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Las soldadoras y cortadoras por plasma inverter NIWA cuentan
con la ultima tecnologia IGBT. Estan construidas bajo las mas altas
normas de calidad, y las hace mas eficientes con un menor consumo
de energia. La tecnologia inverter de Ultima generacion permite tener
equipos DC (corriente continua) livianos, compactos y multiproceso. Le
brindan. al soldador una mejor estabilidad de arco dando como
resultado soldaduras con mejor acabado final.

Los equipos inverter pueden utilizarse para todo tipo de material,
acero carbon, inoxidable, aluminio, aleaciones, etc.

SOLDADURA
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SOLDADORA PARA ELECTRODOS MMA
MONOFASICAS - niwa

La soldadura por arco con electrodos revestidos (MMA),

SOldadura COn eleCtrOdO es un procedimiento en el que la fuente térmica esta
' constituida por el arco eléctrico que, disparandose entre
reVGStIdO (M MA) electrodo revestido (soportado por la pinza porta electrodo)
y la pieza a soldar (material base), desarrolla el calor que

provoca una rapida fusion tanto del material base como del
electrodo (material de aporte).

TECHNOLOGY 1C Soldadora monofasica Inverter Portatil - Niwa

1GBT | [ ) * @ T ‘MMA-Handy 80 | cddigo 14-00-080

"Bl CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclo de trabajo 80A al 15%.
Rango Alimentacion 160V - 275V

Con multiple combinacion

AT Tecnologia Inverter
€ funciones Diam/Electrodos 1,6y 2mm
Peso 1,5 kg
ACCESORIOS
1. Soldadora (MMA) 2. Cargador de emergencia w
cadigo 14-00-003 .’::'\/g’ cadigo 14-00-001 K

. : 3. Linterna Glare Luz led recargable ™
cadigo 14-00-003

SOLDADORA PARA ELECTRODOS
REVESTIDOS MMA - niwa

MMA-120 EX | cddigo 14-00-120

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

= y PROTECCON | K
CARACTERISTICAS TECNICAS 2 IGBT juat
Ciclo de trabajo 120 A al 30% (40°C).

Rango Alimentacion 230V T 10% PRI(;EEON |P23

Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick. LRI

Diam/Electrodos 1,6a3,2mm 0 | 1070 pARA

Peso 2,2 kg GENERADORES
4 Pinza port = P

INCLUYE: J \ ellgé?rgc?osa1 50A /"’ dlenéwaasa

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.



W@G-R-U-P-O

SRRUMBO

SOLDADORA PARA ELECTRODOS
REVESTIDOS MMA - niwa

FERRETERIA

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

s 2 *
CARACTERISTICAS TECNICAS p | [GBT Eiﬁi}%(%‘;é’#

‘ MMA-160 | cadigo 14-00-160

Ciclo de trabajo 160 A al 25% (40°C).

Rango Alimentacion 160V - 275V PRETIE-CEON IP23

Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick. e

Diam/Electrodos 1,6a4 mm APTO PARA

Peso 3,2 kg % GENERADORES
A Pi rt = P

INCLUYE: rd A ellgésr(?é)osaZOOA // d:anﬁ?asa

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

YB| CARACTERISTICAS TECNICAS

‘ MMA-180 | cadigo 14-00-180

pRoTECOON | K
TEICE'NOBL;EY VARIACION
T/C

Ciclo de trabajo 180 A al 20% (40°C).
pREJE'C'CTON IP?3 Rango Alimentacion 160V -275V
TERMICA
’ Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick.
=1 APTO PARA Diam/Electrodos 1,6a4mm
'. GENERADORES = 32kg

. 4 Pinza porta = Pina
INCLUYE: j N\ electrodos 200A /”’ de masa

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

‘ MMA-200 | cadigo 14-00-200

y > IGBT || rroeceon *
CARACTERISTICAS TECNICAS } e V@F;CEJN
Ciclo de trabajo 200 A al 25 % (40°C).

i fo - PLP || IP23
Rango Alimentacion 160V -275V ROTECON ‘
Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick. s
Diam/Electrodos 1,6a5mm @ APTO PARA
Peso 3,5 kg V GENERADORES
. 4 Pi rt = pi
INCLUYE: (‘ N Coctotos 2000 ¥ domasa

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

‘ MMA-220 | cadigo 14-00-220

IGBT | [ fmeon | * "Bl CARACTERISTICAS TECNICAS
TECHNOLOGY /c
T Ciclo de trabajo 220 A al 20% (40°C).
PLP P23 Rango Alimentacion 160V -275V
e Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick.
Diam/Electrodos 1,6a5mm
Peso 3,5 kg

APTO PARA
\; GENERADORES

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.

Pinza porta == Pinza
INCLUYE: J ™\ electrodos 2008 7 demesa



SOLDADORA PARA ELECTRODOS MMA
MONOFASICAS - niwa

MMA-200-CEL | cddigo 14-01-200
Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

PROTECOION | K
Téﬁqg;{w VARIACION
T/C

PLP | MCU "Bl CARACTERISTICAS TECNICAS
PROTECCION CONTROL
TERMCA )\ SHSTEM Ciclo de trabajo 200 A al 30% (40°0).
VDR IP23 Rango Alimentacion 160V - 275V
e : Tension de Vacio 90 V (Celulésico 6010)
Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick.
I(!,'IEL TIG Modo Lift Arc(TIG) MCU Control System.
M e Diam/Electrodos 1,6 a4 mm
j Peso 4,5 kg
TP | et “
! . Pinza port = R
INCLUYE: 4 N ellgé?r(?gosaZOOA // d:en?naasa

SOLDADORA PARA ELECTRODOS MMA
TRIFASICAS - niwa

MAXI-MMA-250-3 | cddigo 14-00-250

Soldadora Inverter Trifasica - Niwa

pRoTECeON | X
IGBT || Vgcon

CARACTERISTICAS TECNICAS p ™| e
Ciclo de trabajo 250 A al 60% (40°C). PLP || MCU wi‘d
. > o PROTECCION | | CONTROL Miw
Rango Alimentacion  3x380 +/- 10% TERMICA | | SYSTEM
Panel Digital
, ——— . VDR || 1P23 X
Tecnologia Arc Force. Anti Stick. Modulo IGBT. Modo Lift SAFE jj
Arc(TIG). VRD(Voltage Reduction Device). ;?
MCU Control System M /?

. ceL || TG e F
Diam/Electrodos 1,6a5mm m LFTARC C
Peso 10 kg %

PR | Geittes ’
A Pinza port = pi '
INCLUYE: j ™\ cicirodos 2004 P de masa

MAXI-MMA-320-CEL | cddigo 14-01-320
« Soldadora Inverter Trifasica - Niwa
PROTECCION
|

PLP | MCU

PROTECCION CONTROL
TERMICA SYSTEM

"Bl CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclo de trabajo 320A al 60% (40°C).
Rango Alimentacion 3x380 +/- 10%

VDR P23 e Tension de Vacio 90V (Celuldsico 6010)
o o~ ; Panel Digital
o
M o Tecnologia Hot Start. Arc Force. Anti Stick. Modulo IGBT.
ceL | TG — = Modo Lift Arc( TIG). VRD(Voltage Reduction
i LA 2 L Device). MCU Control System.
i
yy Diam/Electrodos 1,6a5mm
APTO PARA /
@ GENERADORES e Peso 17,6 kg

. 4 Pinza porta == Pinza
INCLUYE: ! ™\ clecirodos 200A /”’ de masa

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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SOLDADORA MIG / MAG

MONOFASICAS - nwa

Soldadora Inverter Monofasica Multiproceso MIG / MMA / TIG IGBT |[ oo
TECHNOLOGY T /c

CARACTERISTICAS TECNICAS 2 PP [ mcu [ PFC

PROTECCION CONTROL | | POWER FACTOR

‘ MULTI-MIG-180 EX | cddigo 14-21-181

Ciclo de trabajo 180 A al 20% (40°C). TERMICA | | SYSTEM | | CORRECTION
Rango Alimentacion 160 V-275V MMA | 1P23 116
Panel Digital LIFT ARG
Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control  System. Devanador  incorporado. *| ALMENTADOR
Proceso MIG / MAG en 2 y 4 tiempos DE 2 RODILLOS
Diam/Alambre Rollo de alambre de 1KG/5KG. APTO PARA
FE 0,6/0,8/0,9/1 ,0. 5 0,8/0,9/1 ,0. Tubular. ROLLO DE ALAMBRE
Peso 13 kg 1KG/5KG
. " TorchaMig Pinza porta = Pinza i Manguera APTO PARA =~ | OPCIONAL:
INCLUYE: / 150A X N glgggodos // de masa para gas \ GENERADORES ,I I??E%Tléng%g{SQOélN

IGBT | oo * MULTI-MIG-180 | cddigo 14-21-180
TECHIOLOGY VA;‘}C'(?“ Soldadora Inverter Monofasica Dual MIG / MMA - Niwa
JPLP || MCU Yl CARACTERISTICAS TECNICAS
TERMICA SYSTEM
Ciclo de trabajo MIG 180 A al 30% (40°C).
MMA || IP23 || PFC MMA 130 A al 60% (40°C).
fit Rango Alimentacion 160V - 275V
| ALIMENTADOR Panel Digital
DE ALAMBRE .
DE 2 RODILLOS Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control  System. Devanador incorporado.
APTO PARA Proceso MIG / MAG en 2 y 4 tiempos
RE G MBRE Diam/Alambre Rollo de alambre de 1KG/5KG.
FE 0,6/0,8/0,9/1,0. SS 0,8/0,9/1,0. Tubular.
@ APTO PARA Peso 12 kg
b GENERADORES
wowve: o TEE G (O e
MULTI-MIG-200 | cadigo 14-21-200 S
Soldadora Inverter Monofasica Multiproceso MIG / MMA / TIG IGBT || focech
TECHNOLOGY
T/C
CARACTERISTICAS TECNICAS 2 PLP | MCU |[ PFC
PROTECCION CONTROL POWER FACTOR
Ciclo de trabajo 200 A al 40% (40°C). TERMICA ) | SYSTEM _} | CORRECTION
Rango Alimentacion 160V - 275V MMA || IP23 TIG
Panel Digital LIFTARC
Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control - System.  Devanador incorporado. ’ /SE"\AE,Q\',\T,,%%%R
Proceso MIG / MAG en 2y 4 tiempos DE 2 RODILLOS
Diam/Alambre Rollo de alambre de 1KG/5KG. APTO PARA
FE 0,6/0,8/0,9/1,0. SS 0,8/0,9/1,0. Tubular. ﬁ{%l_/o E(E; ALAMBRE
Peso 15 kg °
- T h Mi Pinza port Pi PM APTO PARA | OPCIONAL:
INCLUYE: g I o7\ ches 7 e () e @ Setiowes | J | [ORCHATIG 150A

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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SOLDADORA MIG / MAG MONOFASICA

ool | X
TE'&E;EV VARACION
T/C

PLP | MCU

PROTECCION CONTROL
TERMICA SYSTEM

PFC || IP23

POWER FACTOR
CORRECTION

APTO PARA
ROLLO DE ALAMBRE
1KG / 5KG

% ALIMENTADOR
DE ALAMBRE

DE 2 RODILLOS
APTO PARA
\; GENERADORES

‘ PRO-MIG-250 | cadigo 14-22-250

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

CARACTERISTICAS TECNICAS 2

Ciclo de trabajo 250 A al 60% (40°C).
Rango Alimentacion 160V - 275V
Panel Digital

Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control System. Devanador incorporado.
Diam/ Alambre Rollo de alambre de 20kg. FE 0,6/0,8/0,9/1,0

/1,2mm. SS 0,8/0,9/1,0.
Peso 23 kg

. /" Torcha Mig = Pinza i Manguera
INCLUYE: ,/' 240A // de masa para gas

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

‘ MIG-180 | cddigo 14-20-180

Yl CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclo de trabajo

180 A al 15% (40°C).

Rango Alimentacion 160V - 275V

Panel Digital
Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control System. Devanador incorporado.
Proceso MIG / MAG en 2 y 4 tiempos.
Diam/Alambre Rollo de alambre de 1kg/5kg.
FE 0,6/0,8/0,9/1,0mm SS 0,8/0,9/1,0. Tubular.
Peso 12 kg

3 /" Torcha Mig = Pinza i Manguera
INCLUYE: ,l' 240A /”’ de masa para gas

IGBT

TECHNOLOGY

PLP

PROTECCION
TERMICA

PFC

POWER FACTOR
CORRECTION

PROTECCION *
VARIACION

T/C
MCU

CONTROL
SYSTEM

IP23

APTO PARA
ROLLO DE ALAMBRE
HASTA 20KG

ALIMENTADOR
DE ALAMBRE
DE 2 RODILLOS

ANARARRRRARRRY

= NN

APTO PARA
GENERADORES

prorecoon | %
TE!ZﬁVE;)EY VARIACION
T/C
PLP | MCU
PROTECCION | |~ CONTROL
TERMICA SYSTEM
PFC || IP23
POWER FACTOR .
CORRECTION
APTO PARA
ROLLO DE ALAMBRE
HASTA 20KG

% ALIMENTADOR
DE ALAMBRE
DE 4 RODILLOS

©
©

APTO PARA
GENERADORES

MIG-315 | cddigo 14-22-315

Soldadora Inverter Trifasica - Niwa

‘ PRO-

Yl CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclo

de trabajo 250 A al 60% (40°C).

315 A al 40% (40°C).

Rango Alimentacion  3x 380 +/- 10%

Panel Digital

Tecnologia PFC (Corrector de factor de poder). MCU
Control System. Devanador incorporado.
Alimentador de alambre de 4 rodillos.

Diam/Alambre Rollo de alambre de 20kg. FE 0,6/0,8/0,9/1,0
/1,2mm. SS 0,8/0,9/1,0.

Peso 42 kg

. /" Torcha Mig = Pinza 5 Manguera
INCLUYE: ,/' 240A /”’ de masa para gas

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.



FERRETERIA

Soldaduras TIG

TIG (Tungsten Inert Gas), es un proceso de soldadura en
una atmésfera con gas inerte y electrodo de tunsteno. Este
proceso emplea un electrodo “permanente 0 no consumible” de
Tungsteno en un soporte especial (Torcha), el cual provee un
gas para formar una proteccion alrededor de arco y del metal
fundido. Los gases utilizados son el Helio o Argén, juntos o
separados, principalmente.

W@G-R-U-P-O

SRRUMBO
SOLDADORA TIG

NIWA

Este procedimiento es utilizado en uniones que requieran alta
calidad de soldadura y en soldaduras de metales altamente
sensibles a la oxidaciéon (como el titanio y el aluminio). Pero su
uso mas frecuente estd dado en aceros resistentes al calor,
aceros inoxidables y aluminio.

porecoon | X

TIG-180 | cddigo 14-30-180 IGBT | [ 7man
Soldadora Inverter Monofasica - Niwa TECHNOLOGY T/C
CARACTERISTICAS TECNICAS ZRE-AE
Ciclo de trabajo 180 A al 40% (40°C). ;
1}
Rango Alimentacion 160V - 270 V. POW%EgOR IP?3 ; @ !1:::/
Panel Digital - =
Tecnologia IGBT. Modo TIG/MMA. Inicio de arco por HF MMA ? J
para modo TIG con modulo de 2 y 4 tiempos. - e
Permite regulacion de pre y post gas, rampa ? ’
de ascenso y descenso. APTO PARA
Peso 5,5 kg ¢ GENERADORES e
T TorchaTiG Pi it = P P M
INCLUYE: BRSSO\ einion 7 e @ para gas.

PROTECCION *

TEIC%OBL;)I;Y VARIACION
1/C
PLP || MCU —
P | | Sy - .
— @
PFC || IP23 o
2
= 0
MMA .
e
APTO PARA <
\; GENERADORES INCLUYE:

Soldadora Inverter Monofasica - Niwa

‘TIG-ZZO | cadigo 14-30-220

YB| CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclo de trabajo 220 A al 30% (40°C).

Rango Alimentacion 160V - 270 V.

Panel Digital

Tecnologia IGBT. Modo TIG/MMA. Inicio de arco por HF
para modo TIG con modulo de 2 y 4 tiempos.
Permite regulacion de pre y post gas, rampa
de ascenso y descenso.

Peso 5,7 kg

T TorchaTiG Pinza port = i iM

1308 X ™\ Gectrodos 200A // de masa @ pa?gggu:sra

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.




CORTADORA PLASMA / AIRE
MONOFASICA - niwa

Cortadora Plasma - AI re El plasma se produce cuando un gas ionizado es atravesado

por un arco eléctrico. Los electrodos y las toberas se llaman

El corte por plasma manual es un proceso seguro y "consumibles" porque deben ser cambiados en forma
facil de usar. Consiste en una fuente de poder de periddica cuando la calidad del corte deja de ser la adecuada.
corriente continua controlada (del tipo inverter) y una torcha El proceso de corte por plasma puede ser utilizado para
especialmente disefiada para producir el arco de corte. cortar cualquier metal que sea conductor eléctrico.
a) X
IGBT || Tiicor .
TEGHOLSSY || T - PLA-40 | cadigo 14-40-040
Snusa gms o .) Cortadora Inverter por Plasma Monofasica - Niwa
MCU | PLP
) ' ' :
. 4 CARACTERISTICAS TECNICAS
— A
IP23 = e Ciclo de trabajo 40 A al 40% (40°C)
; Rango Alimentacion 160V -270V
CORTE DE PANEL f ; Corte recomendado <12 mm
DESPLEGADO ,//, Peso 7 kg
/ . A« Torcha = Pinza 1 Manguera
g INCLUYE: //' // de masa Q para gas

, APTO PARA
\; GENERADORES

6B |zt |
PLA-60 HF CNC | cddigo 14-40-060 TECHIOLOEY | 110 :
Cortadora Inverter por Plasma Trifasica - Niwa o
MCU | PLP
- - CONTROL PROTECCION
CARACTERISTICAS TECNICAS } R B
o M
Ciclo de trabajo 60 A al 100% (40°C) IP23 || gei sl @ﬂﬂba
Rango Alimentacion 360 V - 440 V i 5
Corte recomendado <25 mm CORTE DE PANEL 2 2 |
Peso 24 kg DESPLEGADO 2 2
)
INCLUYE: ,“« Torcha :; Pinza C)ﬁ Manguera 0 | 1510 PARA -
: / » de masa para gas .. CENERADORES

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.



FERRETERIA

MASCARAS FOTOSENSIBLES

NIWA

Elemento de seguridad

Un operario que trabaja con maquinas de soldar por arco
eléctrico, necesita protegerse de las chispas y los rayos
UV e IR que surgen del arco, la pileta liquida y la escoria,
causando problemas de deslumbramiento que afectan
temporariamente la vision, producen lesiones temporales en la
cornea y pueden llegar a causar un dafio permanente a la
retina y a la vision. También afectan la piel produciendo
quemaduras de 1ery 2do grado.

W@G-R-U-P-O

SRRUMBO

Las nuevas mascaras Niwa fueron creadas para proteger la
salud del usuario y elevar su productividad. La linea posee
tres modelos que son livianos, ignifugos, ergonométrico
y estan aprobados por CE, EN175B, UN379, EN166 y cuentan
con filtros de Ultima generacion.

_ CARACTERISTICAS

MODELO START EXPERT PROFESSIONAL
Cadigo 14-50-001 14-50-002 14-50-003
Normas CE/EN175B/EN379/EN166 CE/EN175B/EN379/EN166 CE/EN175B/EN379/EN166
Clasificacion optica segtin CE 11/1/2 11172 11/1/2

Area de vision 91 x 35 mm 92 x 42 mm 100 x 53 mm
Tamano cassette 110x90 x 8,5 mm 110 x 90 x8,5 mm 110x90 x 8,5 mm
Sensores 2 2 4

Regulacion de sombra DIN 3/11 Fijo DIN 4/9-13 DIN 4/5-8/9-13
Regulacion automatica exterior exterior

Modo amolado No Si Si

Tiempo de claro a Oscuro <0,1ms <0,1ms <0,1ms

Tiempo de oscuro a claro 0,3 SFijo 0,1-1s 0,1-1s

Proteccion UV-IR DIN 16 DIN 16 DIN 16

Alimentacion Celdas solare y bateria de iones
Indicador de bateria baja No

Apta para soldadura TIG Si

Temperatura de Operacion -10°C/+60°C

Garantfa 6 meses

Celdas solare y bateria de iones

Celdas solare y bateria de iones
intercambiable

No Si

Si Si
-10°C/+60°C -10°C/+60°C
6 meses 6 meses

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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CABLE PORTA ELECTRODOS

Accesorio para soldadura - Niwa

CODIGO
14-00-004
14-00-006
14-00-032
14-00-034
14-00-040

MODELO

MMA 160/180/200/220 A
MMA 250/320 A

MMA 200/200CEL/220 A
MMA 200/200CEL/220 A
MMA 120 EX

CABLE DE MASA

Accesorio para soldadura - Niwa

CODIGO

14-00-005
14-00-007
14-00-033
14-00-035
14-00-041

MODELO

MMA 160/180/200/220 A
MMA 250/320/ A

MMA 200/220/200 CEL
MMA 180/200/200 CEL/220
MMA 120 EX

&
P’ I

PROTECCION ORGANICA P/MASCARA
Accesorio para soldadura - Niwa

cODIGO MODELO

14-50-004 Maéascara frontal Professional
14-50-005 Mascara frontal Expert/Start
14-50-006 Mascara interior Professional

14-50-007 Maéascara interior Expert/Start

ACCESORIOS PARA SOLDADURA

FERRETERIA

TORCHA MIG / MAG

Accesorio para soldadura - Niwa

CODIGO MODELO
14-30-024  MULTI-MIG-180/200
14-30-024 MIG 180 £
PRO-MIG 250/315 ¥
14-30-150  MULTI MIG 180 EX
TORCHA TIG

Accesorio para soldadura - Niwa

cODIGO
14-30-017

MODELO
TIG 180/220

TORCHA PLA 40 Y

Accesorio para soldadura - Niwa

coDIGO
14-40-021

\"[e]n] = o)
PLA-40 (Manual)

v

TORCHA PLA 60

Accesorio para soldadura - Niwa

CODIGO
14-40-080

MODELO
PLA-60 HF (Manual)

TORCHA PLA 60 b

Accesorio para soldadura - Niwa

cODIGO
14-40-081

MODELO
PLA-60 HF (Mecanizada)

PROCESOS DE SOLDADURA Y CORTE

SOLDADURA CORTE

NIVEL DE HABILIDAD: MODERADO BAJO ALTO BAJO
TIPO DE METAL ELECTRODO DC/TIG PLASMA
Acero o ( o o
Acero Inoxidable o o () o
Aluminio () (]
Hierro fundido [ ) o
Cobre, Laton [ ] [ ) o
Titanio () [ )
Aleacion de magnesio [

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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CONSUMIBLES PARA
TORCHAS - niwa

REPUESTOS TORCHA TIG

N°  CODIGO DESCRIPCION
A 14-30-023 Mordaza 1/16* /1.6MM bore
A 14-30-024 Mordaza 3/32* /2.4MM hore
. . A 14-30-025 Mordaza 1/8* /3.2MM bore
N°  CODIGO DESCRIPCION B 14-30-031  Difusor 1/16* /1.6MM bore
1 14-20-007 Tobera cilindrica B 14-30-032 Difusor 3/32* /2.4MM bore
1 14-20-008 Tobera conica B 14-30-028 Difusor 1/8* /3.2MM bore
2 14-20-009  Tubo de contacto 0,8MM M6 Cu C  14-30-050  Buza 1/4"/6MM bore
2 14-20-010  Tubo de contacto 1,0MM M6 Cu C  14-30-049 Buza 5/16"/8MM bore
2 14-20-011 Tubo de contacto 1,2MM M6 Cu C  14-30-048 Buza 3/8"/10MM bore
2 14-20-012 Tubo de contacto 0,8MM M6 CuCrZr C 14-30-047 Buza 7/16"/11MM bore
2 14-20-013 Tubo de contacto 1,0MM M6 CuCrZr 1 14-30-018 Adaptador acople del torcha TIG 150A
2 14-20-014 Tubo de contacto 1,2MM M6 CuCrZr 5 14-30-019 Cuerpo de torcha TIG 150A
3 14-20-015 Porta tubo de contacto M6 7 14-30-020 Cola larga torcha TIG 150A
5  14-20-16 Cuello de torcha MB24 8  14-30-021 Cola corta torcha TIG 150A
6  14-20-019 Mango azul torcha MIG 240A 9  14-30-022 Interruptor torcha TIG 150A
7 14-20-020 Gatillo de torcha MIG 240A 11 14-30-023 Mango torcha TIG 150A c/rotula

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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REFERENCIAS

FERRETERIA

(Transistor Bipolar de Puerta Aislada) Transistor que
ooy | puede  operar virtualmente a cualquier nivel de

corriente, con lo cual se incrementa notablemente su
confiabilidad. Entre sus caracteristicas sobresalientes estan el
peso reducido de la fuente de energia, mayor confiabilidad,
mayor calidad de la soldadura, mas eficiencia energética y, en
los modelos méas avanzados, posibilidad de programar los
ciclos de soldadura.

sorceoy | LOS equipos estan protegidos contra picos o bajas de
VAR‘;C(.‘?N tensién o corriente en lalinea. Se encenderan el led de
T encendido y temperatura, interrumpiendo el proceso
hasta que las condiciones de trabajo estén dentro del rango de
tension y corriente permitido (ver manual del equipo).

Proceso de electrodo revestido (Manual),
identificado por la AWS como SMAW (Shield Metal
Arc Welding), es un proceso de soldadura por arco
eléctrico entre un electrodo revestido y un metal base.

MMA

Este proceso de soldadura se establece un arco

MA% eléctrico entre un alambre que es alimentado de

manera continua y la pieza a soldar. La proteccion del

arco, se efectla a través de un gas que puede ser inerte (Argon

o Helio) proceso MIG: Metal Inert Gas; o activo (CO2 o Mezcla

Ar-CO2) proceso MAG: Metal Active Gas. La AWS identifica a
este proceso como GMAW: Gas Metal Arc Welding.

Tungsten inert gas, identificado por la AWS como

L"EA(R;C Gas Tungsten Arc Welding-GTAW, es un proceso de

soldadura por arco eléctrico, que se establece

entre un electrodo de tungsteno y la pieza a soldar, bajo la

proteccion de un gas inerte que evita el contacto del aire con el

bafio de fusion y con el electrodo, que se encuentran a alta
temperatura.

IP2 Acorde a DIN EN IEC60529, en donde el primer
indice indica la proteccion contra sdlidos, y el
segundo contra liquidos. 2: Protecciéon contra los

cuerpos solidos medianos: Proteccion contra el contacto
entre los dedos vy las partes interiores moviles. Proteccion
contra el ingreso de objetos soélidos con un diametro mayor a
12,5mm. 3: Proteccion contra agua en spray: La caida de
gotas de agua con hasta un angulo de 60° de la vertical desde
cualquier direccién, no debe causar dano. (Lluvia).

Se encendera el led de temperatura, y seguira
PLP : ) s
protecooy - funcionando la refrigeracion forzada, hasta que el
TEIEA ) equipo este en temperatura de trabajo.

PFC Corrector de factor de potencia, disminuye el
PONERFACTOR. - CONSUMO eléctrico del equipo pudiendo conectar
CORRECTION . .

este a instalaciones de menos de 16Ay a
generadores menos potentes.

VDR Proporciona seguridad adicional en el modo

SAFE de soldadura MIG/MAG CV para entornos con un
mayor riesgo de descarga eléctrica, lleva la tension
a un valor seguro automaticamente.

MCU

coro. | Mlicrocontrolador.
SYSTEM

CEL Apto para soldar con electrodo celulésico.
M

Metal desplegado: apto para corte de metal
desplegado y enrejados.

H|[Hl| Entrada para conexion a CNC
CONEXION
PARA CNC

#| Alimentador/devanador de alambre
de 2 rodillos de avance.

Alimentador/devanador de alambre
de 4 rodillos de avance.

Apto para generadores: preparados para trabajar

@ con generador eléctrico, viene con sistemas de

' seguridad que impiden que los equipos sufran ante
las variaciones de tension, segun la corriente max de trabajo se
recomienda:
e Corriente menos que 115A: al menos 4KW / 5KVA
e Corriente menor que 160A: al menos 6KW / 7.5KVA
e Corriente menor que 200A: al menos 7KW / 10KVA
* Corriente menor que 300A (MIG menos que 250A): 16KVA
e Corriente menos que 350A (MIG): 17KVA

HOT START: Pico de corriente inicial que facilita la apertura de
arco con cualquier tipo de electrodo. Pre calienta la pieza,
Mejora la penetracion, Ajusta de un 50 % + de corriente de
inicio.

ARC FORCE: Facilita la transferencia de las gotas de material
fundido del electrodo al material a soldar, previniendo el
apagado del arco cuando se produce el contacto, a través de
las gotas mismas, entre electrodo y bafio de fusiéon. Ayuda a
obtener la penetracion necesaria en el inicio de la soldadura.
Se puede utilizar con cualquier tipo de electrodo.

LIFT ARC: Sistema para la apertura del arco facilitando su
inicio. Permite iniciar el arco en proceso TIG o MMA sin tener
que recurrir al raspado (*) sobre la pieza. Elimina la
contaminacion por inicio de arco.

* Raspado es un proceso de inicio del arco en el cual se raspa
el electrodo contra la pieza provocando un pequeno
cortocircuito que calienta el electrodo y la pieza y favorece el
inicio del proceso, como punto negativo de esta accion se
contamina la pieza con el revestimiento del electrodo en el
caso del MMA 'y con tungsteno en el caso del proceso TIG.

ANTI STICK: Apaga automaticamente el equipo de soldadura,
si el electrodo se pega al material a soldar, permitiendo la
eliminacion manual, sin dafar la pinza porta electrodo.

Las fotos, imagenes y datos de este documento son de caracter ilustrativo, fueron modificadas y estan sujetas a cambio sin previo aviso.




