TIG DC - HF FV
JEDNOFAZOWE

PROTIG 221 DCFV

Nr kat. 070905 (bez akcesoriow)

52 220A

INVEST IN THE FUTURE

PROTIG 221 DC FV (220 A) jest wszechstronnym urzadzeniem dwuprocesowym do spawania metoda TIG DC
i MMA, o kompaktowym i przenosnym formacie. Technologia PFC taczy w sobie wiele zalet, w tym doskonalq
wydajnos¢ energetyczng i zdolnos¢ do niezawodnej pracy z bardzo dlugimi przewodami zasilajagcymi o

dtugosci ponad 100 metrow.

ZOPTYMALIZOWANE SPAWANIE DC

® Regulacja wtoérna: zapewnia optymalng stabilnos¢ tuku i staty prad we wszystkich
pozycjach.

B TIG DC: zapewnia wysoka jako$¢ spawania wszystkich materiatéw zelaznych, takich
jak stal, stal nierdzewna, a takze miedz i jej stopy.

= TIG DC Pulse do 2 kHz: kontroluje temperature stopionego jeziorka, ogranicza
odksztatcenia i pozwala na montaz cienkich blach od 0,3 mm.

= SPOT regulowany od 0,1 do 25 sekund: szybkie i doktadne celowanie przed
spawaniem cienkich blach.

® 2 rodzaje zaptonu: bezdotykowy HF lub kontaktowy LIFT dla $rodowisk
wrazliwych na elektrycznosc.

= 3 tryby wyzwalania: 2T, 4T i 4T LOG.

= Automatyczne wykrywanie palnika: kompatybilne z palnikami lamelowymi,
dwuprzyciskowymi i potencjometrycznymi

SPAWANIE MMA

® MMA : elektrody Zasadowe i Rutylowe (do @ 5 mm).

= MMA Pulse : utatwia spawanie w pozycji pionowej (rury/ rurociagi itp.).

= 3 zintegrowane urzadzenia wspomagajace spawanie:

- Antisticking: zmniejsza ryzyko przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu

- Hot Start: utatwia zajarzanie i moze by¢ regulowany w ciggu kilku sekund w zaleznosci
od rodzaju metalu

- Arc Force: punktowe zwiekszenie natezenia pradu w trudnych sytuacjach
spawalniczych.

NAJWYZSZA WYDAINOSC

® Przechowywanie do 10 programdw na proces.

B Zaawansowane menu dla optymalnej kontroli spawania.

® Technologia PFC (Power Factor Correction) pozwala na zastosowanie kabli zasilajgcych o
dtugosci do 100 m.

® Technologia «FV» gwarantuje stabilny fuk nawet przy zmianach napiecia sieciowego (85
do 265 V) i mocy generatora.

® Wyswietlanie pradu i napiecia podczas i po spawaniu (DMOS/QMOS).

® Mozliwos$¢ podtagczenia do zdalnego sterowania (recznego lub pedatowego)

® \Wzmocniona karoseria i poduszki antywstrzasowe.

® Oszczednos$¢ miejsca i tatwos¢ przemieszczania na budowie.

® Ochrona przed przepieciami do 400 V (PROTEC 400).

AKCESORIA (opcje)
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Dostarczany bez akcesoriow

- pre-gaz / post-gaz
- czas narastania (upslope)
- prad spawania
- prad ciepty / zimny
- czestotliwos¢ impulséw
- czas zanikania (downslope)
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