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1. WPROWADZENIE

P6 = 4-5-6 OSI
STEROWANYCH

P6HW = 6 OSI + HOT WIRE

- MOBILNE ZRODLA PRADU
- PROGRAMOWANE Z LUB BEZ INTERFEJSU UZYTKOWNIKA HMI
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2. ZRODLO PRADU P4

4 OSIE STEROWANE

- Prad spawania
- Obroét
- Drut spawalniczy

- Gaz ostonowy

2 ZAKRESY

- 170A

- 50A




3. ZRODLO PRADU P6

6 OSI STEROWANYCH

—_ J—

Prad spawania

Obrot
— 4 OSIE

Drut spoiwa

Gaz
AVC

Oscylacje

1 ZAKRES

300A

6 OSI
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4. ZRODLO PRADU P6HW

6 OSI+1
- Prad spawania
- Obrét
- Drut spoiwa
- Gaz ostonowy
- AVC

- Oscylacje

- Hot wire — goracy drut

1 ZAKRES

- 520A
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5. ZASTOSOWANIE

ZRODLO ZIMNY HOT WIRE AVC | ZASTOSOWANIE
PRADU DRUT

Produkcja
wymiennikow
ciepfa, przemyst

P6 Y

Z
<

P6HW Y Y Y Y nuklearny,
rurociagi
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6. DANE TECHNICZNE

ZRODLO PRADU | ZAKRES CYKL PRACY

50A / 25% at 230V

50A
o 50A / 25% at 115V
170A/ 25% at 230V
170A
130A/ 40% at 115V
P6 300A 300A / 35% - 240A / 100% przy
400V*
P6HW 520A 520A / 60% - 420A / 100% przy
400V

* DOSTEPNE W WERSJI MULTI-VOLTAGE
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7. PODSUMOWANIE

> MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA W ROZNYCH APLIKACJACH

> LATWE, INTUICYJNE PROGRAMOWANIE
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