
 PLANTA DE
ENERGÍA

220V 210AMPERIOS HDMI COLOR
Display digital

CICLO DE TRABAJO
100%  150A

100%     120A
60%       190A

TIG
100%      150A
60%       210A

Especificaciones técnicas

Ciclo de trabajo Amperaje 20 - 210 A

150 AMPERIOS

DC

65 V

220V ± 10%

50 / 60 Hz

210A

TIG / MMA

4.5 Kg.

17x31x40

IP21S

4

TIG 9.8 Kv - MMA 5.5 Kv

85%

Plástico

Acero

6011, 6013, 7018

Ciclo de trabajo al 100%

Tipo de corriente

Voltaje en vacío

Voltaje de entrada

Frecuencia

Procesos

Peso

Medidas(cm)

IP

IGBTS

Entrada nominal

Eficiencia

Material frontal / trasero

Material de la carcasa

Normativas

T. electrodos

Este modelo ofrece un rendimiento superior, con mayor 
tamaño y potencia, diseñada para satisfacer las 
demandas de trabajos más exigentes.

EL RUGIDO PERFECTO DE LA SOLDADURA

CE, EN-60980-1

EN-60980-15

Call Center LIMA:Lion Weld:
RUC: 20613215337 908 899 302

Tienda LIMA: Tienda HUANCAYO:
Jr. General Varela 262 Prol. Huánuco 320

31 cm

17 cm

40 cm

MMA

LIFT TIG 

SUELDA

  

Gracias a su tecnología TIG con encendido Lift Arc,
permite trabajar con mayor control del arco sin
contaminar el electrodo.

PESO
4.5Kg

Antorcha Tig de 3 METROS con kit de consumibles.
Cable portaelectrodo de cobre de 1.5 metro.
Cable grapatierra de 1 metro.
Hoja de garantía de 2 años y Manual de usuario.

Accesorios incluidos

MMA

MODO

TIG HF

PRE GAS

AMP. INICIO

TIG ALTA FRECUENCIA

TIG HF PULSADO

RAMPA DE
SUBIDA

AMP

TIEMPO
EN SEG.″

HZ

%

O.C

-
-

-

-
-----
-

-

-
-
-

210
AMPERAJE

FRECUENCIA
HZ

CORRIENTE
DE BASE

BALANCE RAMPA DE
BAJADA

AMP. FINAL

POST GAS

2T

4T

210
GX

Panel de Control:

MMA

Consumo máx. (220V)

8 HORAS CONTINUASHoras de trabajo (Respetando el ciclo de trabajo)

INOX Y ACERO AL CARBONO

PRE GAS

AMP. INICIO

RAMPA DE
SUBIDA

AMPERAJE

FRECUENCIA
HZ

CORRIENTE
DE BASE

BALANCE RAMPA DE
BAJADA

AMP. FINAL

POST GAS

Amperaje inicial al 
iniciar el arco.

Controla la cantidad de 
ciclos de corriente 

alterna (AC) por 
segundo.

Nivel de corriente 
mínima en soldadura 

pulsada.

Amperaje al final del 
ciclo

Tiempo en que el 
gas protector 

(argón) fluye antes 
de iniciar el arco.

Tiempo en que el 
gas protector sigue 

fluyendo después de 
apagar el arco.

Tiempo en que la 
corriente disminuye 

progresivamente

Relación entre 
tiempo de onda 

positiva y negativa 
en AC.

Tiempo en que la 
corriente aumenta 
progresivamente.

Es la corriente 
principal de 
soldadura.

2 TIEMPOS 4 TIEMPOS

TIG PULSADO TIG ALTA FRECUENCIA

FULL 304 ARGÓN AL 100%

TUNGSTENO 1/16 - 1/32


