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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

NMPOCTON U UHTYUTUBHbIN TPAOUYECKUA MHTEP®ENC
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Formation d'un trou i ‘

Examiner la pénétration dans le tube et bien localiser
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Ha pPa3HbIX A3blKaX MEHIO «SKCI'IepT» nomoraeT B ONTUMMN3aunn CBapO4HbIX NMporpamMmmv
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

ABTOIMNMPOIrPAMMUPOBAHUE B PEXXUM SYNERGIQUE

/T\ . -> Changer MOS - Afficher les résultats MOS
l\_

Hostname Jocal ]

Lieux

Diamétre |Eps: Matiare | Tate \pplic 5 |Pos e
Diamétre :22 ;?ﬁme Foste : y Tube/Tube | TIG sans fil| FGIFF - 5G

L TubeTube | TIG sans il | PGIFF - 5G
TubeTube | TIG sansfil| PGIPF - 5G
TubeTube | TIG sansfil | PGIPF - 5G
TubeTube | TIG sansfil| PGPF - 5G
Matiere Inox % 1 TubeTube | TIG sansfil| PGIPF - 5G

Mo du MOS Cibles

Epaisseur

Application ubeTube '.I
Affichage résultats
Pos. Soudage |:PGIF‘F T _I 3 MOS correspondants
3 MOS calcules
Procéds 1G sans il ?';I
fr du nnmeean nan do W02

Téte de soudage W ‘l Flarm ey [0
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TEXHUYHECKAA NMPE3EHTALUA

NMOJNTHbIA KOHTPONb U AOKYMEHTUPOBAHUE
MEXAHUYECKUX U SANEKTPUYHECKUX NMAPAMETPOB

- Réglages mécaniques -> Configuration des piéces

Choix prog. |Pg 01 ‘*] Heure départ [3h f‘ﬂ' Choix pieces |Pieces identiques 351

RAICAE MR

Tolérance positive [Tolérance négative
d 0.00 0.00

0:00 i Valeur 70.00 = : 0.0 000 Valeur
0.00 0.00 Tolérance positive = : EEE EEE Tolérance positive
7 v B Tolérance négative e ‘,”.‘v“, e B Tolérance négative
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

NMporpamMmupoBaHue B egnHMULAX BPeMEHU UIU
YrnoBbIX rpagycax, B MM/MUH. UnNn goMM/MUH.

Peructpauusa cBapo4YHbiX NapaMeTpPoB B peXume
peanbHOro BpeMeHu

Cuctema camoguarHOoCTUKU C Bblaadeu cooOLeHnn
006 ownbkKe

ABTOMaTU4YecKoe pacno3HaHMe CBapOYHbIX
ronoBoOK

ApXuBaUuMA CBApPO4YHbIX NPOrpamMm m
AOKYMEHTUpPOBaHME C NOMOLLLIO BCTPOEHHOIO
npuHTEpa
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

CoBmecTuM ¢ Ethernet

PerynupoBKa ¢ NOMOLLbLI KOHTYypa obpaTHOM
CBSI3U CKOPOCTU BpaLLUEeHUA ropeniku u CKOpocTu

nogayum npuca,qoql-loﬁ NMPOBOJIOKHU
BCTpOeHHaﬂ cuctema perynmpoBaHusa Hanps>xeHus

ayrm (APHO) v nonepeyHbix KonebGaHumn
KoneGaHUW roperiku

YnpaBneHue nogayen rasa Ha ropesnky c
KOHTponem pacxopaa rasa

BcTpoeHHasa cuctema BOASIHOrO oxnaXaeHus
C KOHTpOrieM pacxona nogayum XuaKocTy Ha
CBapOYHYIO FONIOBKY U ropersky
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

[MporpammupoBaHue B pexume off-line/ on-line ¢ nomoLlbo cTaHAapPTHOro
PC BMeCTO CEHCOpPHOro akpaHa
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

dneLu-kapTa Ans CoxpaHeHusi, NepeHoca U apXMBUPOBaHUS
nporpamMm 1 pearbHbIX 3HAYEHWUIA CBaPKM
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

CoBMmecTM co cTaHgapTHbIM NePUdEPUNHBLIM
obopynoBaHMeEM — NPUHTEP, CYUTLIBATEND LUTPUX-
KOLOB, NU3MepuTesib OCTaTOYHOIo Kucropoaa, u

T.A.
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TEXHUYECKAA NMPE3EHTALUA

MHoroyHKUMOHanNbHbIN NynsT Y ansa 4-x n 6-n ocen ¢ BO3MOXHOCTbIO BblOOpa CBapO4HbIX
nporpamMmm OUCTaHLUMOHHO
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NOAKITIOHAEMbIE CBAPO4YHbIE MOJIOBKU

Aansa ceapkn metogom BUI coeauHeHun Tpyba/Tpyba, ¢ unm 6e3 nogayum npmcagovyHom
NPOBOJIOKMN

CBapoOyYHble rofioBKU OTKPbLITOro
TMNAa
Cepusa MU
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NOAKITIOHAEMbIE CBAPO4YHbIE MOJIOBKU

Aansa ceapkn metogom BUI coeauHeHuninn Tpyba/TpybHaa gocka, ¢ unm 6e3 nogaum
npucago4yHou NPoBOJSIOKU

CBapo4Hble ronoBKN OTKPbLITOro
W 3aKpbITOro Tuna

Cepun TS

c unn 6e3 APH[
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NMOAKIMKOYAEMbIE CBAPO4YHbIE NOJIOBKU

Aana ceapkm metogom BUIN coeauHeHnn Tpyba/Tpyba, ¢ nogavyen npucagovyHom NpoBOSIOKU

CBapo4Has ronoBka
4| «TpakTop» POLYCAR c

APH[I n KonebaHuamun, onsa
cBapKu Tpyo u
< TpybonpoBoaoB 60nbLINX
) naunameTpoB ¢ nopayei
npucago4yHou NPoBOJIOKN
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NOOKNMIOYAEMbIE MEXAHU3MbI MOOAYN
NMPUCAOOYHOU NMPOBOTOKU

BHewWHUN MexaHU3M nogayum
npucagovyHou rNpPoBOSIOKU
POLYFIL 3

U Apyrue BCTPOEHHbIe
MexXaHU3Mbl nogayu
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NMPEMMYLLUECTBA

« ABTONpOrpaMmMmmpoBaHne U MHTYUTUBHbBIN MHTepdenc YenoBek-MmaLlmHa,
COE€OMHEHHbIE C NEPEenoBOWN 3MEKTPOHUKON

« CucTtema permcrpaumm cBapo4vHbIX NapamMeTpoB B PEXMME pearnbHOro BpeMeHu

* BbICOKOTOYHbIN MHBEPTOPHLIA UCTOYHUK TOKA, KOMMNAKTHbIN, C CUCTEMOW
OXJ1aXXOEeHUs1 CBApPOYHOM FOSTOBKN U FOPEsIKn

 [nbkoe npuMmeHeHne an4d pas3sjindHbiX 3aav

D
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TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

Gamme de courant de soudage
Gamme de courant fil chaud

Régulation de lintensité

Facteur de marche courant de soudage
Facteur de marche fil chaud

Mouvements programmables

Gaz contrélés

Procédé de soudage

Alimentation

Affichage / enregistrement des valeurs
réelles

Archivage / transfert des données

© 53300A - continu ou pulsé ' 54520 A - continu ou pulsé

- 30140 A

+1Apour | <100 Aet+1%pourl>100A

300A/60%-240A/100 % =520A/B60%-420A/100 %

140A/100%

Rotation de la torche: continue ou pulsée
Dévidoir de fil: continu ou pulsé / retrait automatique
AVC - Réqgulation de tension d'arc
0SC - Oscillation de la torche

Gaz de soudage, gaz supplémentaire, avec sécurité de débit

* TIG - DC Fil froid © TIG - DC Fil chaud

Triphasé + terre Triphasé + terre
- 400V / 415V +10%- 50/ 60 Hz - 400V / 415V +10%-50/60Hz
- Option: Kit multitension de 200V & 480 V :

Tension d'arc, courant de soudage, position en degrés angulaires, vitesse de soudage, vitesse de fil

Disque dur/ clé USB
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Cnacumbo 3a BHUMmaHue !




