KUHTREIBER®///
FENIX 250 PFC

AC/D

190 A /60%

TIG MMA
Objednaci cislo 51322
Napdjeci napéti [V] 1 % 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé, char. D [A] 16
Rozsah svafovaciho proudu [A] 10-250 10 -200
Zatézovatel 100% (40 °C) [A] 150 130
Zatézovatel 60% (40 °C) [A] 190 170
Zatézovatel 30% (40 °C) [A] 250 200
Napéti na prazdno [V] 88
Sitovy proud/pfikon DZ 100% [A/kVA] 14/32
Kryti IP23S
Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kgl 14,6

POPIS

Jednd se o kompaktni prenosny podpétovy svarovaci stroj,
ktery byl navrzen pro vysoce kvalitni svarovani hlinik-
ovych, CrNi, ocelovych a specidlnich materidld metodou
TIG a MMA. Jednd se o plné digitalné fizeny svarovaci zdroj
s technologii PFC (Power factor correction).
stabilni svarovaci proces pri kolisavém napéti v elektrické siti,
pri pouziti dlouhych prodluzovacich kabelt a pfi vyuziti elektro-

Ta zajistuje

centrdly bez jakéhokoliv rozdilu na svarovacim oblouku. Stroj
je schopen pracovat jiz od napéti 90 V (60% podpéti) v elek-
trické siti FENIX 250 PFC AC/DC se vyznaluje vynikajici sta-
bilitou oblouku, jednoduchym a snadno pochopitelnym ovlada-
nim, vysokym vykonem a Sirokou vybavou. Ke stroji je mozné
pFipojit délkové ovlédénl' SvoFovocf stroj FENIX 250 PFC AC/DC

VLASTNOSTI AVYBAVENI
Pouziti na elektrocentrdle od vykonu min. 3,5 kVA (s funkci
AV.R..

*  Moznost pouziti prodluzovaciho kabelu o délce az 200 m
(prarez vodic¢da 2,5 mm?).

« Lze svarovat pfi poklesu napéti az o 60 % (od 90 V)

» Pripojeni ddlkového ovlddani pro regulaci svarovaciho proudu.

» Tepelnd ochrana se svételnou signalizaci.

Metoda MMA
«  HOT START, ANTI STICK, ARC FORCE, V.R.D., SOFT START,
MMA, JOB MODE

Metoda TIG (DC)

«  HOT SPOT, predfuk / dofuk plynu, JOB MODE,
dadlkové ovladani, SPOT PULS, 2-TAKT / 4-TAKT,
SOFT START, CYCLE, TIG PULS

Metoda TIG (AC)

«  HOT SPOT, predfuk / dofuk plynu, JOB MODE,
ddlkové ovladani, 2-TAKT / A4-TAKT, SOFT START,

TIG PULS




