HW
HYPERWELD

ResuMEN DE PARAMETROS

PRoOCESOS: Alimentacién: 1~-118/228V x18%
SMAW [ Arco Eléctrico = Rango de amperaje: 48-250A
GTAW / TIG LIFT Voltaje en vacio: 88V

GMAW / MIG / MAG Peso: 27 Kg

PANEL DE CONTROL

HW HYPERWELD ARC TIG MIG
.Voltage

@ ArcForce
@ Down Slope . =9

M/Min/Amps i
Wire Speed/Welding Current Arcméglr‘ig}%\x,l:‘a%e

2586 MP N
\_ Spool Gun  Remote Y, B
PARAMETROS
HW-250MP Voltaje al Vacio (V) 88
Corriente de Entrada (V) 1Ph 110-220V+10% Proteccion P23

60 240x445x618

Frecuencia (Hz

)

SO 1MOV+10% 1F 220V+10% 1F Nivel de 10OV: 40-160A
MIG | MMA | TIG MIG | MMA | TIG Corriente 220V: 40-250A
Ciclo de Trabajo| 35%160A | 30%-130A | 35%140A | 30%-250A | 30%-250A | 35%250A Tipo de Electrodo | 6011, 7018 etc.
(40°C-10min) | 60%-125A | 60%-95A | 60%-110A [60%-195A | 60%180A | 60%-195A (DI LRI FA Lol 0.8/0.9/1.2
100%-95A | 100%-75A | 100%-85A [100%-150A[100%-140A(100%-150A| Peso Neto (Kg) 27
ACCESORIOS
].- CABLE CON PINZA DE TIERRA 3M 5.- REGULADOR DE ARGON 0 CO2
C.-CABLE CON PORTAELECTRODO 3M 6.- MANGUERA PRA GAS
3.- ANTORCHA suMIiG 268amP 4.5m 7 .- CONSUMIBLES TIG

4.- ANTORCHA TIG CON POTENCIOMETRO ie g INABRAS



