Aristo®Mig 4004i Pulse
Aristo®Feed 3004 - U6

Aristo®Feed 3004 - U8: / U8: Plus

Innowacyjny, wieloprocesowy zasilacz tuku do spawania
metodg MIG/MAG tukiem impulsowym

Aristo®Mig 4004i Pulse - to innowacyjne, lekkie,
a jednoczesnie bardzo wytrzymate urzadzenie
bazujgce na nowoczesnej technologii inwertorowej
przeznaczone do spawania metodami MIG/MAG,
Puls, Super Puls, MMA oraz TIG - LiveTig.

Nowej generacji zasilacz tuku wyposazony jest w najwyzszej jakosci
energooszczedny blok mocy, ktéry w poréwnaniu z klasycznymi
rozwigzaniami jest lzejszy i zajmuje o 70% mniej miejsca na
stanowisku spawalniczym.

Zastosowany modutowy uktad chtodzenia cieczy Cool 1 dodatkowo
podnosi cykl pracy catego zestawu po przez skuteczne
odprowadzenie ciepta z uchwytu spawalniczego. Chtodnica cieczy
wyposazona jest w cisnieniowy czujnik chtodziwa. Wentylator oraz
pompa wodna w chifodnicy Cool 1 posiada system oszczedzania
energii i jezeli urzadzenie nie jest uzytkowanie przez 6,5 min,
samoczynnie przechodzi w stan czuwania.

Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku to przede wszystkim
wysoki - wspotczynnik mocy, ktory jest bliski 1,0 oraz bardzo
wysoka sprawno$¢ przy spetnieniu aktualnie obowigzujgcych
przepiséw wymaganych normg EN61000-3-12 dotyczacych emisiji
harmonicznych do sieci zasilajgcej oraz kompatybilnos¢ z systemami
energetycznymi EMC i PFC.

Poréwnanie 400A blokéw mocy:

Technologia Masa Sprawnosé
Klasyczny zasilacz >180 kg <70%
Zasilacz typu Chopper >160 kg <80%
Inwertor 3-generaciji < 50 kg >87%

Zastosowanie
* Wysokowydajne spawanie metodg MIG/MAG
* Spawanie metodg MMA ze ztobieniem wigcznie
* Typowe gatezie przemystu:

- konstrukcje aluminiowe

- spajania elementdw ze stali wysokostopowej

- wieze wiatrowe

- regeneracje i remonty

- przemyst energetyczny

- oérodki szkolenia spawaczy

- montaz konstrukcji w terenie

- spawania ciezkich konstrukgji stalowych

- przemyst morski i stoczniowy

* Wysoki cykl pracy - do ciezkich zadan

* Wieloprocesowy system sterownia —- metoda MIG/MAG,
Puls, Super Puls, TIG LiveTig DC, MMA, Ztobienie.

* Modutowa zabudowa — mobilne zastosowanie

» Synergia — optymalizacja parametréw spawania,
ilos¢ linii — 79 (U6), 111 (U8), 249 (U8 Plus)

* QSet™ - inteligentny system sterowania

 Super Pulse™ - kontrola ilo$ci wprowadzonego ciepta

» Ergonomia - wszechstronne zastosowanie

« Standby - system oszczedzajacy energie

* ELP - automatyczna aktywacja pompy

* Indywidulana pamig¢ - 10 (U6), 255 (U8>)

* Wspétpraca z generatorem — praca w terenie

 Szeroki zakres napigcia zasilania: 380-440V +/-10%

* Creep-start™ - peina kontrola podzas zajarzania tuku

* Monitoring spawania — system rejestracji parametrow
spawania poprzez gniazdo USB (U8,)

* Limity, blokady - peina kontrola nad parametrami
napieciowo-pradowymi



QSet™ - inteligentna optymalizacja parametréw spawania
Automatyczna nastawa parametrow spawania w zakresie tuku
zwarciowego za pomocg jednego pokretta, bez wzgledu na rodzaj
zastosowanego gazu ostonowego oraz typu i Srednicy drutu.
System optymalnie w sposéb dynamiczny kontroluje warto$¢
napiecia w zaleznosci od pozycji spawania i dtugosci elektrody.
Funkcja szczegdlnie znajduje swoje zastosowanie w spawaniu blach
cienkich do 4 mm w przemysle samochodowym, przy produkcji
wszelkiego rodzaju konstrukcji lekkich, w lutospawaniu materiatow
z powtokami galwanicznymi oraz do spoin sczepnych.

Podajnik drutu Aristo®Feed 3004 wyposazony jest w 4-rolkowy uktad
podawania drutu o srednicy od 0,6 do 1,6mm, dwa panele sterowania
U6 lub U8, gniazdo zewngtrzne do podtgczenia przystawki zdalnej
regulacjiparametréwspawaniaorazkasetanaszpulgosrednicy200,300
i 440mm (opcja)

Opcjonalnie do podajnikéw mozna zainstalowa¢ szybkoztgcza oraz

prowadniki drutu o réznej dtugosci do opakowan zbiorczych typu
MarathonPac™.

Aristo® U6

Linie synergiczne

Linie synergiczne pozwalajg na optymalizacje parametrow
napieciowo-pradowych w zakresie tuku natryskowego, zwarciowego
oraz impulsowego przy wyborze odpowiedniego typu i $rednicy
spoiwa, witasciwego dla danej metody gazu ostonowego oraz
rodzaju materiatu spawanego. Parametry spawania dobierane sg
w petni automatycznie z wkasciwym typem regulatora, dynamikg tuk
oraz napieciem spawania.

LiveTig™

Funkcja pozwalajgca na bezpieczne zajarzanie tuku przy obnizonym
pradzie startowym 12A w metodzie TIG DC, funkcja dostgpna jest
w panelu U6 lub U8..

SuperPulse™

To trzy rodzaje tuku modulowanego z przeznaczeniem do roznych
typow i grubosci spawanych materiatow, szczegodlnie do spawania
aluminium i stali wysokostopowej. Podstawowym zadaniem tej funkcji
jest ograniczanie ilosci wprowadzonego ciepta do spajanych
elementow oraz zwigkszenie wydajnosci spawania. Regulowane
wartosci modulaciji pozwalajg na petng kontrole catego procesu przy
zachowaniu wysokojakosciowych potgczen, a wyglad lica spoiny
poréwnywalny jest do spawania metoda TIG.
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Aristo® U8,

Gniazdo
pamieci USB

Pokretto
wyboru funkcji

Przycisk Menu

Dane techniczne, Aristo®Mig 4004i Pulse
Parametry zasilania

Napiecie zasilania 3ph 50/60 Hz, V

Przewod zasilajacy, @ mm?

Bezpiecznik zwtoczny, A

Cykl pracy MIG/MAG
100% , AV
60% , AV

Zakres pradu spawania, A
MIG/MAG

MMA

TIG (LiveTig)

Napiecie biegu jatowego
Napiecie biegu jatowego

Moc, W

Sprawno$¢ przy max. pradzie, %
Wspdtczynnik mocy

Masa, kg

Z chiodnicg i cieczg, kg
Wymiary dt x szer x wys, mm

Z chiodnica df x szer x wys, mm

Temperatura pracy, °C
Stopien ochrony
Klasa zastosowania
Klasa izolacji
Deklaracja zgodnosci

Duzy wyswietlacz LCD

Aristo™ us,

Regulacja napiecia

8.0 Vol t
0 Amp

Regulacja predkosci
podawania spoiwa

5.0 /min

WIRE
INCH. FUNCT

Przycisk Enter
Przyciski funkcyjne
Dane techniczne, chtodnica COOL 1
Napiecie zasilania (ze zrodta pradu) VDC 24
380 -440 = 10% Max przeptyw cieczy, I/min 2.0
4x4 Pojemnos¢ zbiornika, | 45
25 Zdolnos¢ chtodzenia, KW 1.3
Max cinienie, bar 45
Max wysokos¢, m 8,5
300/29 Masa / z ptynem, kg 1 2/16.5
400/34 Wymiary dt x szer x wys, mm 610 x 256 x 256
Dane techniczne, Aristo®Feed 3004
16 -400 Napigcie zasilania, ACV 42
16 -400 Masa szpul z drutem, kg 15 /18 (30-opcja)
4-400 Typowe Srednice szpul, mm 300/ 300 (440-opcja)
V 55 Predkos¢ podawania drutu, m/min 0.8-25.0
VRD,V < 35 Wymiary (dt x szer x wys), mm 690 x 275 x 420
137 Masa, kg 15
88
0.94 Srednica spoiwa:
Fe — stal niskoweglowa 0.6-1.6
44,5 Ss — stal wysokostopowa 0.6-1.6
58,0 Al - aluminium 1.0-1.6
610 x 250 x 445 Druty rdzeniowe (proszkowe) 09-1.6
610x 250 x 675
-10- +40
P23
S
H
CE

Zgodnosc z - IEC-EN974-1, IEC-EN974-2, [EC-EN974-5, IEC-EN974-10



Dane do zamdéwienia, zasilacz tuku
Nazwa
Aristo®Mig 4004i Pulse

Dane do zamoéwienia, podajniki drutu

Nazwa
Feed 3004 panel U6
Feed 3004 panel UO*

*Panele do podajnika Feed 3004 U0
Nazwa

Chtodzenie
powietrzem

0460 526 886
0460 526 881

Aristo® U8, kpl przewodem 1,2m i z uchwytem
Aristo® U8, Plus, kpl przewodem 1,2m i z uchwytem 0460 820 881

Przewdd do paneli U8, 7,5m (opcja)

Dane do zamoéwienia, zespoty przewodéw

70 mm?2 OKC 50, 10 pin

1.7m
50m
10.0m
15.0m

Wyposazenie dodatkowe
Nazwa
Zestaw jezdny do podajnika Feed

Chtodzenie
powietrzem

0459 528 780
0459 528 781
0459 528 782
0459 528 783

Dodatkowe mocowanie uchwytu MIG/MAG

Dtawica, mocowanie przewodow
Wieszak do podajnikéw Feed
Szybkozigcze do MarathonPac™
Adapter do szpuli 5kg

Ostona szpuli (stalowa)

Adapter do szpul 0 $rednicy 440 mm

Przystawka zdalnej regulacji MTA1 CAN
Przystawka zdalnej regulacji MT1 10Prog

Przewdd do MTA1 i M1 10 Prog, 5 m

Adapter do podtaczenia Miggy-/Railtrac

Adapter do uchwytéw MXH™ PP
Zestaw do MXH™ 300/400w PP
Chtodnica - COOL 1

Czujnik przeptywu cieczy

Zestaw jezdny 4-kotowy (standard)
Wspornik do wozka (bez COOL 1)
Zestaw jezdny 4-kofowy (wzmocniony)
Zestaw montazowy do 0460 565 880
Wysiegnik do uchwytu spawa. (wedka)

Szeroki rozstaw kot do wysiegnika (wedki)
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Nr katalogowy
0465 152 881

Chtodzenie
cieczg

0460 526 896
0460 526 891

Nr katalogowy
0460 820 880

0460 877 891

Chtodzenie
cieczg

0459 528 790
0459 528 791
0459 528 792
0459 528 793

Nr katalogowy
0458 707 880
0457 341 881
0459 234 880
0458 706 880
F102 440 880
0455 410 001
0459 431 880
0459 233 880
0459 491 880
0459 491 882
0459 960 880
0459 681 880
0459 681 881
0459 020 883
0462 300 880
0456 855 881
0462 151 880
0463 125 880
0460 565 880
0461 310 880
0458 705 880
0460 946 880

ESAB Polska Sp. z 0.0.
40 — 114 Katowice
Ul. Sciegiennego 3
NIP 527-26-27-655
KRS 000356431

Panele w podajniku Feed 3004 (w)

Funkcje sterowania
MIG/MAG, MMA, TIG Live
Zlobienie elektropowietrzne
Funkcja Qset

tuk impulsowy (Pulse)
Limity i blokady

Linie synergiczne
Indywidualna pamie¢

Panel zewnetrzny
Monitoring danych spawania
Obstuga dwdéch podajnikéw
Funkcja SuperPulse
Statystyki produkcyjne
Menadzer plikow

Wiasne linie synergiczne
Automatyczny zapis danych

Kontakt:

Tel. +48 32 3511 100
Fax. +48 32 3511 120
E-mail: info@esab.pl

www.esab.pl
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