ENTER TO CO METRM

(Fig. 12)
x.  Ahora vuelves a la pantalla que aparece en
la Fig. 9. Usa las flechas arriba/abajo para

desplazarte y ajustar el ventilador y pulsa
Enter, como se muestra abajo en la Fig. 13

SET BLOWER
HT: 15
TOS]

166

< Db TS
ENTER T0 mHFUT:n

(Fig. 13)

xi.  Usa la flecha arriba/abajo para desplazarte
hasta el porcentaje de ventilacién deseado y
luego pulsa enter. Esto concluye la
configuracién de las tres variables de
soldadura: temperatura, velocidad y
porcentaje de soplador.

xii.  Mantenga pulsado el boton de activacion de
calor durante 1 segundo (Fig. 6). La pistola
de calor se encendera y comenzara a
alcanzar la temperatura programada. Un LED
rojo parpadeara y permanecera parpadeando

hasta alcanzar la temperatura programada.



13. Al finalizar la soldadura, mantenga presionado
el botén de activacion del calor durante 1
segundo.La alimentacion del elemento
calefactor se interrumpira y el motor del
ventilador seguira funcionando hasta que se
alcance una temperatura de 60 °C (140 °F).

11



D. OPCIONES OPERATIVAS DEL TALON 5000

1. Cambiar las unidades de medida entre estandar estadounidense y métrico (Fig. 14).

*SET UMITS
SET SPEED

SET TEMPERATURE
UPDH=HAL  EMT=EDIT

(Fig 14)

2. Pulsa entery la pantalla de abajo aparecera la Fig. 15.

LUP-DH=HAL ENT=CHANGE

(Fig 15)
3. Seleccione la unidad de medida que desea y
Pulsa enter.
4. Volveras a la pantalla principal en la Fig. 9.

E. RECOGIDA DE DATOS TALON 5000

1. En la pantalla principal Fig. 8, pulsa la flecha hacia abajo

desplazate hacia abajo para seleccionar la pantalla de distancia Fig. 16.

DISTANCES:
TOTAL: 19FT
JOB: 19FT
MODE: IDLE

(Fig 1€)

2. Pulsa la flecha abajo de nuevo y la pantalla
cambiar a horas de trabajo Fig. 17.

_JOB HOURS:
HEAT ELEMENT:

WELDER HOURS:
MODE: IDLE

(Fig 17)

3. Pulsa la flecha hacia abajo otra vez y los fallos
aparecera la pantalla Fig. 18.

12

FAULTS:
HD FRULTS

MODE: IDLE

(Fig 18)
Pulsa la flecha hacia abajo otra vez y vuelves a
El menu principal



F. INICIO DE LA JUNTA, VENTANA DE
SOLDADURA.

Con los parametros de la unidad establecidos, el calor
esta encendido y, a la temperatura establecida, la
unidad est4 lista para soldar.

Deslicen el conjunto de la pistola de calor hacia la
izquierda para insertar la boquilla debajo de la lamina.
Una vez activada, la unidad comenzara a moverse
automaticamente.

El operador debe asistir al soldador, guiandolo a lo
largo de la junta. Como el operador camina HACIA
atras sobre el sustrato, DEBE TOMARSE
PRECAUCION EN TODO MOMENTO por su propia
seguridad.

VENTANA DE SOLDADURA

El Winston Group no justifica el rendimiento de las
costuras. Solo tu puedes controlar y verificar una
costura de calidad. La eleccion de velocidad,
temperatura y presion (kit de peso) por parte del
operador variara segun el tipo de membrana, su color,
el sustrato y las condiciones del lugar de trabajo.
Ademas, el fabricante de tu membrana te
proporcionara las directrices correctas de temperatura
y velocidad. En la seleccién de temperatura 'y
velocidad, la experiencia del operador y el
asesoramiento del fabricante de la membrana son las
principales fuentes de informacién. Realiza siempre
soldaduras de prueba para determinar los ajustes
necesarios para la membrana.

AJUSTE DE CONTROL REPRESENTATIVO
PARA VARIOS MATERIALES*
Fijacion Ajuste de Peso
Material . velocidad

térmica (FO) (FPM) (Lb)
PVC 1200-1300 8-9 0-20
TPO(EP) 850-1300 10-13 0-20
CSPE (ypalon) 1100-1200 9-12 0-20

Fig.19
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“Los valores mostrados son representativos de
condiciones climaticas ambientales "normales” y se
proporcionan unicamente como punto de partida
para pruebas de soldadura. Winston Group no
garantiza la soldabilidad ni la resistencia de la
soldadura de ningin material. El usuario final debe
realizar pruebas de soldadura para determinar los
ajustes de control reales.”

G. VERIFICACION DE LA COSTURA.

Al comienzo de un dia de soldadura de juntas, el
operador de la unidad debe realizar siempre un analisis
destructivo de la costura para asegurarse de haber
seleccionado la combinacién 6ptima de temperatura,
velocidad y compresion para su soldador y la
membrana en cuestion. (Véase Fig. 20).

Fig. 20

Cortar una seccion transversal de 1" por 6" de la junta
y realizar un peeling de la muestra deberia destruir la
superficie inferior de la membrana superior o la
superficie superior de la membrana inferior. Cuando la
membrana esta reforzada, debe haber separacién de la
soldadura hasta el refuerzo de scrim. (Véase Fig. 21)

Fig. 21

Si tienes dudas sobre el rendimiento de los resultados
Véase la segci()n V. CONSEJOS PARA LA
RESOLUCION DE PROBLEMAS



Il. INFORMACION GENERAL DE SEGURIDAD.

Es peligroso abrir la carcasa del Talon 5000 mientras
esta enchufada porque los componentes y conexiones
electrificados quedan expuestos. Desconecta la
maquina antes de abrirla.

No toques las boquillas o placas de soldadura
calientes, ya que pueden causar quemaduras. Déjalos
enfriar primero.

Conecta la herramienta a una fuente de alimentacién
con un conductor de tierra. Cualquier fallo del
conductor conectado a tierra, dentro o fuera de la
herramienta, es peligroso.

Solo usa alargadores conectados a tierra.

« Estas trabajando con equipos de alta tension.
Desconecta siempre la fuente de alimentacion
antes de dar servicio al soldador.

* Nunca tires ni lleves la soldadora por un cable
de alimentacion o una conexion eléctrica.

Mantente alejado de la boquilla de la pistola
de aire caliente. La piel expuesta arde al
contacto.

« Calienta siempre la junta en un lugar bien
ventilado. No inhales los vapores causados por
el proceso de sellado térmico.

» No operar cerca de materiales inflamables. No
apliques liquidos inflamables sobre las
superficies que se puedan coser con calor.

Enfria siempre la pistola de calor antes de
apagar el interruptor maestro. Enfria siempre la
unidad antes de almacenarla.

» Protege la unidad de la exposicion a la lluvia. No
sueldes cuando haya agua sobre la membrana.

 Llama si tienes preguntas al 1-630-231-0419

IV. MANTENIMIENTO

A. REEMPLAZO DE ELEMENTOS CALEFACTORES.

(Véase Figs. 24 y 25). Desconecta la fuente de
alimentacion. Asegurate de que la unidad esté bien
fria. El reemplazo del elemento calefactor se realiza
retirando los cuatro tornillos en la base de la tobera de
la pistola de calor. Antes de insertar el elemento,
asegurate de alinear los pines segun las claves del
elemento y la base.

B. LUBRICACION

Lubrica las siguientes zonas una vez al mes con un
aceite lubricante ligero (LPS-2 o W0-40, por ejemplo):

* Bujes de eje motriz;

* Eje pivote de la pistola de calor (quita el
tornillo, el muelle y la bola y rocia
directamente en el agujero)

* Chain.

C. LIMPIAR.

Utiliza un cepillo de alambre al final de cada junta de
30 metros para mantener limpio el pie de la boquilla.
(Véase Fig. 28)

Revisa y limpia la pantalla de admision de aire en la
parte trasera del mango de la pistola de calor al menos
dos veces al dia. El polvo y la pelusa obstruyen la
pantalla. Cepilla con un cepillo pequefno y suave y gira
el deflector. (Véase Fig. 26)

No operes la unidad con la pantalla de admisién
dafiada o desaparecida. El material que se introduce
en la pistola de calor puede dafnar los impulsores, los
controles y el elemento calefactor.




Este analisis de costura debe realizarse al inicio de
la produccién de un dia y en cualquier cambio
significativo en el entorno operativo, como:

» Un cambio de diez grados (F) en la temperatura
ambiente.

» Un cambio significativo en la cobertura de nubes.

* Un cambio moderado en las condiciones del
viento (10 MPH).

» Un cambio moderado en la humedad (10%).

* Un cambio notable en la velocidad del disco
(indicando un cambio significativo en el
voltaje).

* Movimiento de una zona sombreada importante
a una zona soleada importante, o viceversa.

+ Cambio de peso (afadir o quitar pesos).

El operador debe elegir una combinacion de velocidad,
peso y temperatura que sea conservadora, es decir,
nunca debe hacer funcionar el soldador en el "borde
alto" de la soldadura. Debe haber un margen minimo
del 20% de seguridad frente a la mezcla de velocidad
maxima y temperatura.

El operador debe tener cuidado con las soldaduras
deficientes donde haya un cambio en el plano de la
superficie del sustrato. Por ejemplo, cuando hay una
junta a lo largo del borde de una placa aislante elevada
o cuando una placa de fijacion esta demasiado cerca
del borde de la junta, puede haber una compresién
insuficiente de la junta.

Los puntos de inicio y parada en una junta son
especialmente vulnerables a la soldadura en frio, por
lo que estos deben marcarse y revisarse
cuidadosamente.

El operador siempre debe "sondear"” TODOS los
bordes de TODAS las juntas para verificar la
soldadura (véase Fig. 27).

Fig. 27
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El método de sondeo mas comun es pasar una
herramienta metélica puntiaguda a lo largo del borde
de la junta con presion sobre la herramienta. Algunos
instaladores prefieren revisar las juntas con una
herramienta de aire comprimido, que identifica un
hueco en la junta donde el aire entra en la junta y hace

vibrar la parte inferior de la membrana.

Al final de cada junta de 100 pies, se recomienda
cepillar con alambre la parte inferior de la punta del
arma para eliminar cualquier material que pueda
haberse acumulado durante la soldadura. (Véase
Fig. 28).

Fig.28

D. APAGANDO EL SOLDADOR.

Primero, retira la punta de la boquilla mientras la
soldadora sigue en movimiento, posicionando la punta
en posicion "ARRIBA", apuntando hacia el aire.
Cambia el motor de transmisién a "STOP" y pon la
palanca de cambios de transmision en "RUEDA
LIBRE".

NO APAGUES EL INTERRUPTOR DE
HERRAMIENTAS A MENOS QUE HAYAS
DEJADO QUE EL ARMA SE "ENFRIE"

ABAJO. No enfriar el arma antes de apagar la
corriente puede causar dafios en el elemento
calefactor de la unidad y/o en los componentes
internos. Asegurate de que el calor de la punta de
la boquilla de reposo no esté dirigido hacia los
pesos. Dejar la pistola de calor en posicién bajada
dafara el rodillo de compresion.



SUSTITUCION DE ESCOBILLA DEL
MOTOR DEL VENTILADOR

El motor de ventilador instalado de fabrica tiene una
vida util de la escobilla de unas 1400 horas. Para evitar
posibles problemas de pérdida durante la soldadura,
las escobillas deben reemplazarse tras 1000 horas de
uso.

Para reemplazar los pinceles, haz lo siguiente:

1. Apaga el interruptor de alimentacion y
desconecta el cable de alimentacién de la
fuente.

2. Desconecta el cable de alimentacion del
termopar y del ventilador.

3. Quita los dos tornillos #8-32 x 3/8 que sujetan
la carcasa del motor del ventilador.

4. Deslice suavemente la carcasa del motor
alejandola del motor del soplador.

5. Dobla la solapa de laton del conjunto de
soporte de cepillos unos 90 grados a ambos
lados y quita los cepillos viejos.

6. Al hacer coincidir la superficie cilindrica de
los cepillos con la superficie del
conmutador, cargue los nuevos cepillos en
el soporte de escobillas.

7. Dobla las solapas de latén a su posicion
original.

8. Conecta los conectores principales
de alimentacion y pistola de aire
caliente a la unidad y conecta el
Ventila el motor durante 3-4 segundos y
observa la cantidad de chispas. Si las chispas
son mayores a 1/16", consulta con el
fabricante. Puede ser necesario reemplazar el
motor.

9. Desconecta los conectores principales de
alimentacion y de la pistola de calor y desliza
la carcasa del motor a la posicién original.
Sujeta los tornillos de montaje.

F. REEMPLAZO DE LA PANTALLA.

La malla de aire debe limpiarse segun sea necesario
para mantener un flujo adecuado y evitar el
sobrecalentamiento y la pérdida de rendimiento de la
soldadura. Después de varias limpiezas, puede que
necesites cambiar la pantalla. Para reemplazar la
pantalla, haz lo siguiente: (Véase Fig. #16)

1. Apaga el interruptor de alimentacion y
desconecta el cable de alimentacion de la
fuente de alimentacion.

2. Con un destornillador de punta plana pequeno,
despega el regulador de aire,

3. Quita la malla defectuosa y asegurate de que
no queden piezas de pantalla dentro de la
carcasa del motor.

4. Coloca la nueva pantalla y el regulador de
aire (es mejor que ambos se cambien al
mismo tiempo).

Advertencia: Nunca golpees la pantalla con un objeto
afilado para abrir una trayectoria aérea. Esto permitira
que particulas en suspension entren en la unidad y
acortara la vida util de las piezas moviles y del
elemento calefactor.
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V. CONSEJOS PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS

VARIACIONES E INCONSISTENCIAS DE
TEMPERATURA

Primero, comprueba que la boquilla y el filtro de aire
estén libres de obstrucciones que puedan limitar el flujo
de aire.

Después, asegurate de que el volumen de aire del
ventilador no esté demasiado alto (ver la tabla en la
pagina 5). Si el aire pasa demasiado rapido por la
herramienta, el elemento calefactor puede no alcanzar
la temperatura adecuada.

Por ultimo, comprueba que tienes los requisitos de
alimentacion adecuados y que el cable de
alimentacion no esté dafiado. Si no llega suficiente
potencia a la maquina, el rendimiento de soldadura
se vera afectado.

COMO AJUSTAR EL ARRANQUE AUTOMATICO

Si has colocado la tobera de soldadura y la maquina
no arranca automaticamente, el sensor de
accionamiento puede estar desalineado. Para realinear
el sensor de accionamiento, sigue estos sencillos
pasos:

1. Apaga el interruptor principal de encendido.

2. Quita la tapa del sensor de transmision.

3. Baja el soplador de aire caliente y muévelo
hacia la maquina lo mas lejos posible.

4. Comprueba que la palanca de bloqueo esté
bien sujeta.

5. Afloja el tornillo Allen del sensor de
accionamiento, lo que te permitira deslizar el
soplador de aire caliente mas hacia la
maquina.

6. Desliza el soplador de aire caliente hasta
que el bloque de almohada toque el
sensor de proximidad. Esta conexion es
necesaria para que la maquina comience a
moverse.

7. Vuelve a apretar el tornillo Allen.

8. Cambia la tapa del sensor de transmision.

9. Mueve el soplador de aire caliente de nuevo

a la posicion bloqueada.

Enciende la maquina para ver si el problema se ha
resuelto.
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SIN CALOR

1. Revisa el elemento calefactor sustituyéndolo (ver
mantenimiento) o colocando un medidor de
ohmios en los terminales 2 y 3 (véase la Fig. #14)
del extremo del tapon para una lectura de
aproximadamente 11.5 + 1 ohmios.

Comprueba el sensor de temperatura
conectandolo a un ohmimetro a los dos pines del
conector del sensor de temperatura. La lectura
deberia ser aproximadamente 1.5 £ 0.5 ohmios a
72 °F. (Véase Fig. #3)

Comprueba el motor de la pistola de calor
conectando un ohmio Metro a los terminales 1y 2
(véase la Fig. #14 del conector del conjunto de la
pistola de calor. La lectura deberia ser 150 £ 10 Q
a72°F.

PRECAUCION: Para medir, siempre manipula los
conectores de la seccién de torsion indicada del enchufe.
(Véase Fig. #1). Desconecta la corriente principal antes de
desconectar cualquier conector.

MALA CALIDAD DE LA SOLDADURA.

Si tu Talon 5000 no esta soldando correctamente, primero
comprueba que los valores de la unidad, la calefaccion y
el ventilador estén bien ajustados. Si alguno de estos no
es correcto para el material que estas soldando, la calidad
de la unién se vera afectada negativamente.

Comprueba que la boquilla de soldadura y la entrada del
soplador de aire caliente (derecha) estén limpias, ya que
el plastico fundido y los restos pueden restringir el flujo de
aire. Si descubres algun atasco, limpialo.

1. Comprueba la fuente de alimentacion entre 200 y
240 VAC.

(Ver# PANTALLA DEL MENU PRINCIPAL)

2. Revisa y/o cambia el elemento calefactor.

3. La punta del cafién no esta correctamente
alineada a 2-1/4"-2-1/2'. Afloja dos tornillos en
la parte inferior del chasis y ajusta el yugo.

4. Anadir peso para aumentar la compresion por
vuelta

5. Relacién incorrecta entre velocidad y temperatura.

Consulta con el fabricante de la membrana.
Puede que te estés moviendo demasiado rapido
para tu ajuste de temperatura.



LA BOQUILLA SALE ARRASTRANDOSE DE LA JUNTA

1. Aprieta el tornillo de fijacion en la base del yugo
con una llave Allen de 7/32".

UNIDAD "SACUDIDA"

1. Comprueba que hay baja tension en el voltimetro
de la caja de control. (Deberia ser entre 200 y 240
VAC). (Véase Fig. #6)

2. Revisa el brazo de la transmision.
3. Sube ligeramente la velocidad.

CONTAMINANTE A LO LARGO DE LA JUNTA

1. Larueda de compresion debe estar alineada en la
superposicion SUPERIOR, 1/4" sobre el borde de
la costura.

ARRUGAS FORMANDOSE JUNTO A LA COSTURA

1. Demasiado calor, temperatura mas baja.
Comprueba las ruedas del amortiguador para

asegurarte de que giran libremente.

3. Usala menor cantidad de pesas posible. Empieza
sin pesas y afiade o quita pesos segun sea
necesario para obtener mejores resultados.

COMO LIMPIAR CORRECTAMENTE UNA
BOQUILLA

Durante el uso, el plastico derretido puede adherirse a
la boquilla Talon 5000, lo que puede restringir el flujo de
aire. Para evitar acumulaciones, es importante limpiar
la boquilla después de cada uso.

Como es dificil retirar el plastico después de que la
boquilla se haya enfriado, esto debe hacerse mientras
esta caliente. Evita tocar la boquilla sujetando la pistola
de calor en su sitio con el mango verde. Ademas,
asegurate de llevar guantes protectores y gafas de
seguridad.

Apaga el ventilador y raspa el plastico derretido de la
boquilla con un cepillo de acero inoxidable o de latén,
usando un movimiento que se aleje de tu cuerpo. Haz
esto hasta que la boquilla quede lisa (no tocar).

18

COMO COMPROBAR Y REEMPLAZAR UN
ELEMENTO

El elemento calefactor del Talon 5000 acabara
desgastandose y posiblemente se rompera.
Cuando esto ocurre, aparecera un mensaje de

error en la pantalla digital.

A continuacion, se presentan pasos sencillos para
reemplazar tu elemento calefactor Talon 7000:

NOTA: Deja que el tubo calefactor Talon 5000 se
enfrie antes de comenzar el proceso.

1. Quita los cuatro tornillos de montaje que

sujetan el tubo del calentador al soplador
de aire caliente.

2. Aparta el tubo de calefaccion del mango.
3. Deslizate del tubo de mica.
4. Desatornillay quita el anillo metalico y la

junta.

5. Aleja el elemento del soplador con cuidado;

no rompas ni dobles el termopar que
atraviesa el elemento.

6. Para fijar el nuevo elemento, desliza el

termopar existente por el centro del nuevo
elemento y alinea los dos pines con los dos
conectores de la maquina. El elemento solo
se une en una direccion.

7. Por ultimo, vuelve a montar la herramienta.



LISTADOS DE MODOS

Aqui tienes una lista de los "MODES" en los que puede estar el soldador:

CALENTANDO
 El cafén no esta en posicion de conduccion
* La temperatura no esta dentro del rango del punto de consigna
¢ Laluz indicadora parpadeara lentamente

LISTO PARA SOLDAR
* El caidn no esta en posicidon de conduccion
» La temperatura esta en el rango del punto de consigna

SOLDADURA
* El calor esta en rango y el soldador esta en movimiento
* La luz indicadora parpadeara a un ritmo lento

REFRIGERACION
* Cuando se presiona y se mantiene el
calentador activado, el ventilador se enciende al
100% hasta que el soldador esta en estado de
enfriamiento (el ventilador se apaga
automaticamente).
* La luz indicadora parpadeara a un ritmo
lento hasta que el soldador se enfrie.

Ocioso
* No se permite el calor y el soldador esta a
temperatura ambiente

MALA SOLDADURA
(Si quieres algo que tenga 15 caracteres o menos, solo
tienes que decirmelo.)
* El operador esta soldando mientras la
temperatura esté fuera de rango. La luz
indicadora parpadeara rapidamente (como si
hubiera un fallo)
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GARRA AGUILA 5000

Preguntas y respuestas

articulo fecha maodulo Subfuncion pregunta respuesta
1 7/13/22 | Software pantalla de ¢Es TOTAL un Si, este es un valor permanente para la soldadora. Se
distancia valor de por vida? | puede restablecer descargando el software de la unidad
(lo que borra las variables retenidas).
2 7/13/22 | Software pantalla de ¢,Como funciona la | Este valor se suma hasta que se reinicia pulsando
distancia distancia del "enter" y siguiendo las instrucciones.
trabajo?
3 7/13/22 | Software pantalla de ¢, Como se reinicia | Pulse Intro, aparecera una pantalla de confirmacion,
distancia el totalizador de | luego mantenga pulsada la tecla Intro para reiniciar el
distancias? totalizador.
4 7/13/22 | Software modos de ¢, Cuantos modos
funcionamiento hay y cual es su
definicion?
41 7/13/22 | Software modos de Modo inactivo El sistema esta encendido, pero no hay calefaccion,
funcionamiento ventilador ni motor en funcionamiento.
4.2 7/13/22 | Software modos de Modo de El sistema esta encendido y calentando, pero no ha
funcionamiento | CALENTAMIENTO | alcanzado la temperatura programada.
4.3 7/13/22 | Software modos de El sistema ha alcanzado la temperatura programada y
funcionamiento Modo LISTO esta listo para comenzar a soldar.
4.4 7/13/22 | Software modos de Modo de El sistema se esta enfriando. No hay calefaccién, el
funcionamiento enfriamiento ventilador esta encendido, el motor estd apagado, no ha
alcanzado el umbral de enfriamiento.
4.5 7/13/22 | Software modos de Modo de falla El sistema tiene uno o mas fallos.
funcionamiento
4.6 7/13/22 | Software modos de Modo de El sistema esta a la temperatura programada. El variador
funcionamiento soldadura esta encendido.
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4.7 7/13/22 | Software modos de Modo de El sistema NO ha alcanzado la temperatura normal. El
funcionamiento soldadura MAL variador esta ENCENDIDO.
5 7/13/22 | Software pantalla de ¢ Qué son las Contador de horas que el usuario reinicia y que se
horas horas de trabajo? | incrementa en el modo SOLDADURA.
6 7/13/22 | Software pantalla de ¢, Cuales son las | Contador horario que el usuario reinicia y que se
horas horas del incrementa cuando el calentador esta encendido.
elemento
calefactor?
7 7/13/22 | Software pantalla de ¢, Cuales son las Contador de horas que no se puede reiniciar y que se
horas horas de incrementa cuando el calentador esta encendido.
soldador?
8 7/13/22 | Software | pantalla de falla Se necesita una
lista de varios
fallos y
definiciones:
8.1 7/13/22 | Software | pantalla de falla | Fallo de la unidad | El motor de accionamiento se mueve cuando no deberia
0 no se mueve cuando deberia.
8.2 7/13/22 | Software | pantalla de falla | Fallo del termopar | El termopar no funciona correctamente, detecta un
cortocircuito o un circuito abierto.
8.3 7/13/22 | Software | pantalla de falla Fallo del El calefactor no calienta, se sobrecalienta o no enfria en
calentador el modo de enfriamiento.
8.4 7/13/22 | software | pantalla de falla Fallo de voltaje El voltaje no esta dentro del rango de 200-264VAC.
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= A 4 X 1 I A

5402.002 POWER SUPPLY 110-264 VAC 1 85 |8849 #4 LOCK WASHER 0.12 ID 0.209 OD £
5358.001 THERMOCOUPLE 84 |B792A CONNECTOR ]
5350.004 NOZZLE ASM 83 |B792 CONNECTOR ASM 3
4 272.001 GROMMET 82 |871 ROUND VINYL GRIP 2
3 |5271.00 PHILLIPS FLAT HD SCREW #6-32 X .50 LG 81 [8678-1,002 THRUST BEARING - BRONZE 1
P 270.001 C'SUNK PHILLIPS SCREW #4-40 X .50 LG | 1 80 18676-2,001 AXLE BEARING. 2
269.001 MAGNET 79 |8615.003 WHEEL TIRE 1
0_|5268.001 PROXIMITY SENSOR 78 |8602-3 17-3 RECPT. REV SEX
49 |5264.001 EXTERNAL RETAINING RING : 77_|8594.001 PHTMS #10-24 X _1.00_LG 3
48 |5263.002 ROLL PIN 76 |8516.001 SET COLLAR ]
47 |5262.002 TEE HANDLE ASM 75 |8515-1.003 REAR WHEEL 1
a¢ 259.001 #4-30 HEX NUT 8 74 |8513.002 DRIVE SPROCKET, #35 CHAIN 1
4 2 )01 #4-30 PAN HD PHILLIPS SCREW 1/2 16 8 73 _|8506 SAFETY ADJUSTABLE HANDLE 1
44 253.003 PIVOT RELEASE HANDLE 72 _|B504 CARABINER 1
43 |5252.001 PIVOT RELEA! L L |850 QUICK RELEASE PIN 1
42 [5251.003 PIVOT RELEASE PlN 70 |7223.001 DRIVE CHAIN 1
4 5250.001 COMPRESSION SPRING 1 9 |6963,001 DRIVE MOTOR, 220V
40 |5248.001 HANDLE MOUNT COVER 1 68 700.001 GUN SUB ASM (4200) 220V
39 |5247.001 DRIVE MOTOR AXLE KEY 1 7_|5430.00 WORK LIGHT, WHITE 3
38 |5246.001 PIVOT COLLAR 1 6 |5428.00 PAN HEAD PHILLIPS SCREW #4-40 X .38 LG | €
37 |5245.003 COVER PLATE, PIVOT COLLAR 1 65 |5427.001 PAN HEAD PHILLIPS SCREW #4-40 X .62 LG | 4
36 |5244.001 SHOULDER SCREW 1 64 |5426.001 HEX NUT #4-40 q
35 |5243.001 TORX FLAT HD SCREW .250-20 X .75 LG q 3 |5423.001 SPADETONGUE TERMINAL 1
34 |5241.008 HANDLE MOUNT 2 _|5417.002 RELAY - 50A - 90-280VAC 2
33 |5238.001 THRUST BEARING - BRONZE L | 5415.004 TERMINAL BLOCK 5 X 2. 30A = !
¥ 237.001 SHCS 1/4-20 UNC-2A X .75 LG 0 |5413.003 FUSE HOLDER 2
3 235.002 TEE HANDLE PIN 9 |5405.003 MAIN POWER SWITC 1
3( 234.002 TEE HANDLE TUBING 8 04.002 TERMINAL BLOCK 4 X 2 1
29 |5227.001 POWER CORD ASM ITEM | PART NUMBER PART DESCRIPTION QTY
Z8 |5222.002 PIVOT AXLE SPACER
27 |5216.001 FLANGED SLEEVE BEARING 2
26 15215.005 SLIDE SHAFT 1
25 |5213.004 SLIDE SUPPORT MOUNT 1
24 |5212.002 ROCKER ARM 1
23 [|5207.00 BLOWER MOTOR POWER CORD ASM 1
k 204.002 FRONT AXLE 1
3 138.001 #10 FLAT WASHER 3
3 124.001 CUP PT SET SCREW 1/4-20X .25 LG _ 6
L ¢ 100.008 TALON 5000 LOWER FRAME ASM 1
L & 045.00 MOTOR MOUNTING PLATE 1
7 044.00 FLAT WASHER - 3;8'
5 00 RETAINING RING - 7/16"
5039.00 ENCLOSURE TOP COVER ASM
5037.001 SHCS_#10-24_X_1.25_LG
5025.001 8-32 SHCS LOW-PROFILE X 1.0 LG [
5023.001 ENCLOSURE HANDLE NUT 1
5022.002 ENCLOSURE HANDLE 1
5017.003 LH UPPER SIDE PANEL 1
5016.001 #6-32 PHMS X .38 LG 22
8 |5013.005 REAR PANEL 1
7 _|5011.006 DRIVE MOTOR AXLE
6 |5009.006 COOLING FAN
5 |5007.004 WEIGHT 2
I 5006.003 SHCS_.375-16_UNC-2A X _.88 LG 2 /q me
3 5005.008 ENCLOSURE WEIGHT TALON 5000 ASM
2 [5004.006 RH SIDE PANEL _ The Winston Group Ltd
1 |5002.001 LH LOWER SIDE PANEL PROPRIETARY AND CONFIDENTIAL. THE INFORMATON CONTAINEDIN  [SIZE | DWG O nEV
ITEM | PART NUMBER PART DESCRIPTION Qry TIHS DRAWING IS THE SOLE PROPERTY OF THE WINTON 6ROUP, UD. | B3 5000 004
ANY REPRODUCTION IN PART OR AS A WHOLE WITIOUT THE WRITTEN
PIRMISSION OF THE WINSTON GROUP, LTD. IS PROJIBITED. mm[I WGT: 85 LaS | SHY10F 3

22



SEE TOP COVER ASM
P/N: 5039.XXX

(ENCLOSURE CONTENTS @
SHOWN ON SHEET 3)

@

(44) SEE HEATGUN SUBASM
P/N: STODXXX

SEE NOZZLE ASM
P/N: 5350.XXX @

(78

V)
3
,"j % ':‘ -
| A%
4

@ SEE LOWER FRAME SUBASM
P/N: 5100.XXX

TITLE

TALON 5000 ASM
The Winston Group Ltd
PROPRIETARY AND CONFIDENTIAL THE INFORMATION CONTAINED IN SIZE DWG NO
THIS DRAWING IS THE SOLE PROPERTY OF THE WINSTON GROUP, LTD. B sooo 004
ANY REPRODULTION IN PART DR AS A WHOLE WITHDUT THE WRITTEN
PERMISSION OF THE WINSTON GROUP, LID, i$ PROKIBITED.

REV

SCALE: NONE I WET: 85 Les l SHT20F3

23



-,
ALY

S e
S

5,
a9
a0 i 5
:i"ffﬁ‘ i

.

4

TITLE
= TALON 5000 ASM
The Winston Group Ltd
RIETARY AND C . THE TION CONTAINED IN S12¢ DWG NO REV
THIS DRAWING IS THE SOLE PROPERTY OF THE WINSTON GROUP, LTD. B 5000 004
ANY REPRODUCTION IN PART OR AS A WHOLE WITHOUT THE WRITTEN
PERMISSION OF THE WINSTON GROUP, LTD. IS PROHIBITED. SCALE: NONE I WGT; 85LBS I SHT3OF3

24



L

ITEM [ PART NAME [ PART DESCRIPTION QY| [ITEM[PART NAME _[PART DESCRIPTION Qry| [ITEM [PART NAME | PART DESCRIPTION qary
1 _|5001.016 TALON 5000 FRAME 1 24_|5203.006 DRIVE WHEEL AXLE 1 47 [2621-8 BEARING 1
2 |5021.003 TENSIONER MNTG PLATE 1 25 |5206.002 AIR DAM PIVOT ARM 1 48 [8676-2.001 | AXLE BEARING a
3 |5024.002 #10-3 2 BALL PLUNGER 1 26 | 5208.003 WHEEL SUDE PLATE 1 49 |RK-101-2.002 | AIR DAM WHEEL, REAR 1
4 |5028.001 TENSI ONER SHAFT BEARING 2 27 _|5209.003 WHEEL SLIDE CONTROL ARM 1 50 |RK-104.001 | AIR DAM WHEEL HOLDER 2
5 _|5119.003 REAR AXLE SIEEVE BEARING __ 1 28 [5210.002 WHEEL SLIDE KNOB 1 51 |RK-105.001 _|AIR DAM IDLE WHEEL 3
6 |5120.006 REAR AXLE 1 29 [5211.001 NUT, HEX, .250-20 UNC 28 1 52 |RK-108.001 _|SPRING PIN, SLOTTED 2
7 |5122.003 REAR AXLE SUPPORT 1 | 30 {5214.003 #10-24 SHOULDER BOLT 1 53 |RK-109.001 |EXTERNAL RETAINING RING 2
8 |5123.001 SHCS 1/4-20 UNC-2A X 1.121G 2 31 _[5224.001 DRIVE SPROCKET, 15 tooth, #35 CHAIN 1 54 |RK-125.001 | SHCS #10-32 UNF-2A X 1.00 LG 2
9 |5124.001 CUP PT SET SCREW 1/4-20X .25 LG S 32 |5225.003 GUIDE WHEEL 1 55 |RK-126.001 |SHOULDER SCREW 1
10 |5125.001 1/4-20 FLAT WASHER 3 33 |5226.001 HN-FLANGED_375-16_UNC-28 2 56_|RK106-1 AIR DAM SPRING 2
11 |5126.007 SUDING WHEEL BEARING 1 34 [5229.001 AIR DAM BELT 1
12 }5127.003 GUIDE WHEEL PIVOT ARM 1 35 _|5230.001 AIR DAM TENSIONER SHAFT 2
13 |5128.004 GUIDE WHEEL ALIGNMENT STUD 1 36_|5232.002 COMPRESSION WHEEL 1
14 |5129.002 REAR SLIDING WHEEL 1 37 _|5233.002 DRIVE AXLE KEY 1
15 {5130.001 RADIAL DP GROOVE BALL BEARING 2 38 |5238.001 THRUST BEARING - BRONZE 10
16 |5131.002 REAR WHEELSLIDE MOUNT 1 39 |5249.002 IDLER TENSIONER SPRING 1
17 |5132.001 #8-32 SHCS X1.25LG 1 40 | 5274.001 FLAT WASHER, .312 IDX .75 OD X .057 THK 1
18 [5133.001 EXTER NAL RETAINING RING 2 41 _|8515-1.003 |REAR WHEEL 1
19 |5136.001 THMS #8-32 UNC-2A X 50 LG 2 42 |8516.001 SET COLLAR T
20 [5137.001 HEX NUT_.250-20 UNC-28 3 43 |8594.001 PHIMS_#10-24 X_1.00_LG 2
21 [5138.001 #10 FLAT WASHER 1 44 |8598.001 FLANGED HEX NUT #10-24 2
22 |5140.000 RETAINING RING - 5/8" SHAFT 1 45 |8615-2.001 | WHEEL TRE 2
23 |5141.001 SLEEV E BEARING, GUIDE WHEEL PIVOT ARM 1 46 _|8615.003 WHEEL TRE 1
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Accesorios

El Talon 5000 esta equipado con los siguientes:

Caja de almacenamiento de madera - Fabricada de madera tratada y duradera para mantener la maquina
segura durante el transporte y cuando no se usa. La caja mide 28,3 x 18,5 x 17,7 pulgadas y tiene ruedas y
mangos para facilitar la maniobra.

Placas de soldadura - Conjunto de dos placas para reducir quemaduras involuntarias de membrana al inicio
y al final de una soldadura.

Cepillo de acero inoxidable - Se usa para limpiar plastico derretido de las boquillas después de usarlo.

Aviso legal

La informacién esta pensada unicamente como guia y debe ser utilizada por personas familiarizadas con
las caracteristicas, funcionalidad y componentes del Talon 7000. EI Grupo Winston no se hace
responsable de lesiones o dafios al equipo que puedan derivar de la negligencia del operador.

Antes de instalar, operar o realizar mantenimiento de tu producto, asegurate de leer todas las
advertencias y precauciones de seguridad contenidas en el manual de funcionamiento del producto. Si
tienes alguna pregunta, necesitas ayuda o quieres una demostracioén, contacta con nuestro centro de

servicio en el 630-231-0419.




Garantia

SOLDADOR AUTOMATICO DE AIRE CALIENTE EAGLE TALON
Este producto ha sido fabricado e ingenierizado con los mas altos estandares de rendimiento y ha
sido sometido a pruebas antes del envio.
GARANTIA DE UN ANO
THE WINSTON GROUP garantiza este producto contra defectos en materiales y mano de obra durante
un periodo de UN ANO desde la fecha de compra establecida. El Grupo Winston. Reparara o

reemplazara, de forma gratuita, cualquier pieza defectuosa que se determine cubierta por esta garantia

por el personal de servicio autorizado por la fabrica. La mano de obra para instalar estas piezas se

suministrara gratuitamente durante este afio.

La unidad completa o el médulo defectuoso debe ser devuelto a un centro de servicio autorizado por la

fabrica, con el flete prepagado, preferiblemente acomparfiado de una carta de explicacion.

CONDICIONES

NOTA: Abrir el panel de control superior anulara la garantia.
Esta garantia no se aplica si la unidad ha sido mal utilizada, alterada o utilizada para cualquier propdsito
distinto a las instrucciones de funcionamiento proporcionadas. Esta garantia no cubre transporte, acabados
exteriores, elementos calefactores, ruedas de silicona ni escobillas de motor de carbono.

La operacion de estas unidades con piezas distintas a las originales de fabrica anulara esta garantia.

Esta garantia sustituye todas las demas garantias expresas o implicitas.

THE WINSTON GROUP LTD

1092 Carolina Drive, Suite One, Tel: 630-231-0419
West, Chicago, lllinois 60185 Fax: 630-231-0429
www.winstongroup.com Correo electrénico: sales@winstongroup.com



http://www.winstongroup.com/
mailto:sales@winstongroup.com
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