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Az aramforras: Cruiser 322-402-502 AC/DC
AWI (TIG) AC/DC - a modularis multifunkcios

MMA AWI (TIG) AC/DC GYOKFARAGAS / ARC AIR

(csak 402 - 502 AC/DC)

-~
A Cruiser 322-402-502 AC/DC A WECO Uj, innovativ AWI (TIG) Az Arc Air eljaras kivalé mindségl
lehetévé teszi a  kilonbozé funkciokat fejlesztett ki annak gyokfaragast biztosit akar
bevonatos elektrédadk hasznéalatat: érdekében, hogy rendkivil 6mm-es (Cruiser 402 AC/DC) és
CELLULOZ - BAZIKUS - RUTILOS - hatékony megoldast kinaljon 8mme-es (Cruiser 502 AC/DC)
CrNi - ALUMINIUM szinte barmilyen alkalmazashoz, szénelektrodaval.

ami lehetévé teszi a lehetetlent!



Az aramforras: Cruiser 322-402-502 AC/DC

MdUszaki adatok

A Cruiser 322 - 402 - 502 AC / DC nagyipari, haromfazisu, inverteres aramforrasok AWI (TIG) AC és DC hegesztéshez.
Az AWI (TIG) AC funkciok idealisak aluminium, magnézium és 6tvozeteik hegesztéséhez, mig a lagy- és rozsdamentes
acél és a réz kdnnyedén hegesztheté a AWI (TIG) DC-ben.

A Cruiser 322 - 402 - 502 AC / DC-t kifejezetten magas min6ségl gyartashoz, épitkezésekhez, benzin / vegyi
Uzemekhez, élelmiszeriparhoz, valamint hajogyarakhoz tervezték.

Cruiser 402AC/DC Cruiser 502AC/DC
D> 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz
— 32A@ 40A@
o AWI (TIG) MMA AWI (TIG) MMA

%0 40-c 50% 60% | 100%  50% 60% 100% | 30% 60% 100%  30% 60% | 100%
Iz 400A | 380A  340A  400A | 370A  340A | 500A = 380A  340A | 500A @ 370A @ 340A

L 5A - 400A 10A - 400A 5A - 500A 10A - 500A
U. 9/81V 9/81V 9-81V 9-81V
R 18,4kVA - 16,8kW 25,5kVA - 23,4kW
IP 23 23
%4 690 x 290 x 450mm 690 x 290 x 450mm

B8s 56,5Kg (aramforras) 56,5Kg (dramforras)

Cruiser 322AC/DC
D> 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz
— 25A@
P AWI (TIG) MMA

%0 40-c 45% 60% 100% @ 45% 60% 100%
Iz 320A 280A | 240A  300A = 270A | 240A

L 5A - 320A 10A - 300A
U. 11/72V 11/72V
P 14,7kVA - 11,3kW
IP 23
%4 690 x 290 x 450mm
8és 46,4Kg (aramforras)

Oldalso szellozés

A fejlett szell6z6rendszer lehet8vé teszi az optimalis bekapcsolasi id6t:
322 AC/ DC: 240 Amper 100% (40% °C).
402-502 AC / DC: 340 Amper 100% (40 °C).
A belsd alkatrészek jobb h(itése néveli az aramforras megbizhatosagat.
Az 6sszes elektronikai alkatrész a légaramlason kivul van elhelyezve,
igy az aramforras kilondsen poros korulmények kozott is hasznalhato.




Az aramforras: Cruiser 322-402-502 AC/DC
Professzionalis AWI (TIG) / MMA hegeszt6gép

cs6hegesztés Sarokpontos
@ 31,75 x2 mm. hegesztési vastagsag
0,6 mm
90°

A 111N

MULTITACK
JEIEN0
v

Q-START (gyorsinditas)

funkcio el6segiti az elemek 6sszekapcsolasat a

hegesztési eljaras kezdetén. Ennek a funkciénak az

aktivalasakor a gép automatikusan egy elére beallitott

id6re szinergikus impulzus Gzemmaédra valt.

Felbecsulhetetlentl hasznos értékd olyan varratok 90°
esetén, melyeket kis nyildsoknal vagy szabalytalan

el6készitéssel kell végezni. Az impulzussorozat

id6tartama beallithato (0,1 és 60 masodperc kdzott) a

"}
hegesztend® lemez vastagsagatol és alakjatél fuggden. \ /\ .

Q-START

Q-SPOT (gyors ponthegesztés)

lehet6vé teszi a gyorshegesztési idé minimalizalasat konnyd idom fémlemezek esetében.

Az elektréda felemelése utan a gép nagyon nagy intenzitasu hegesztéaram-impulzust bocsat
ki nagyon rovid, el6re beallitott ideig (0,01 - 1 mp). Az impulzus ideje az dsszeillesztendé
fémlemeztipustdél fugg. Ily médon a hegesztett pont azonnal 8sszezar minimalis héatadassal,
igy a fém fehér, tiszta és szinte hideg marad.

MULTITACK rendszer

a hétermelést csokkenti két konny( idomelem (0,6-0,8 mm) csatlakoztatasa soran.

Az ivutések rovid id6kozonként bekovetkez6 sorozata lehetévé teszi, hogy az anyag lehillhessen
az egyes Utések kozotti szlinet alatt, és ezaltal minimalizalhatéva valik az alakvaltozas.

Az ivitéssorozat frekvenciajanak beallitasa lehetévé teszi az elektromos iv hozzaigazitasat a
hegesztési sebességhez és az iziilet geometridjahoz.




Az aramforras: Cruiser 322-402-502 AC/DC
Professzionalis AWI (TIG) / MMA hegeszt6gép

DYNAMIC ARC

funkcio lehetévé teszi a feszliltség x aramerdsség szorzatanak allandé szinten tartasat.

Az dramforras ndveli a hegesztési dramot, amikor az ivfeszultség csokken, és csokkenti a
hegesztési aramot, ha az ivfesziltség n6. A DynARC értéke minimum 1 Amper és maximum
50 Amper kozoétt allithaté minden 1 Voltos valtozas esetén, legyen az pozitiv vagy negativ.

Dynamic
Arc A DynARC funkci6 hegesztési elényei:

Gyorsabb hegesztés - kevesebb deformacié

Megnévelt csticsszog - a hételjesitmény kizardlag a varratra koncentralédik és nem a
kornyezd teriletekre

Kevesebb oxiddcié - ezaltal csokkenek az utdmunkalatok kéltségei

Az els6 gyok tovabbfejlesztett ellenbrzése (hasznos vizvezetékszerel8k és tzemmérnokok
szamara)

Dynamic Arc AWI (TIG) hegesztés AWI (TIG) hegesztés

Nagyobb atégés(i és pontosabb fuzioéfurddt lehet elérni a hulldmforma negativ rész felé
tolasaval, hogy a nagyon vékony profilokat is hegeszteni lehessen olyan elektréda heggyel,
amely egyenértékl a DC - TIG hegesztéshez hasznalt elektrédaval.

Az AC AWI (TIG) hegesztés hatékonysagat 6tvozni lehet a DC AWI (TIG) hegesztés
megfeleld atégetésével, igy nagyobb sebesség érhetd el és a hegfirdé hamarabb alakul
ki a hideg munkadarabon.

2500 Hz-es impulzusos AWI (TIG) hegesztés lehetbvé teszi nagyon vékony anyagok
hegesztését, konnyd ivvezérléssel, és nagyon alacsony héatvitellel a munkadarabra.
o~ JULIL
25IKIHZ
A szinergikus impulzus AWI (TIG) DC gorbében tarolt, el6re beallitott paraméterek csak a
hegeszt6aram beallitasaval egyszerUsitik az impulzusos hegesztést.



Power Pulse 322-402-502 AC/DC

MIG/MAG IMPULZUS / DUPLA IMPULZUS / SZINERGIKUS

AWI (TIG) AC/DC HF - MMA - ARC AIR

Aramforras kezelépanel

. ’ e utolsé mérés
kimend feszultség LED tartas LED

altalanos riasztas

specialis funkcié gomb

Menu Function Key ~ Custom Memory
(Job) Push Button

6

hegeszt8aram és
paraméter allitas

Torch Mode

eljaras kivalasztas




Power Pulse 322-402-502 AC/DC

MUszaki adatok

A Power Pulse 322 - 402 - 502 AC/DC nagyipari felhasznalasra tervezett haromfazisu inverteres aramforrasok, rendkivdil
nagy teljesitmény( és nagy bekapcsolasi idével rendelkeznek, kilsé huzalel6toléval a MIG/MAG szinergikus, MIG/MAG
impulzus és dupla impulzus eljardsokhoz. A MIG/MAG szinergikus programok széles skalaja megkdnnyiti a pontos
hegesztési paraméterek kivalasztasat barmilyen hegeszt6huzal hasznalatahoz.

A kitind MIG/MAG teljesitményt a HSL, POWER FOCUS és a POWER ROOT funkcidk biztositjak.

MMA, AWI (TIG) DC HF és ARC AIR (csak 402-502 AC / DC) hegesztési eljarasok is rendelkezésre allnak.

Power Pulse 322AC/DC Power Pulse 402AC/DC Power Pulse 502AC/DC
D> 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz 3x400Vac + 15% @ 50-60Hz
i — 25A@ 32A@ 40A@

o | MIG/MAG  AWI(TIG) MMA MIG/MAG = AWI(TIG) MMA MIG/MAG = AWI(TIG) MMA
Ofoaosc  40% | 60% 100% 45% 60% 100% 45%  60% 100% 50% 60% 100% 50%  50% 100%) 50% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
~T5 320 270 240 320A 280A 240A 300A 270A 400A 400A 380A 340A 400A 380A 340A 400A 370A 340A 5S00A 380A 340A 500A 380A 340A 500A 370A 340A

I. 20A-320A 5A-320A 10A-300A 20A-400A 5A-400A 10A-400A 20A-500A S5SA-500A 10A - 500A

U. 11/72V 9-81V 9/81V
R 15,2kVA - 12,0kW 18,4kVA - 16,8kW 25,5kVA - 23,4kW
IP 23 23 23
%A 1160 x 670 x 1530mm (H,0) 1160 x 670 x 1530mm (H,0) 1160 x 670 x 1530mm (H,0)
&8s 150,4Kg (H,0) 160Kg (H,0) 160Kg (H,0)
TECHNOLOGIA HEGESZTESI ELJARASOK
i VN
LN
INSIDE ’}M.

IMPULZUS MIG/MAG  AWI (TIG) AC/DC HF ARCAIR
SPECIALIS MIG/MAG FUNKCIOK

l ower l ocus

POWER ‘ ROOT

HIGH SPEED LINE

SPECIALIS AWI (TIG) DC HF FUNKCIOK

ANYAGOK
Aluminium Lagyacél Rozsdamentes acél Réz

ALKALMAZASI HELYEK

Ipar Hajégyartas Cs6hegesztés Nehéz ipar



WF104 - WF108

Huzalelb6toldk a Power Pulse 322 - 402 - 502 AC/DC aramforrasokhoz

WF104 kezel6panel WF108 kezel6panel

altalanos riasztas | jtols¢ mérés kimen6 feszlltség utolsé mérés altalanos riasztas kimené

LED tartas LED LED szinergikus tartas LED LED fesziiltség
kezel6 gomb LED

szinergikus
kezel6 ivhossz
gomb beallitas huzaladagolas
kilépés a 2T (2 Gtem) )
mer?ﬂb(jl AT (4 Gtem) gazteszt
3 szintes hegesztés |
paraméter Kézi "
kivalasztd zinergikus menu Encoder )
Szinergikus impulzus munka kezelés
?;InS{ZgJI;US dupla paraméter kilépés? (OB)
. kivalasztd menubol
menu
Kézi 2T (2 utem)
i Szinergikus 4T (2 Gtem)
munka kezelés  Encoder  gazteszt huzaladagolas Szinergikus impulzus 3 szintes hegesztés
(JOB) Szinergikus dupla impulzus



WF104 - WF108

MUszaki adatok

WELD THE WORLD
WF104 WF108
D> 42vDC D> 42VDC
P 120W P 120W
r.p.m 270 r.p.m 270
1,5 -24,0m/min 1,5 - 24,0m/min

n°4 (@37mm - @19mm)
Fe 0,6 - 1,6mm
Al 0,8 -3,2mm
FCW 1,0 -3,2mm

= 200mm (5Kg) - 300mm (15 Kg) =
IP 23 IP
i 670x 245 x 470mm %4

&8s 23,8Kg 888

n°4 (@37mm - 19mm)
Fe 0,6 - 1,6mm
Al 0,8 - 3,2mm
FCW 1,0-3,2mm

200mm (5Kg) - 300mm (15 Kg)

23
680 x 280 x 380mm
15,8Kg

Power Pulse 322-402-502 AC/DC

Tovabbi el6nydk és tartozékok

SZERKEZETI
SZILARDSAG

A Power Pulse 322-402-502 AC/DC
massziv, robusztus felépitése helyt all
barmilyen munkakdrnyezetben.

TOVABBI ELONYOK

ROBUSZTUS
KEREKEK

A Power Pulse 322-402-502 AC/DC
szivés, strapabird kerekeivel
kénnyedén mozgathato.

TARTOZEKOK

PUSH PULL
KESZLET

SZOFTVERFRISSITESEK

KONNYU
SZALLITAS

o

A Power Pulse 322-402-502 AC/DC
erds, merev vazanak kdszénhetéen
egyszeruen szallithat6 barhova

-

MIG DIGIMANAGER RC 08
HEGESZTOPISZTOLY

TAVVEZERLO



Power Pulse 322-402-502 AC/DC

Specialis funkcidk

INSIDE

HYBRID ARC CONTROL

PO eaeroer

RS Ry SR B B SR
ST

HIGH SPEED LINE

W.ECO Technology Inside
Alacsonyabb harmonikus aramkibocsatas

W.ECO technolégia az EN-60974-10 szabvany szerint csékkenti a
harmonikus dramkibocsatast.

HAC Hibrid ivvezérlés
Lagy iv, alacsonyabb froccsenés,
jobb hegesztési lehet8ségek, pénzmegtakaritas

A WECO egyedulallé HAC (hibrid ivvezérlés) lagy és nagyon stabil MIG/MAG
hegesztd ivet biztosit, kivald hegesztési mindséggel és minimalis
froccsenéssel, barmilyen munkakoriulmény kozott.

1. Nagyobb munkavégzési sebesség

A Pulse HS ivének pulzalasanal alkalmazott nagy dinamika olyan erés és
pontos ivet biztosit, amely noveli a folyékonysagot és az athegesztés nyomasat,
illetve a varratok nedvesedd képességét. Ez lehetbvé teszi a gépkezel6 (vagy az
automatika) szamara, hogy gyorsabban haladjon a hegeszt6pisztollyal, és 35%-
nyi id6t takarit meg.

2. Nagyobb leolvasztott varratfém-mennyiség

A Pulse HS ivének impulzusanal alkalmazott dinamika lehetdvé teszi a
hegeszt8huzal sebességének novelését, fenntartva az aram értékét szabvany
impulzus esetén. A hegesztési furd6ben |év6é huzalmennyiség névekedése
kévetkezésképpen néveli az adott id6intervallumon beluli leolvasztas
mennyiségét (kg/ora).

3. Alacsonyabb hékozlés és kevesebb plasztikus alakvaltozas
A Pulse HS esetében a h8leadas (35%-kal) alacsonyabb, mint a Standard Pulse
funkcié esetében.

4. Jobb mechanikai tulajdonsagok

Az elvégzett vizsgalataink alapjan megallapitottuk, hogy a szakitdszilardsagi
értékek a Tiszta lerakddasi zonaban és a héhatasovezetben (HAZ) sokkal
magasabbak Standard Pulse uzemmaddban. Ez azt jelenti, hogy a magasabb
héleadas jelent8sen novelte a szakitdszilardsagot. A HS Pulse izemmaédban a
keménység és szakitdszilardsag 6sszhangban van a fém alapanyag osztalyaval,
ezért a h6leadas nincs hatassal a hegesztett anyagra.

5. Nagyobb athegesztés, kisebb fizié-hiany veszély

A HS Pulse tzemmaodban elért atégés (P2) jelentd8s mértékben nagyobb, mint a
Standard impulzus, (P1) esetében. Ezen kivul a hegesztés felllete is simabb a
varratok kivalé nedvesedd képességének kdszonhetben.

6. Alacsonyabb termelési koltségek és értékcs6kkenés

A nagyobb munkavégzési sebesség a nagyobb lerakodasi sebességgel egyutt
jelent8s megtakaritasokat eredményez, mind id6, mind koltségek terén. A
kevesebb anyaghiba és az, hogy nincs szukség Ujboli megmunkalasra, javitja az
amortizalodasi aranyt.

10



Power Pulse 322-402-502 AC/DC

Specialis funkcidk

-- A Power Root funkciét arra fejlesztették ki, hogy javitsa és egyszerUsitse a gyokhegesztést

a varratoknal. A Power Root iv tokéletes eszkdz olyan hegesztési varratok készitésére, ahol
POWER } ROOT jelentss rés talalhato és amelyek szokatlan elékészitést igényelnek. Az iv kiilonb6z6
alkalmazasok esetén is nagyon stabil marad, és a hegfiirdd optimalis szabalyozasat teszi
lehetdvé, kilonosen fuggbleges, lefelé torténd hegesztés esetén. A Power Root értékeket
nagyon konnyd beallitani, ezért olyan gépkezel6k is kdnnyen hasznalhatjak, akiknek még
nincs nagy tapasztalatuk az ilyen tipusu varratok terén.

Hézag athidalas

A hideg csepptranszfer nagy hézagok

esetén is stabil, folyamatos hegesztést

biztosit.

| Nem A modellezhet8ség jelentbsen javult. A
homort a hegflird6é sima, magas viszkozitassal
varrat! kombinalva.

sima
varratfellilet

V horony / cs6hegesztés

Az optimalizalt révid ivciklus garantalja a
magas fvnyomast - még korlatozott
helyzetben is. Fuggetlenul attél, hogy
fuggblegesen lefelé vagy fej felett
torténik a hegesztés, a gydkhegesztés
min&sége javul. A gydkhegesztés akar
négyszer nagyobb sebességgel
torténhet, mint fliggdblegesen felfelé.

sima
oldalfal
beolvadas

A MIG MAG iv és a Power Focus koéz6tti kiillonbség

P F A kulénbség a Standard MIG MAG hegesztés és a Power Focus kozott az iv
ower, oeys koncentracidjaban és pontossagaban keresendd.

A Power Focus Uzemmad koncentracidja lehet8vé teszi a magas ivhémérséklet
fokuszaldsat pontosan a lerakddas kdzepére, igy kerulve el a hegesztés szélének
tulmelegedését.

A Power Focus iv tulajdonséagai A varratgeometria eltérése

varratgeometria varratgeometria
standard ivvel Power Focus ivvel

u i )
) i Hmm . 4 20mm - 5 réte
Tompavarratos hegesztés esetében a Power , N g’smeg ! \ E

Focus iv folyamatosan a lemez kozepére

dsszpontosit, igy biztosithatd a teljes kord Akar 40%-kal kevesebb tdltési mennyiségre
z6mités. Ennek koszdnhetéen nagyon vékony van szukség!

zomitéssel is lehet dolgozni, amely kisebb

mérték mechanikai el6készitést, és A Power Focus még a nagy mértékd
természetesen kevesebb toltési folyamatot is kiallé résznél (50 mm) is stabil ivet biztosit!

igényel.
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Stabil iparagi jelenlét, ahol a termelés
jelentés beruhazasokon alapul, melyek

tamogatjak a kutatast, az elérejelzéseket BI—M
és a folyamatos vizsgalatokat.

www.bim.hu
A Weco 1997 6ta gyart és forgalmaz welding technologies
hegesztégépeket.
A vallalat székhelye, valamint a gyartélzeme is B.L.Metal Hungaria Kft.
Olaszorszag északkeleti részén taldlhato. 1201 Budapest, Vagohid u. 55.
Iroddink, a mdlszaki/projekt részlegiink, a Tel.: +36 1 283 3614
gyartasi részleg és a raktdrak is képesek www.blm.hu, info@blm.hu
kiszolgalni a nemzeti, tovabba a nemzetkozi
értékesitési halézatunkat is. A hegesztégépek -
széles valasztéka és a hatalmaéoJ érukgésl:z)let EEE

révid idén beldl és teljes mértékben
teljesithesstik és kielégithessik Ugyfeleink
igényeit.

A dinamikus vallalatvezetés, amelyet a f6
értékesitési  érvekkel kapcsolatos szilard
tapasztalatok és az alkalmazassal kapcsolatos
alapos és kimerit6 ismeretek tdmasztanak al3,
lehetévé teszi, hogy ez a vallalat vezetd helyet
foglaljon el a hegesztéipari agazatban.
A WECO jobb megoldast jelent a termelés
javitasara, a munkavégzési id6
optimalizalasara, a folyamatok koltségeinek
minimalizaldsara, mikozben biztositia a
legkivalobb teljesitményi elvarasoknak valo
megfelelést.

egylittesen teszik lehetévé szamunkra, hogy _'."‘mﬂ

Kereskedd partner:
WELD THE WORLD
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