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WIG 501 AC/DC PULSE

valtoaramu AWI (TIG) hegesztGinverter
Cikkszam: WSME501

Halézati fesziltség AC380V+15% Hot start gyujtéaram 10~315 A
Halozati frekvencia (Hz)50/60 Hz aramerdsség ivgyujtaskor
SIETES TIG MMA Arc start kezdéaram az 5~315 A
Felvett teljesitmény 19 kVA 25.3 kVA alaparam az aramfelfutas
Halozati aramerdsség 28.9 A 38.4A Spot time ponthegesztési
Hegesztdaram 5-500 A 5-500 A id6 az egyes hegesztések NUMIUS)
Uresjarati fesziiltség 77V ideje
Impulzus frekvencia 0-20 Hz Pulse frequency pulzus
Bekapcsolasi idé 60% frekvencia az impulzusok 0.1~20 Hz
Uresjarati 60W dyakoiisaga
Hatasfok 85% AG frequency AG
W 093 frekvencja a tisztito és a 20~200 HZ
Szigetelési osztaly F ?:Tgaersé:aoptcr:ktlii;ité
Védelmi fokozat P21S melység a tisztito ciklus _50~+50%
40 kg mélysége AC modban

Témeg (vizhit6kor, uresen:15kg,

szallitokocsi: 28kg, Arc ending befejez6 aram

bssz.: 83kg) a hegesztéaram a 5-315A
hegesztés befejezésekor

Méretek 622x280x480

A keészulék jellemzéi

A WIG 501 AC/DC Pulse hegeszt8inverteriinket 6tvozetlen és 6tvozott acélok, de féleg szinesfémek (pl. aluminium)
TIG hegesztésre fejlesztettliik magasfrekvencias (HF) gyujtassal és mikroprocesszoros vezérléssel.

A gépet a legmodernebb technikai megoldasokkal (pl. memaria) és digitalisan beallithatd paraméterekkel (pl.
pulzalas) lattuk el, igy széles korben alkalmazhaté akar vékony lemezektdl, a zartszelvényeken keresztiil egészen a
csovekig. A magas bekapcsolasi id6 altal kifejezetten ipari munkakra ajanljuk, ahol folyamatos hegesztésre hasznaljak.
Robosztus fémburkolatos felépitésének kdszonhet8en kivaldan alkalmas ipari teriileteken végezett munkakhoz. Az
inverterek piacdn kiilonleges belss felépitésével a nedvességgel és porral szembeni ellendllésaga egyediildlld, ezért
megbizhatdsaga kivalo.

Tartozékok
Testkabel SYRIUS vizh(tokor Szallitokocsi

~

RHONA Argon reduktor SYRIUS vizhiitéses 4m vagy 8m Elektrédafogd

(0780865) ™ (2 AWI-pisztolyok @
i

Opcionalis tartozékok






