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oC - HF TITAN 400 DC
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Ideal pentru sudarea cu precizie a metalelor inalt aliate, TITAN 400 DC (400 A @ 60 %) este conceput pentru cele mai
solicitante aplicatii in sudura TIG si MMA. Interfata este intuitiva si functionald, ceea ce va permite sa modificati cu
usurinta parametri de sudare. Dotat cu modul TACK, un mod ultra al sudarii prin punct, TITAN 400 DC este dispozitivul
preferat pentru sudorii profesionisti de tuburi, tevi sau placi din otel inoxidabil.

SUDAREA DC OPTIMIZAT

= TIG DC : sudarea in curent continuu.
= TIG DC Pulsat : limiteaza cresterea de temperatura a pieselor care urmeaza sd fie sudate.
= 3 procedee speciale de sudare :
- Modul SPOT : sudarea traditionald prin punct inainte de sudarea propriu-zisa a foilor subtiri.
- Modul TACK : punctele ultraprecise si fara risc de oxidare ce reduc vizibil riscul deformarii.
Punctele sunt invizibile in cordonul final de sudura.
- Modul E-TIG : asigurd o latime si o penetrare constanta a cordonului, indiferent de pozitia tortei
in raport cu piesa de prelucrat (controlul energiei de sudare).
= 2 tipuri de creare a arcului : HF fard contact sau LIFT prin contact pentru mediile electro-sensibile.
= 3 moduri de gestionare ale tragaciului : 2T, 4T si 4T LOG.
B Detectarea automata a pistoletului : compatibil cu pistoale cu lamela,
dublu buton si potentiometru.

SUDARE MMA

® MMA : electrozi acoperiti, de rutil, bazici si celulozici (de pénd la @ 6 mm).
= MMA Pulsat : dezvoltat pentru sudarea in pozitie verticald ascendenta
precum si pentru sudarea tevilor/conductelor.

INTUITIV

= Afisarea curentului si a tensiunii in timpul si dupd sudare (DMOS/QMOS,). lo
= Stocarea a pana la 50 de programe per proces pentru o reproducere perfectd a
sudurilor dumneavoastra.

= Telecomenzi (pedald de picior sau manuala optionale) care pot fi conectate fard
alte accesorii.

= Tastatura cu posibilitate de blocare pentru a preveni erorile de manipulare.

= Gestionarea inteligenta a ventilatiei pentru a reduce consumul de energie
(dispozitiv in asteptare, fdrd arc = 35 W), extractia prafului si reducerea zgomotului. l?l
= Modul Connect 5 pentru a controla generatorul de la o consola

sau un PLC (5 programe preinregistrate). @
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= Modul de calibrare a accesoriilor de sudura, pentru a regla masurarea

tensiunii afisate si pentru a rafina calculul energiei. Toti parametrii de sudare TIG pot fi accesati direct cu
= Modul ENERGIE afiseaza si calculeazd energia dupa sudare in ajutorul unei singure rotite.

conformitate cu EN1011-1, ISO/TR 18491 si QW-409.

ROBUST - pre-gaz / post-gaz

Livrare fara accesorii.

MADE IN FRANCE
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- curent in crestere - Istart/ t start
= Clasa IP 23 adaptata uzului in medii exterioare. - curent df: sudare - I stop / t stop 5
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’ P - frecventa pulsatiilor -timp de sudare prin punct in

= 4 inele de prindere.

ACCESORII

- echilibru de timp pentru curent continuu pulsat .
curentul rece
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