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Magnum THF 235P AC/DC PULSE IGBT

Spawarka inwerterowa
http://www.elektroautomatyka.net.pl/product/show/2595

Cena: zt brutto

Cechy produktu

Opis produktu

Urzadzenie inwerterowe THF 235 Pulse AC/DC IGBT oparte jest na najnowszej, najbardziej zaawansowanej
technologii wykorzystujacej tranzystory IGBT.

Dzieki specjalnej konstrukcji bipolarne tranzystory mocy z izolowang bramka (IGBT - Insulated Gate Bipolar
Transistor) pod wieloma wzgledami sg korzystniejszym rozwigzaniem i w wielu aplikacjach stanowig lepsze
rozwigzanie od tranzystorow MOSFET.

Zrédto oparte na tranzystorach IGBT oferuje mocniejszy, bardziej skoncentrowany i bardziej stabilny tuku
przy jednoczesnym mniejszym zuzyciu energii.

Urzadzenie wyposazone jest w ,miekki” przejrzysty panel umozliwiajacy ustawienie wszystkich niezbednych
funkcji spawalniczych (prad startu/wypetnienia krateru/spawania/bazy, czasy narastania i opadania pradu, wyptyw
gazu przed i po spawaniu, czestotliwos¢ pulsu, balans, hot start, arc force, dtugos¢ tuku itd.). THF 235 Pulse AC/DC
IGBT zapewnia doskonata wydajnos¢ w spawaniu aluminium i jego stopéw, stali weglowej, stali nierdzewnej, tytanu

itp.
Dane techniczne:

1. Zasilanie 230[V]1/50[Hz]
2. Wspotczynnik mocy ,Power factor” 0.68
3. Napiecie biegu jatowego [V] 66

MMA DC
Zakres regulacji pradu spawania [A] max. 170

TIG AC/DC
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- Zakres regulacji pradu spawania [A] 10- 200 / 5-200

- Zakres regulacji czasu opadania pradu [s] 0-10

- Regulacja wyptywu gazu przed spawaniem [s] 0.1-1

- Regulacja wyptywu gazu po spawaniu [s] 0.1-10

- Regulacja stosunku czasu trwania pradu szczytu do pradu bazy [%] 15-50

Sprawnosc (40 °C/10 minut.)

AC /DC

- 30% 200A / 30% 200A

- 60% 120A / 60% 140A

- 100% 100A /100% 110A

- Zabezpieczenie obudowy IP23S

- Klasa izolacji F

- Wymiary spawarki [mm] 470x240x380
- Waga [kg] 20

Urzadzenie THF 235 PULSE AC/DC IGBT zostato wyposazone w funkcje zabezpieczajace:

1. TIG / DC/ LIFT: Jesli elektroda wolframowa dotknie przedmiotu obrabianego podczas spawania, prad spadnie
do 20A, co zmniejszy uszkodzenia elektrody wolframowej, wydtuzy jej zywotnos$¢ i zapobiegnie jej ,tepieniu”.

2. TIG / DC / HF: Jesli elektroda wolframowa dotknie przedmiotu obrabianego podczas spawania, prad spadnie do
0 w ciggu 1s.

3. MMA : jesli elektroda topliwa dotyka spawanego elementu ponad dwie sekundy, pragdu spawania spadnie
automatycznie do 0 celu ochrony elektrody i urzadzenia.

Panel sterowania:

=]

1 - Przycisk wyboru: spawanie AC, spawanie DC
2 - Przycisk wyboru: “” dwutakt, “” czterotakt
3 - Przycisk testu wyptywu gazu
Po nacisnieciu zaswieca sie dioda i gaz wyptywa przez 15 sek. Nalezy nacisng¢ ponownie aby zatrzymac
wczesniej.
4 - Przycisk zajarzania tuku HF
5 - Przycisk funkgcji ,,Puls”
6/7 - Przycisk wyboru parametréw
8 - Pokretto nastawy parametréw
9 - Przycisk wyboru spawania elektrodg topliwg MMA
Mozliwos¢ regulacji parametréw: Arc force - tuk forsujacy, Hot start - goracy start i Arc length - dtugos¢ tuku.

10 - Diody sygnalizacyjne: zasilania i ostrzegawcza
11 - Wyswietlacz

Przed rozpoczeciem spawania, wyswietlacz z prawej strony pokazuje zadang wartos¢: Tpre, Tup, Dcy, Fp,
Tpost, Tdown. Po ustawieniu tych parametréw nalezy zaczekac ok. 3 sekundy na ich zatwierdzenie. Po



rozpoczeciu spawania, na wyswietlaczu pokazuje sie rzeczywista wartos$¢ napiecia spawania.
12 - Wyswietlacz

Wyswietla zadang, lub rzeczywistg wartosci pradu spawania. Przed rozpoczeciem spawania, na wyswietlaczu
z lewej strony pokazuje sie wartos¢ zadanej biezacej wartosci Is, lw, Ib i If. Po rozpoczeciu spawania, na
wyswietlaczu z lewej strony pokazuje sie rzeczywista wartos¢ pradu spawania.

Przyciskami 6/7 oraz pokrettem 8 mozemy wybrac i ustawic¢ ponizsze parametry:

(]

T pre - Wyptyw gazu przed spawaniem, fabrycznie ustawiona na 0-3 s. Regulacja 0,1-1,0 s.
I s - Poczatkowy prad spawania (dostepne tylko z czterotaktem).

Zakres regulacji: 5-200A dla DC, 10-200A dla AC-HF, 30,200A dla AC-LIFT

Ustawienie fabryczne 5A
T up - Czas wzrastania pradu spawania: od pradu startu do pradu szczytowego 0-10 s.

I w - Prad szczytowy - prad spawania 5-200A TIG-DC, 10-200A TIG-AC-HF, 30-200A TIG AC-LIFT, 5-170A MMA-DC,
10-170A MMA-AC

I b - Prad bazy, dolny zakres pradu (dostepne tylko dla funkcji ,PULS”). 5-200A dla DC, 10-200 AC-HF i LIFT
D cy - Stosunek czasu trwania pradu szczytu do pradu bazy (dostepne tylko dla funkcji ,PULS"). Zakres regulacji
5%, 100%
F p - Czestotliwos¢ pulsu (dostepne tylko dla funkgji ,,PULS").
Zakres regulacji 0,5,200 Hz. Ustawienie fabryczne 0,5Hz
T down - Czas opadania pradu spawania: od pradu szczytowego do pradu koncowego 0-10 s.
I f - Prad kohcowy - prad wypetnienia krateru (dostepny tylko w czterotakcie)
=5A-DC; =10A-AC-HF; =30A-AC-LIFT
T post - Wyptyw gazu po spawaniu 0.1-10 s. Ustawienie fabryczne 3 sekundy
AC frequency (dostepne tylko dla AC) 50Hz - 250Hz (Iw<50A)
50Hz - 200Hz (50A<Iw<100A)
50Hz - 150Hz (100A<Iw<150A)
50Hz - 100Hz (150A<Iw<200A)
Balance - (dostepny tylko dla AC) Procentowy stosunek czasu trwania pragdu szczytu do pradu bazy. Zakres
regulacji 15% - 50%, ustawienie fabryczne 15%

ELEKTRO-AUTOMATYKA Sprzedaz elektronarzedzi, urzadzen spawalniczych, maszyn

budowlanych, pneumatyki, narzedzi warsztatowych, firmowych ubran roboczych oraz
maszyn ogrodowo lesnych.

Sklep Bochnia Sklep Brzesko Serwis, Magazyn

ul. Brzeska 50 ul. Szarych Szeregéw 23 ul. Sw. Brata Alberta 4
32-700 Bochnia 32-800 Brzesko 32-800 Brzesko

tel. 691 572 333 tel. 609 523 230 tel. 609 523 645

e-mail: ea.bochnia@op.pl e-mail: elektro.automatyka@op.pl e-mail: ea.serwis@op.pl




