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FERRETEROS DE CALIDAD DESDE 1958
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FECHA 29/05/2019

CLAVE 113014

DESCRIPCION

Inversora coméaacta con alto rendimiento y un bajo consumo
de electricidad 1/3 de consumo comparado con soldadoras
de transformador. Gracias al disefio electrénico permite una
ran cantidad de corriente de salida mostrada e un
ISPLAY, ademas cuenta con un sistema de temperatura el
cual bloquea la maquina para evitar dafos.

PAIS DE ORIGEN: ACABADO:
* China * Amarillo
CARACTERISTICAS:
« Turbo ventilador, alta eficiencia en refrigeracion. * Poco voltaje y una alta corriente de salida.
- Alto rendimiento » Display de corriente.

. BaIJo consumo eléctrico, 1/3 de consumo comparado con
soldadoras de transformador

APLICACIONES:
+ Ideal para soldar materiales como: * Uso domestico.
* Acero inoxidable * Negocios pequenios.
* Acero (Hierro)
* Aceros aleados.
+ NO SOLDAR ALUMINIO.
ESPECIFICACIONES:
Clave Alimentacién Voltaje de Frecuencia Capacidad del Potencia Amperaje
vacio electrodo
113014 120-220V~ 60Hz 2.0-4 mm 5750W 20-250A
VENTAJAS

* Buena ventilacion . BaIJo consumo eléctrico, 1/3 de consumo comparado con
. ComFacta y ligera, soldadoras de transformador.
* Excelente desempefio. » Display de corriente.

Contiene sensor térmico de protecuon
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FERRETEROS DE CALIDAD DESDE 1958 POWER 4
EDICION N° 1 FECHA 29/05/2019
REVISIONN® 1 CLAVE 113014
NORMA DE EMPAQUE: MATERIAL DE FABRICACION:
No aplica. * Carcasa de lamina.
NORMA DE FABRICACION: PROCESO DE FABRICACION:
* No aplica. » Disefio, (rzjrabado y ensamblado de tarjetas.
-+ Ensamblado de 1a maquina.
*  Empaquetado.
PRUEBAS DE CALIDAD TAMANO DE LA MUESTRA
+ Variacion de Amperaje. » Determinado por la tabla Militar Standard 105E.
« Voltaje de vacio.
* Pruebas de funcionamiento con electrodos (6011-6013-
7018)
INFORMACION ADICIONAL
Utilizar el equipo de proteccién personal necesario. * Método de aplicacion.
No trabajar en ambientes mojados ni himedos 1.Limpie perfectamente las piezas asoldar
Toda accion de limpieza debe efectuarse con la maquina 2.Encienda el arco por el método de raspado.
desconectada y cerrada. 3.Mantenga el arco corto.
Su tiempo de trabajo es 60% de trabajo y 40% de 4.Incline ligeramente el electrodo (entre los 45y 90°).

descanso, no exceder 10 minutos de trabajo continuo

Capacidad del electrodo

120V 20-3.2mm

220V 2.5-4mm
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