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Caractéristiques techniques

Tension d’enirée U, (1ph. 50-60Hz) (1) 230 V
Intensité maximale d'entrée |y 43 A
Intensité maximale effective |1eff 25 A
Puissance absorbée maximum Pima 10 KVA
Marge de réglage MIG/MAG lomin - l2max 10 = 200 A
Réglage de la tension de soudage Upmin-Uznax 1230V
40 % 200 A
Intensité Iz de soudage MIG - MAG | ED% | 60 % 165 A
100 % 125 A

Diameétres de fil applicables {(mm)

0,6 = 1,0 (1,2mm Al)

Rouleaux de fil

@ 300 mm - 15 Kg.

Vitesse de fil (m/min.) 1+ 15 m/min.
Systéme de dévidage 4R -50W
Mode Bi-Pulse (Double arc pulsé) oul

Marge de réglage continu MMA lamin-lzmax

30 = 200 A (35%)

Marge de réglage continu TIG |zmin-lzmax

5 = 200 A (35%)

Marge de réglage de la fréguence de pulsation TIG 0,1+ 500 Hz
Degré de protection mécanique (IP) IP235
Ventilation Forcée
Poids 25 Kg

SELON NORMES UME-EM 60974. (1) Aulres valeurs de tension d'alimentation sur commande.
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Description:

Equipement a technologie onduleur pour le soudage
multiprocédé (MIG/MAG - MIG/IMAG PULSE, MMA et
TIG - TIG PULSE avec amorgage LIFT ARC).

Usage:
Usage professionnel, idéal pour le soudage MIG/MAG
arc pulsé d’aciers inoxydables et aluminiums.

Alimentation électrique:
1 Ph 230V - 50/60 Hz. 15 %

Principaux avantages:

- Equipement MIG/MAG avec programmation synergi-
que par épaisseur de soudage.

- Synergie MIC/MAG d’arc pulsé pour le soudage de
I'Al et du CrNi.

- Mode Syner BI-PULSE (Le double pulsé améliore
I'esthétique du cordon de soudure).

- Systéme modulaire avec la possibilité de refroidisse-
ment de |a torche.

- Contrble synergique d’'inductance. Absence de
projections.

- Grande dynamique avec gaz CO2 pur.

- Systéme de dévidage a 4 galets — 50 W par traction
directe.

- Changement de polarité (fils tubulaires).

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

- Procédé de soudage MMA avec mode spécifique
MMA CEL pour le soudage d’électrodes spéciales.

- Procédé de soudage TIG DC / TIG PULSE avec
controle général des parameétres de cycle. Amorcage
LIFT-ARC

- Approprié pour générateurs de soudage.

- Supporte un branchement a 400 V sans rupture.
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MODES D’UTILISATION RECOMMANDEES
d- Sur poste de travail avec refroidissement

dalagar.

WELDING

1- Standard. 2- Sur poste de travail

MATERIALES INCLUIDOS DE SERIE:
Ref. DESCRIPCION Ref. DESCRIPCION
53217 M7 | Manuel dinsiructions 5A7.16.520 | Galet @ 37, 0,8-1,0 mim ™"
532.17.087 | Guide rapide panneau de contrdle 435.12.018 | Branchement machine-gaz (2 m) / raccord
531.12.219 | Céble de masse 503.12.029 | Cable d'entrée 3xdmm”, 3 m. Sans fiche de raccordement
REFERENCES POUR CONFIGURAER L'INSTALLATION.
o MIGMAG MMA | TIG
532.00.000 9 2 3|8 |8 E| E
glz|2cl2 |e|8|E|¢
B B e | & a S & o = | ™
o =t 11 s|lz|z|2 1288 gl =
577 A AT o =
- - Ll | =5 é E o | o
Réf. Description ¢ B 3= = | =
S17_12.090 | Posie de travail portable R » |« | = R| »
634.00.000 | Module de refroidissement WCS-510 . » | » .
517.02.089 | Support WCS avec tuyau de branchement a la torche L . .
880.531M | Torche XM-301 {3 m, refroidie) (| & | =
880.335M | Torche XM-38 (3 m, auto-refroidie) »
217 16.524 | Galet @37, 0,9-1,2 mm “TUBULAIRE" »
217 16.523 | Galet @37, 1,0-1,2 mm “ALL"
o7 22 | Gaine en graphite
30144 000V | Ecran de protection &lectronigue Servoglas . o | o | o] o] a] | »
19052 634 | Torche MAXIMA TIG XT-26E Euro. (Auto-refroidie 4 m) .
190.51 834 | Torche TIG XT-18E EURO {4 m. Refroidie) .
376.00.000 | Detendeur Argon Mod. EN 2 - s | = . .
379.00.000 | Détendeur Argon-CO: GASFREE R R| R R| R
259.040 | Accessoires electrode 300 A-35/50 . | =
170410 | Etuve o' echauffement TRC W10. R =
Modo de uso recomendado 2 3 3 1 1 1 2 3

« Composant dinstallation
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MULTI-PROCEDE

ﬁl[ ﬁf{ﬁ‘u ﬁ'g 1£|:| #_:'[?E_E'm[én é'h‘“[
PULSE[] | [PULSEQ PULSE[]
MIG MIG MIG MIG ;:::?T MMA MMA TIG TIG
SPOT PULSE | Bi-PULSE CEL PULSE
PULSE
Display du . Displa Display du fil e(mm
mgtéﬁ&l Display du gaz D1 DED : D3 mnl':: pou. min{. m:lax.
Pa0 | 5G2|5G3 08 0,030 06| &
Fe Ar COn  18% P51 | SG2(5G3 -— 0,035 0B8] &
P52 | 53G2|5G3 1.0 — 0B8] &
P53 308 [LSi 08 0,030 06| &
35 Ar COy 2% | PA4 308 1 Lsi -—- 0,035 0G| 6
P55 308 [LSi 1.0 — 0G| 6
P56 | 3080 2% | 06 | 0030 06] 5
35 Ar 2% | P&T 30810 2% -— 0,035 0G| 6
P58 308 (0 2% 1.0 — 0G| 6
P59 36 | LS 08 0,030 06| 5
35 Ar COy 2% | PB0 36| LSi -—- 0,035 0G| 6
PG1 316 [LSi 1.0 — 0G| 6
PB2 316 (0_2 % 08 0,030 06| 5
35 Ar 2% | PR3 3610 2% -— 0,035 0G| 6
P54 360 2% 1.0 — 0G| 6
PG5 Cu | 5i3 0.8 0,030 06| 3
Cusi Ar PG5 Cu | S5i3 -—- 0,035 0B8] 356
PaET Cu | 5i3 1.0 — 0B8] 356
P68 AL | 5i5 % 1,0 -— 06| 7
Al S Ar o] AL | S5 % -—- 0,045 0B8] 6
P70 AL | 5i5 % 1.2 - 0B8] 6
Al S Ar P72 S 12% 1,2 0,045 08| 7
P73 AL [ MGE % 1.0 — 0G| 6
Al Mg Ar P74 AL [ MG5 % - 0,045 06| 9
P75 AL [ MGE % 1,2 -— 08| o
P76 MO [ Cu 0.8 0,030 0G| &
Fe Ar CO,  18% P77 NO | Cu -—- 0,035 0B8] 5
P78 MO [ Cu 1.0 — 0B8] &
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Table des programmes avec arc standard Soft. V0.5

E:tzl.:gi Display Gas Displays & SEGMENTOS Display hiko
O o2 03 i 1

POD 5G2|5G3 0.8 0,023

- wl cos — PO1 532|563 0.8 0,030

P02 5G2|5G3 — 0,035

PO3 5G2|5G3 1,0 —

PO4 ape |Lsi 0.8 0,030

55 Ar| CO2 2% POS 308 |Lsi — 0,035

PDA ape |Lsi 1,0 —

Cusi Ar PO7 Cu | 5i3 % — 0,035
POR Cu | 5i3 % 1,0 —

POR EF1]T11 0.8 0,030

Fe FCAW P10 E71]T11 -- 0,035

P11 EF1]T11 1,0 —

AlS Ar P12 AL |55 % 1,2 0,045
P13 AL | MG5 % 1,0 —

Al Mg Ar P14 AL | MGS % — 0,045
P15 AL | MG5 % 1,2 —

P16 SG2 )56 0.8 0,030

Fe co2 P17 532|563 — 0,035

P18 S5G2|5G3 1,0 —

Fe Ar| CO2 18% P10 wo lcu 1.0 _

95 GAL | CAR 0.8 0,030

Cus Ar 96 GAL | CAR — 0,035
97 GAL | CAR 1,0 —

(.5 | MANUAL Fe Ss Cusi
T BRGe [ AIMg AISi

E CEL | a-cO 18%2% FCAW DISPLAY
+ IPM dom/min DU GAS
jl 0B
. L -

1N I I N I A N A A
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