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Equipement industriel multiprocédé. Mig/mag pulse synergique
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Technical characteristics

Référence 42385200 | 42355200
[Tension d'entrée U1 (3 Ph ; 50/60hz) 400V 440V
Intensité d'entrée maximale 11max 24A 22A
Intensité primaire effective 1eff 15A 13A
Puissance maximale effective 17 /10 KVA

Marge de régulation MIG/MAG 12min-12max

30 + 300 A/ 45%)

Intensité de soudage MIG/MAG ED=100%

270 A/ 100%]

Régulation de la tension de soudage U2min-U2max

12 + 32V

& Diamétres de fil applicables (mm.)

0.8+ 1.2 mm)|

Bobines de fil 300 mm - 15 K¢
itesse maximale du fil (m/min.) 1 + 24 m/min|
Systéme de trainage 4R -1 00 W-End
Marge de régulation continue MMA 12min-12max 30+300A
Marge de régulation continue TIG 12min-12max 5+ 300 A
Facteur de protection mécanique IP IP 23 §]
‘entilation orzadal
LARGEUR x HAUTEUR x PROFONDEUR (mm) 45x541x660)
Poids 44 Kg
Efficacité de I'alimentation électrique 87%)
Consommation maximale en veille <50

CONFORMEMENT AUX NORMES UNE-EN 60974. (1)
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Description:

Equipement compact a technologie inverter pour le
soudage électrique multi-procédés (procédé semi-
automatique MIG/MAG soudage électrique multi-pro-
cédés (semi-automatique MIG/MAG, électrode MMA et
procédé TIG).
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Utilisation:

Usage industriel, idéal pour le soudage MIG/MAG des
aciers doux, des aciers inoxydables et de I'aluminium,
excellente dynamique de soudage. Commande syner-
gique, large gamme de programmes pour le soudage

MIG/MAG.

Alimentation électrique:
3Ph. 400 V-50/60 Hz £ 15 %.

Principaux avantages:

-Ecran TFT.

-Restriction d’accés (NIVEAUX DE SECURITE).
NIVEAUX DE SECURITE).

-Langues disponibles : Espagnol, anglais, francgais,
allemand et italien,

allemand et italien.

-Procédé MIG/MAG avec régulation synergique de
I'épaisseur de la soudure.

Epaisseur de la soudure.

-Liste compléte des programmes synergiques.
MIG/MAG standard.

-Contréle numérique DSP a haute vitesse.
Systéme de trainage a roulette -4.

Controle de la vitesse par encodeur.

-Bobine de fil @ 300 mm (15 Kg).

-Systéme modulaire avec une large gamme d’options.
en option.

-Changement de polarité (FCAW sans gaz).

Caractéristiques et éléments optionnels:

- Contrdle de I'arc pulsé. Carte étendue de program-
mes synergiques.

programmes synergiques.

- Syner BI-PULSE : commande a double impulsion.
Amélioration esthétique du cordon

- Arc TIG PULSE avec contréle du cycle complet
(F=0,1+1000Hz)

- Module de refroidissement a eau pour torche A
Torche de soudage.
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Paquet modulaire - Eléments optionnels

1 Compact a refroidissement automatique

2 Compact réfrigéré
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Référence | Description 2
42385200 |GPS 3000 C ADVANCED (400V - 50/60Hz) .
654191000 |Chariot de transport GPS de base .
65982000 |Module de refroidissement WCS 520 (230/ 400 / 440V) .
42370010 |Ensemble GPS pour le soudage a I'arc pulsé Optionnel
42370011 |Ensemble By-Pulse. Double arc pulsé Optionnel
42370020 |Ensemble Gala TIG Pulse. Arc pulsé TIG Optionnel
42370012 | Arc double standard Paquet By-Level Optionnel
66790000 | TCW, poste de soudage TIG avec entrée fil froid Optionnel
42370000 |Paquet d’arcs spéciaux Optionnel
42370015 | Programme de création de programmes de soudage personnalisés Optionnel
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MODE DE FONCTIONNEMENT

S5TD — PULSE — SCA —MIXED SINGLE ARC -
DOUBLE ARC SYNERGIC MODE - MANUAL

MODE

PARAMETRES DU CYCLE

BIBLIOTHEQUE DE PROGRAMMES
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MATERIAUX INCLUS EN STANDARD:
REFERENCE: | DESCRIFTION REFEREMCE: |DESCRIPTIHOM _
42384 24| Manuel dinsinuction 23 16122 Roulette @37, 1.0-1.2 mm V"
435 12 063C ableay oe pate 423 12 030C Connexion mal:hne—gaz {2 m) | racor
ACCESSOIRES RECOMMANDES
MIG/MAG IHHA TIG
EEEE
£ 8 .g & el e
5 = 8 » E| E
= 8| % 2| 8| Z| 2 - |
HEEREIEIE ol =
Référence: _ Description HIEAR 1R R-4 R el s
880036F | Torche & main MIG 36 M8 (4 m_gas) - . e | =
BEOSD1P | Torche & man BMIG 501 M8 (4 m refrigeral:laj w | % | @ - " | ®
42316121 | Roulette @37, 0.8-1.0 mm "V . L
42316122 () | Roulette @37, 1.0-1.2 mm "V - . | = [
42316124 | Roulette @37, 1.2-1.6 mm "V - ® | #
42316125 | Roulette @37, 0.8-1.2 mm “R” (TUBLLAR) - -
42316126 | Roulatie @37, 1.2-1.6 mm “R" (TUBLILAR) . | =
42316127 | Roulette @37, 1.0-1.2 mm “ALU" » .
42316128 | Roulette @37, 1.2-1.6 mm “ALU" » .
422116227 | KIT ROULETTE ALY, 1.0-1.2 mm “ALL" - -
s722 r. | =i e | o "
301440000 IO s le e | o |e | o ]|e] « .
T264030 | Torche SREGEURO 4 m
T184030 | Torche SR18 EURO 4 m Réfng »
STE00000 | Détendeur Argon EN 2000 o [ o | w o |« = A
47900000 | Réducteur de pression Argon Sans gaz o [ o | |0 | e|e # | »
600000 | Chauffage au gaz CO2 .
BO44166-NT | Aiguisoir en tungsténe o | »
250064 | Cible acrybque avec pmce 50 mm2 @ 4 mi ; 500 A -
439120683 (") | Cible de terre 50 mm2 : dmi ; 400 A -
1704V 10 | Cussineére TRC V10 Avec thermométre al thermostal
(") Inclus en standard  * Utisation recommandée O Utlisation possible
PACKS LOGICIELS POUR APPLICATIONS DE SOUDAGE
MIG WA LULUF Th:
S HEHEEEHE
- ol 2
BHEFHEHE 35
LE Ll .
= & =53 % % =1
|Référence:  Description gl 3| 8 3|lollg 215
AZATO012 Are dogible sfancdand By Laved - - & -
LXAT0010 Pl dant pulss [ - L] & | =
42370011 Arc double pulse Paguet By Pulse e | o | = | »
7 T OOEHD Ensamies Gala Ty Pulse. Arc pulss THG ® | =
EETO0000 | TCOW, groupe oe TIG avec antris fi frod * e
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Arcs speciaux

Chague soudure est différente et les exigences cambian en funcidn
de su aplicacd exécution changent en fonction de "application.idn,

Les exigences de qualité spécifiques, systémes de production ou
I'amélioration esthétique du cordon, déterminent la fagon dont nous

ajustons les parametres de soudage de nos postes. PACK SynerWeld Module

La série SYNERWELD incorpore différentes dynamiques d'arc Ref.42370000

gui nous permettent d'obtenir les résultats souhaités
avec plus de facilité et de répétabilité.

ARCO SCA-COLD - Rel.42370100

sRéduction de I'apport thermigue Jusqu’a 35%,
moins dé déformation due & la chaleur..

* Transfert du produit aux projets dans e
processus de contact et de visualisation.

# Augmentation de la vitessa du procida.

ARCO CEILING - Rel.42370065
* Soudage én position Intérieure.

* Plus grande facilté d'exécution. soudage en ligna
droit sans oscillation.

+ Réduction du temps de cordon an évitant
oscillation.

ARCO ROOT - Ref.42370095

* Spudage de condons de racine avec application
da tuaw.

* Plus grande stabilita de I'arc at vitessa
de déplacemen(+55%).

ARCO SPEED-UP - Ret.42370055
* Soudage verticalement vers le haul.

* Plus grande facilith d'ewécution, soudage an
linea recta sin oscilacion.

« Béduction du temps da cordon an dvitant
les oscillations(-30%%)

ARCO SPEED - Ref.42370050

+ Augmentalion de la vilessa de déplacemant
Entra 30% et 50%.

* \Vitasse de déplacement jusqu'a 25 mmvs.

en fonction du matériau, de ['épatsseur at

de la position de soudage.

ARCO SPEED-UP+ - Rel 42770057

+ Soudage verticalemenl vers le haul.

« Augmentation de la wiesse jusqu’a 18% par rapport
lrare SPEED UP.

+ Application exclusive dans les aciars au carbone.

ARCO POWER- Ref 42370060

+ Panéiration accrue. Jusgu'd un 47%.

+ Amdioration de la géomiétria des bilkes, réduction des
piniras at risque de porosié.

+ Réduction du temps de soudage an réduisant

les oscillaions ou les mouvements de la torche.

EDICION de Programas- Ref.42370015
+ Parsonnalisation du progrannme.
# Création de nouveaux programmeas.

+ Limitation de I'application des programmas
dizponibles.
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FROGRAMME REF
W | MATERIELLE GAT o ST0 | PULSE | sca | roor | SPEED | SFEED | WELD | peeil | cELING
12 Fe ERTI-Z6 ArrCi0; 18% 0, B 03 0in B Gl 5l F =il —
13 Fe ERT-S6 A 005 18% 0. 035N [=] Gl Gl H ol
14 Fe ERT-S6 Ar+00; 16% 1,0mn [ G B o G =] [ i
13 Fe ERT-56 ArrC0; 18% A, 2mine) 0 Sin =] o] B o] o] =] o] o il
18 Fe ERTO-56 AreC0; 16% A, G D6 2in )
17 | Fe ERTO-SE [{8 0, Bmen-0 J30in i1 7] ]
18 Fao ERT0EE CiD; 0,35 [=:d
il Fe ERTI-2E CO; 1, 0mm = = cil
20 Fe ERTI-ZE [ 1, 2men-0 04 Sia M = [
21 LMl ER30EL A0, 2% 1, 0man [
Fr Cri ER305L Are G0, 2% ), Bmen{) 53 0in = [Fi] | i [Ei] [Ei]
I3 Cori ER20EL AreC0y 2% {0, 035in =i 6] IF] [Ei]
24 | Corii ER30EL Are G0, 2% 1,0mm [ 5] %l ] [Fl [Ei] %
25 Cori ER308L AreC0y 2% 1, 2mene{) 04l Sin [=il ] 7] = 6] [l il
27 Cii ER.30EL ArvQs X% 0, a0 03 0in [
8 Cii ER.30EL A0y 2% 0, 035N G
78 | i ERANSL By 75 1,dmm Gl
30 | CrMi ERA0AL Are e 2% 1, 2mms{) 4 Bin (Fil
] Crdi ERJ1EL AreCO, 2% 0, Bmened) 003 Din (5l %l =
] Cidi ER316L ArrCi0; 2% 0, 035N 5G] 5] o]
4 Cadi ER316L AreC0; 2% 1,0men {Cil i G| (Gl [ il
35 Cadi ER316L Are00, 2% A, 2man-{) 04 Sin [F1 ] G [F1 LGl Gl ¥
37 | Crli ER3EL Are (g 2 0, Sman-0 03 din (Fl
38 Ci ER31EL AreOy 2% {,iX35in ]
38 | CiMi ERIT6L Are D, 7% 1,0mm 5]
40 Cii ER316L Al 25 A, 2men-0 04 Sin [
41 | i EREETH - DUFLEX A0, 3% 0, &m0 (13 0in Gl ] o]
42 Ci ERZXF « ODUPLEX ArsC0y 2% 1, mmn 6] 7l [Ei]
43 Coii ER2200 - DUPLEX Are G0, 2% 4, 2mene) 0 Gini = [E] 7l [Ei]
44 | ALhMgh ERSXGE Ar 1,0mm [l [El [Fil
45 | ALNigh ERE350 [ 1, 2mereD 4 Gin = 5] 5] 5] 7
45 ALMGS ERS356 Al 1, G0 06 Zin G
a= ALSES ER4M3 AT 1,0man 6]
20 | ALSIE ER404E Ar 1, 2menel 04 Sin [Eil i [l
51 | ALSS ER4D43 Ar 1, mmel) 06 Zin Fil
54 | ALSI12 ER404T Ar 1,0mm =1
35 ALSIN2 ER4D4T A 1, 2miarel 4 5in [
b1 Fe Gal. ERCuSi Ar 0, B0 O3 0in = [ |Gl
2 | Fo Galy. ERCuS Ar 1), 6350 = G}
=0 Fe Gaaly, ERCwGa Ar 4, fimn W 1 ¥
&1 Fa Gak. ERCuAL Ar 0, Bmm-0 3 0in = [Fi]
&2 | Fa Gal. ERCubL Ar 0, 0350 [ [F|
&3 | Fe Gal. ERCuhL Ar 1,0mm [ [
&7 Fe FCAWETIT-11 Ha Gas 0, Bmmn0 03 Sin
o] Fe FCAWET1T-11 No Gas A, Tman-0) 04 5in 5]
g8 Fe FCAWETIT-11 No Gas A, Tman-{) D6 Bin =
L] Fa FCAW ERTOC-CE Are G0, 18% 4, 2 0l Biny =il
71 Fe FCAW ERTOC-CE Are 005 18% 1, Smeed) 06 Zin [l
73 Coi FCAW ERIDALTD Are 00, 18% 1, 2merrd) 4 Sin =i
T4 5 pecial ) AreC0; 18% 1,0men H
75 | Special i) A0 18% | 1, 2memd D4 Sin =
=] Fe ER 105G TO0RE Ar+C0O, 18% 4,0men [Fi]
25 Fa ERT0EE RO Cu ArsCO05 18% 0, Bmene) 03 Bin [=id ]
a5 Fe ERT-Z6 RO Cu ArsC05 18% {0, i35in [=id ]
87 | Fe ERTO-SGHO Cu AVCO; 18% | 1,0mm =i = =)
-] Fe& ERT-S6 RO Cu AreC0, 18% 1, 2marel) 4 5in = [ [ E
] F& BERT-56 ArrCi0, B% 0, Bman- 03 0in H [ G
81 Fe ERT-56 Ar+ 00 B% . 0350 5] [€1 G |Gl
w2 | FeERTOSE Ar+ 50, B% 1, dmm = 1 [} 5] W
a3 Fe ERMLES AreC0, B% 4, 2mena{) 0l Siny &1 IFi IFi| I=1 1 il
@5 Fa Galr. ERMN 55 Ar+C0, 18% 0, Bmena{) 53 Gin % [E]
£ F Galv. ERT0-26 Are 005 18% 0,035in
57 Fe Gale. ERT0-56 Aer 05 18% 1,0men = G|
aE Fe Galy. ERT0-56 Are 00, 18% A, 2men-] 04 Sin
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