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Caracteristicas
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T~ PLP 1 E
JMcuf-
safe - =
Porta Proteccion Sistema
H carrete por pérdida de control
Ong
. 20Kg de fase MCU

v Sinérgica
SYN

Spool

CE @

Conexioén spool Gun
Gun

AU TO {vo LTAG E PRO;;%S Proteccién en caso de

TECHNOLOGY variacion de voltaje de
Nuestras maquinas de soldar se adaptan alimentacion hasta 550V

automaticamente al voltaje de entrada,

permitiendo trabajar en corriente monofasica de Activa el ventilador del
110V a 230V y en trifasica de 230V a 460V, w equipo solo si es

. et . pedfAN covros .
garantizando un rendimiento éptimo en diversas START/STOP  ngcesario, reduciendo el
condiciones de energia. ruido y uso de energia.

Cnowe I LS

salinidad y corrosién

Cable porta electrodo de 3m PROOF

Cable grapa a tierra de 3m

Antorcha MIG de 3m @ Amigable con generadores
Flujometro de argon !



Sistema de arrastre

uo.8-1.0
uto0-1.2
V0.6-0.8
V0.8-1.0

Rodillo de

alimentacion

de alambre

Vi10-1.2
K0.6-0.8
K0.8-1.0
K1.0-1.2

Parametros

Alimentacién (VAC)

Frecuencia (Hz)

Corriente de entrada nominal (A)

Potencia de entrada nominal (KW)

Rango de amperaje (A)

Voltaje en vacio (V)

Ciclo de trabajo
(40°C 10min)

Diametro de alambre (mm)

Clase de proteccion
Eficiencia (%)
Dimensiones (mm)

Peso neto(Kg)

Factor de potencia (%)

60%

100%

1~ 110 £ 10%

GMAW

Fcaw ~ GTAW
39 30
4.3 3.26

30~150  10~150

150A
115A
=74
0.99

SMAW  Foaw
40 26
4.34 5.89
10~130  30~200
130A
100A

1~ 230 + 10%

3~ 230 £ 10%

50/60
GTAW  SMAW  GMAW
30 40 21
3.26 4.34 8.2
10~200 30~250
83
200A
155A
Fe:0.8~1.2
SS:09~1.2
Flux-Cored: 0.9 ~ 1.2
AlMg:1.0~1.2
Cu Si: 1.0
IP23S
>80

GTAW SMAW
16 23
6.4 9.3
10~250
250A
195A
=82

Largo:930 Ancho:460 Alto:930

0.99

54.5

0.95

3~ 400 /460 + 10%

GMAW

Fcaw  GTAW
17 14
13.8 11.0

30~300  10~300

87
300A
235A
>86
0.70

SMAW

19

15.0

10~300

HIZONE



Panel de control
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Panel en modo GMAW manual

1.

Botén de modo para seleccionar el modo
de soldadura MIG Manual.

. Perilla de parametros L: Girala para ajustar

la velocidad de alimentacién del alambre.
En la interfaz de parametros funcionales,
girala para seleccionar parametros.

Perilla de pardmetros R: Girala para ajustar
la inductancia u otros parametros.

PARAMETER

TRIGGER MODE
PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Interfas de funciones GMAW manual

1.
2. Tiempo de preflujo: 0~5 s.
3. Tiempo de postflujo: 0~10 s.

Modo de gatillo: 2T / 4T.
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. Boton de funcion: Presiénalo para ingresar

a la interfaz de funciones.

. Boton de verificacion de aire.
. Botdén de alimentacion manual de alambre.
. Indicador de voltaje de entrada

PARAMETER

SPOOL GUN

4. Burnback: 0~10.
5. Alimentacion lenta: 0~5.
6. Spool gun: ON / OFF.

HIZONE



Panel de control
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Panel en modo GMAW SYN

1.

Botén de modo para seleccionar el modo
de soldadura MIG sinérgico.

Perilla de parametros L: Girala para ajustar
la velocidad de alimentacién del alambre.
En la interfaz de parametros funcionales,
girala para seleccionar parametros.

Perilla de parametros R: Girala para ajustar
la inductancia u otros parametros.

PARAMETER

TRIGGER MODE 2T
WIRE MATERIAL Fe-metal Flux-cored
WIRE DIAMETER 1.2mm

SHIELD GAS coz
PRE FLOW 0.0s

PARAMETER

POST FLOW
BEURNBACK
SLOW FEED
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Botén de funcion: Presiénalo para ingresar
a la interfaz de funciones.

Botoén de verificacion de aire.

Boton de alimentacién manual de alambre.
Indicador de voltaje de entrada

Interfas de funciones GMAW SYN

. Modo de gatillo: 2T / 4T.

Material del alambre: SS-metal sélido con
nucleo / Fe-metal sélido con nucleo /
Fe-metal con nucleo fundente / CuSi /
SS-metal con nucleo fundente.

3. Diadmetro del alambre: 0.8~1.2 mm.
4. Gas de proteccion: CO, / Ar/ 98% Ar + 2%

© N o o

CO,/80% Ar + 20% CO..
Tiempo de preflujo: 0~5 s.
Tiempo de postflujo: 0~10 s.
Burnback: 0~10.
Alimentacién lenta: 0~5.

HIZONE



Panel de control

Panel en modo SMAW
1. Botén de modo para seleccionar el
modo de soldadura MMA.
2. Perilla de parametros L: Girala para
1 58 59 1 ajustar la corriente de soldadura.
X < 3. Perilla de parametros R: Presionala
wa T para seleccionar Hot Start o Arc
Force y girala para ajustar el valor
(rango de ajuste: 0~10).
4. Voltaje de entrada: Muestra el valor
del voltaje de entrada.

Panel en modo GTAW

1. Boton de modo para seleccionar el
modo de soldadura TIG Lift.

2. Perilla de parametros L: Girala para

ajustar la corriente de soldadura. En
1 58 1 3 .1 la interfaz de parametros funcionales,

e v girala para seleccionar parametros.

— 3. Perilla de parametros R: Girala para
ajustar el tiempo de Down Slope y
otros parametros.

4. Botoén de funcion: Presionalo para
ingresar a la interfaz de funciones.

5. Voltaje de entrada: Muestra el valor
del voltaje de entrada.

PARAMETER

TRIGGER MODE
PRE FLOW
POST FLOW

Interfas de funciones GTAW

1. Modo de gatillo: 2T o 4T.
2. Tiempo de preflujo: 0~2 s.
3. Tiempo de postflujo: 0~10 s.

HIZONE



1. Conector de salida de potencia de
soldadura negativo (-).
2. Enchufe de conexién remota.

3. Conexién de cambio de polaridad de
la antorcha MIG.

4. Conector de gas de la antorcha TIG.

5. Conector de salida de potencia de

soldadura positivo (+).

Conector euro para antorcha MIG.

Interruptor de encendido.

Conector de entrada de gas. Wﬂﬂh / ﬂﬂm
Cable de alimentacién de entrada. I
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10. Soporte de carrete.

11. Ajuste de tension de alimentacién de alambre.
12.Brazo de tension de alimentacion de alambre (2x).
13. Rodillo de alimentacion de alambre (2x).

14.Guia de entrada de alambre.
15.Rodillo de arrastre de alambre.
16.Caja para herramientas.
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