 INNOWACYJINOSG

-
N
s o


POLSAB
POLSAB


NIE KAZDY POTRAFI DOCENIC PIEKNO NAPRAWDE
DOBREJ SPOINY. ALE TY POTRAFISZ! POSWIECILES LATA |
DOPROWADZILES DO PERFEKCJI SZTUKE | UMIEJETNOSC
SPAWANIA METODA TIG. ODKAD OPRACOWANO TEN

PROCES HELIARC® JEST SYNONIMEM SPAWANIA METODA

'- .'TIG DZlEKI\STABILNYM PANTRO Vi

b

: F:éWANIA PRADEM

PRZEMIENNYM \c\smtw :se' ORAZ NOWR




HELIARC MA TO W SOBIE.

Twoje umiejetnosci stanowia najwazniejszy element w spawaniu metoda TIG, lecz umiejetnosci te sa najlepiej wykorzystywane,
gdy towarzyszg im odpowiednie narzedzia do danej pracy. Nowa grupa urzadzer Heliarc® wyposazona jest w najnowoczesniejsze
funkcje, ktérych oczekujesz i zapewnia wytrzymatos¢ oraz niezawodnos¢, jakich wymagasz.

Wysokiej Jakosci Spawanie
Metoda MMA i TIG Pradem AC/DC

Wszystko, co potrzebujesz do zaawansowanego

spawania pradem przemiennym lub statym metoda TIG:

* Aluminium = Stali wysokostopowej
* Stopow aluminiowych * Stali niskostopowe;j
* Tytanu i niestopowe;j

* Stopéw magnezowych * Stop6w miedziowych
Doskonate parametry spawania elektrodami
otulonymi (MMA) pradem przemiennym i statym,

w tym elektrodami o otulinie celulozowej z grupy
(E-XX10, E-XX11).

tatwa w kontroli energia liniowa tuku do wykonywania
wysokiej jakosci spoin.

Intuicyjny interfejs do szybkiej konfiguraciji i regulacii.
Technologia inwertorowa w mobilnym zastosowaniu.
Za pomoca urzadzenia Heliarc® proces spawania
moze odbywag sie:

* kukiem ciggtym AC lub DC  * Pulsacja reczna
za pomoca spustu

* kukiem pulsacyjnym DC/DC /' ichwycie

* kukiem pulsacyjnym AC/AC . gpawaniem
punktowym TIG

Urzadzenie wyposazone jest w dwa

wyrazne wyswietlacze wskazujgce napiecie

i prad spawania, diodowe wskazniki stanu
zasilania, przegrzania urzgdzenia oraz szereg
wybranych przez uzytkownika danych.

Spawanie elektrodg otulong MMA lub
TIG pradem AC/DC z funkcja 2 lub
4-taktu, spawanie punktowe TIG oraz
regulacja pradu z rekojesci uchwytu

spawalniczego, przetgczanie miedzy pradem
impulsu i pragdem bazy, ktére moze by¢
wykorzystywane jako reczne spawanie
pulsacyjne w celu zmniejszenia ilosci
wprowadzonego ciepta i lepszej kontroli
jeziorka spawalniczego podczas spawania
metoda TIG. W trybie MMA, specjalne
podmenu daje dostep do ustawien funkciji
Hot Start i Arc Force.

Dostepne sa Dwa Typy Urzadzen

Heliarc® 283i — 280 A, zasilanie z sieci 400 V
Heliarc® 353i — 350 A, zasilanie z sieci 400 V

Latwy w Uzyciu Interfejs

Panel sterujacy tej zaawansowanej jednostki TIG
podzielony jest na 5 wyraznych segmentow, dzieki

czemu mozna tatwo wybrac¢ opcje i ustawienia, ktérych
uzytkownik potrzebuje do szybkiej konfiguracji i petnej
kontroli tuku. Wewnetrzna komunikacja urzgdzenia
odbywa sie catkowicie cyfrowo zapewniajgc w ten sposéb
wysoka precyzje i powtarzalno$é wybranych parametrow.
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Wszystkie ustawienia kontrolne sg

umieszczone centralnie. £atwe w uzyciu

przyciski zapewniajg dostep do ustawien: ]
opadania pradu spawania, pragdu bazowego . "
i pulsacyjnego, przed i po wyptywu gazu
ostonowego oraz pulsacji w AC. Heliarc®

pozawala réwniez zapisac i odtwarzaé do

60 indywidualnych programéw.

heon TR

Ustawienia specjalne dla pradu
przemiennego AC obejmujg kontrole
szerokosci tuku, czestotliwos¢ pradu
pulsacyjnego i balansu.

Wystarczy wybrac preferowang metode
zajarzania tuku — z uzyciem lub bez uzycia
wysokiej czestotliwosci HF oraz obstugi

za pomoca zdalnego sterownika. Ponadto, . -

zdalnie sterowane wartosci minimum ; d =
i maksimum moga zosta¢ wstepnie :

zdefiniowane w odpowiednim podmenu.



DODATKOWE W+ ASCIWOSCI.

Peina Kontrola Energii Liniowej

tatwa kontrolg energii liniowej tuku umozliwiaja:
opcjonalny regulator nozny FC-5C lub regulacja pradu
spawania bezposrednio z uchwytu spawalniczego
TIG. Dodatkowo, urzgdzenia te wyposazone sg w
funkcje kontroli ilosci wprowadzonego ciepta podczas
recznej pulsacji w celu optymalizacji kontroli tuku
przez operatora w trakcie spawania. Wystarczy
szybko nacisna¢ spust na uchwycie, aby zmniejszy¢
natezenie do wstepnie ustalonej wartosci bazowe;j,

a potem nacisnac¢ jeszcze raz, aby przywrocic

Technologia Inwertorowa

Dzigki najnowoczesniejszej technologii inwertorowej
uzytkownik moze oszczedzac nie tylko energie

ale korzystac¢ z zaawansowanych funkcji regulacji
tuku spawalniczego, a wszystko to dostepne jest

w |zejszym, mniejszym i tariszym urzadzeniu niz w
przypadku starszych technologicznie urzgdzen.

parametry spawania.

Efektywnosé Energetyczna

Dzieki mniejszemu zapotrzebowaniu energetycznemu

mozesz zmniejszy¢ koszty i uzyskac szybszy

zwrot z inwestycji. Mozesz cieszy¢ sie korzysciami
wynikajacymi z mniejszego poboru mocy, zasilania z
sieci z zabezpieczeniem 32 A, mniejszych i fatwiejszych
w obstudze przewoddw zasilajgcych oraz mozliwosci
stosowania generatoréw pradotwdrczych o znacznie
mniejszej mocy podczas prac w terenie.

Pulsacja

Pulsacja pozwala zmniejszy¢ rozpraszanie energii,
zwiekszy¢ kontrole nad jeziorkiem spawalniczym,
ograniczy¢ deformacje blach, a nawet uzyskaé

lepszy wyglad lica spoiny. Pulsacja zaréwno pradu
przemiennego jak i statego wykorzystywana jest do
kontroli energii liniowej i jeziorka spawalniczego, dzieki
czemu Swietnie sprawdza sie przy spawaniu cienkich

materiatéw. Pulsacja pradu statego, z prostokatnym
przebiegiem fali, ucina wartosci szczytowe pradu
zapewniajgc symetryczng moc, stabilny tuk oraz
doskonaty przetop. Ustawienia cykléw roboczych tuku
pulsacyjnego pozwalaja na fatwa regulacje pomiedzy
czasem pradu impulsu i bazy.

Czestotliwosé Pradu
v Y Przemiennego AC
Pozwala kontrolowac predkos¢ spawania, szerokosé

lica spoiny i gleboko$¢ przetopu. Szeroki tuk o niskiej
Szeroki tuk o nizszej Waski tuk o wyzszej i 7 A g x : g
czestotliwoscl: czastotliwoscl; czestotliwosci powoduje mate wtopienie, ale ptaskie

lico, natomiast wysoka czestotliwos¢ powoduje gtebokie

wtopienie, waskie lico i duza predkos¢ spawania.

Balans Pradu Przemiennego AC

Kontrola czystosci lica spoiny i przetopu jest tatwa dzieki
ustawieniom balansu AC, tak jak i tatwa jest kontrola
ilosci ciepta na elektrodzie lub materiale spawanym.

Pamieé 60 Programoéow

Zwigksz swojg wydajnos¢ zapisujgc do 60 zestawdw
parametréw spawania, pomiedzy ktérymi mozesz szybko

przefaczac sie w czasie pracy.

Zajarzanie Luku z Wysoka

Czestotliwoscia HF
Zgodnos¢é z Najwyzszymi
Standardami

Wysokojakosciowe i pewne zajarzanie tuku przy spawaniu pragdem
DC. W przypadku pradu przemiennego AC, charakterystyka tuku
jest odpowiednio zmodyfikowana, stad wysoka czestotliwos¢ Urzadzenia Heliarc® 283i oraz 353i zostaty
potrzebna jest tylko przy zajarzaniu, co znacznie redukuje szumy zaprojektowane tak, aby spetniaty najwyzsze
tuku spawalniczego i nie wystepuje ryzyko zaktécen urzadzen miedzynarodowe standardy jakosciowe.
elektronicznych znajdujacych sie w poblizu. W przypadku spawania
w obszarach, gdzie zaktdcenia elektroniczne stanowig prawdziwy
problem, zajarzanie wysoka czestotliwoscig mozna zastgpic
zajarzaniem poprzez potarcie - Live TIG.




DANE TECHNICZNE.

Heliarc®

283i AC/DC

353i AC/DC

Napiecie zasilania

400V 3ph +/-10%
50/60 Hz

400V 3ph +/-10%
50/60 Hz

Maksymalny prad spawania, TIG AC/DC

45% cykl pracy, TIG - 350 A

60% cykl pracy, TIG - 300 A

100% cykl pracy, TIG 280 A 280 A
Zakres pradu spawania, TIG AC/DC 4-280 A 4-350 A
Moc znamionowa, kVA, TIG 11 14,5
Czestotliwos¢ pradu przemiennego AC 20-200 Hz 20-200 Hz
Czestotliwosé w trybie pulsacyjnym DC 0,4-300 Hz 0,4-300 Hz
Czestotliwos¢ w trybie pulsacyjnym AC 0,4-2 Hz 0,4-2 Hz
\r/]\sgicr:ﬁn?;g mocy przy maksymalnym 0,75 0,80
Maksymalny prad spawania, MMA AC/DC

20% cykl pracy, MMA - 350 A

40% cykl pracy, MMA 280 A -

60% cykl pracy, MMA 240 A 240 A

100% cykl pracy, MMA 220 A 220 A
Zakres pradu spawania, MMA AC/DC 4-280 A 4-350 A
Moc znamionowa, kVA, MMA 14,2 19
Wymiary Dt. x Szer. x Wys. 3%0281 gr:]( 300 mm 2%%6“ rr:n)1( 300 mm
Masa, bez jednostki chtodzacej 50 kg 50 kg




OPCJE | AKCESORIA.

Uchwyty TIG

ESAB oferuje kompletny asortyment uchwytéw TIG
spetniajgcych potrzeby wszystkich uzytkownikéw, w tym:

THX 151F (150 A, chtodzony powietrzem uchwyt
z elastyczna gtowica)

THX 201F (200 A, chtodzony powietrzem uchwyt
z elastyczna gtowica)

THX 251wF (250 A, chtodzony ciecza uchwyt
z elastyczna gtowica)

THX 401w (400 A, wydajny uchwyt chtodzony cieczg)

Opcjonalny Zestaw Jezdny i
Chiodnica Cieczy

4-kotowy zestaw jezdny umozliwia tatwe przemieszczanie
urzadzenia na obszarze roboczym i oferuje wystarczajaco
duzo miejsca, aby pomiescic kable i uchwyt spawalniczy.
Komora na spodzie moze by¢ wykorzystywana jako
przestrzen do przechowywania narzedzi lub jednostki
chtodzacej Heliarc®.

W przypadku spawania prgdem o natezeniu
przekraczajgcym 220 A, zaleca si¢ stosowanie chtodnicy
Heliarc® w celu zapewnienia komfortu pracy

dla uzytkownika i wydajnego chtodzenia uchwytu
chtodzonego cieczg oraz czesci zuzywalnych.

Opcjonalny Regulator
Nozny FC-5C

Opcjonalnie dostepny jest regulator nozny, ktéry
umozliwia precyzyjna regulacje pragdu spawania
oraz wysoki komfort pracy przy spawaniu recznym
w szczegolnosci materiatow, ktére wymagaja petna
kontrole nad iloscig wprowadzonego ciepta oraz
stopdéw na bazie miedzi.

Piyn Chiodzacy
do Uchwytéw ESAB

Ciecz chtodzgca ESAB zostata opracowana w celu
zapewnienia wysokiej skutecznosci chtodzenia
oraz wydtuzenia zywotnosci elementéw chtodnicy
Heliarc® i uchwytéw spawalniczych ESAB.

do Uchwytéw Spawalniczych

Oryginalne materiaty eksploatacyjne i czesci zuzywalne wydtuzajg zywotnosé
i zapewniajg bezproblemowe dziatanie wszystkich funkcji urzagdzenia.

Prety i Elektrody TIG .

ESAB oferuje petny asortyment elektrod wolframowych i pretéw do spawania
pradem przemiennym lub statym metoda TIG, a takze elektrod otulonych do
spawania MMA w produkcji, remontach oraz regeneracjach.

Zestawy Gotowe do Uzycia

Dzieki specjalnie skonfigurowanym zestawom do wigkszosci zastosowan TIG, mozesz btyskawicznie
rozpocza¢ spawanie. Pakiety wyposazone sg w zestawy jezdne, uchwyty TIG oraz chtodnicy
(w przypadku pakietu z chtodnica).

Heliarc® 283i AC/DC z chtodzeniem powietrzem 0479000006.

Heliarc® 283i AC/DC z chtodzeniem cieczg 0479000005.
Heliarc® 353i AC/DC z chtodzeniem cieczg 0479000004.




BEZKONKURENCYJNY
SERWIS | WSPARCIE.

Urzadzenia Heliarc, tak jak wszystkie produkty ESAB, objete sa naszym zobowigzaniem do swiadczenia najwyzszej
jakosci obstugi klienta i wsparcia. Nasz wykwalifikowany dziat obstugi klienta jest gotowy, aby odpowiedzie¢
na wszystkie pytania, zaja¢ sie wszystkimi problemami i poméc w konserwacji i ulepszaniu urzadzen. Nasze produkty

objete sg gwarancjg producenta.

Kupujac urzgdzenie ESAB mozesz by¢ pewny, ze kupujesz urzadzenie, ktéra spetni twoje obecne i przyszie
oczekiwania. Prosimy zapyta¢ przedstawiciela handlowego lub dystrybutora ESAB o kompletne rozwigzania

oferowane przez ESAB.

W celu uzyskania wiecej informacji zapraszamy
na strone esab.pl lub prosimy zeskanowac kod QR.

ESAB Polska Sp. z o.0.
ul. Sciegiennego 3, 40-114 Katowice,
tel.: +48 32 35 11 100 fax: +48 32 35 11 120 S CERy
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