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CADDY® TIG 2200i AC/DC

PROFESJONALNE SPAWANIE METODA
TIG STOPOW ALUMINIUM, STALI
STOPOWYCH, NIESTOPOWYCH

| NIERDZEWNYCH

Urzadzenia z serii Caddy wyposazono w duze wtyki
pradu spawalniczego OKC 50, by umozliwi¢ prace
pod duzymi obcigzeniami. Dzieki niewielkim
rozmiarom konstrukcji oraz wykonanej z polimeru
obudowie o niesamowitej odpornosci na uderzenia,
te zrodta pradu s lekkie i tatwe do przenoszenia.

Wszystkie wrazliwe podzespoty elektroniczne

w maszynie sg chronione przed wnikaniem kurzu
i wody. Urzadzenia Caddy® spetniajg wymagania
zwigzane z uzytkowaniem na zewnatrz
pomieszczen.

Caddy® Tig AC/DC wyposazono w funkcije
automatycznej korekty wspotczynnika mocy (PFC).
Do urzadzenia mozna podtgczac przewody
przedtuzajgce o dtugosci nawet 100 m. Urzadzenia
te sg ponadto mniej podatne na wahania napiecia
w sieci zasilania i moga by¢ zasilane z generatorow.

Urzadzenia Caddy® Tig AC/DC sa dostepne
z funkcjg PULSE (do spawania blach cienkich)
lub bez tej funkciji.

W Zajarzenie fuku poprzez uktad HF lub LiftArc™.
B Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

B Funkcije Pulse i MicroPulse umozliwiaja regulacje ilosci
dostarczanego ciepfa.

B Profesjonalne spawanie metodg MMA z zastosowaniem
pradu statego lub przemiennego.

B Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

B QWave™ - bardzo dynamiczny tuk wytwarzany pradem
przemiennym przy znacznie zmniejszonym hatasie.

B True AC Rating™ — prawidtowe wyswietlanie
rzeczywistej wartosci pradu spawania.

B Regulacja ustawien ArcPlus™ z funkcjami HotStart,
ArcForce i przetacznikiem biegunowosci (DC).

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompag logiczng ELP
— ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy
chtodzony ciecza, by zapobiec jego przegrzaniu).

B (Opcjonalny) adapter i uchwyty TIG
z wbudowanym pilotem.

Zasilanie sieciowe, V / fazy

Bezpiecznik zwtoczny, A

Zakres regulacji, TIG (AC/DC), A

Zakres regulacji pradu dla metody MMA, A
Napigcie w stanie spoczynkowym, V
Wspdtczynnik mocy (TIG)

Sprawnosc¢ przy maksymalnym pradzie (TIG), %
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm

Masa, kg

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Masa, bez ptynu chtodzacego /
z ptynem chtodzacym, kg
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm

Cykl pracy 20%, AV
Cykl pracy 60%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

Cykl pracy 30%, A/V
Cykl pracy 60%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

SPAWANIE
METODA TIG
AC/DC
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Dane dotyczace skfadania zaméwien
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA33 AC/DC, z przewodami

spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 26 4 m 0460 150 882
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AC/DC, z przewodami
spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 26 4 m 0460 150 883

Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AC/DC, z chtodnica,
z przewodami spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 20 4 m

i 2-kotowy zestaw jezdny 0460 150 884
PANEL STEROWANIA TA33 AC/DC Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AG/DC 0460 150 880
o _ Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA33 AC/DC 0460 150 881
B TIG z uzyciem pradu statego lub przemiennego.
. o . . Wszystkie urzadzenia zawieraja Zrodfo pradu, przewdd zasilania 3 m z wtykiem,
B Po wybraniu grubosci materiatu parametry spawania przewdd gazowy 1,5 m z zaciskami i przewéd masowy 3 m.
metoda TIG zostajg automatycznie dostosowane.
B Regulacja opadania pradu. M poses e dosatkows
. Adapter do uchwytéw TIG z wbudowanym pilotem 0459 491 912
B Regulacja powyptywu gazu. P " ymp
o Przystawka nozna T1 Foot CAN, z przewodem 5 m 0460 315 880
u WySWlEtlaCZ CyfrOWy' Pasek na ramie 0460 265 003
B Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego Chiodnica CoolMini 0460 144 880
sterowania i przystawki noznej. Plyn chtodzacy ESAB 10| 0465 720 002
B Petna funkcjonalno$¢ metody MMA., Uchwyt elektrodowy, 200 A, przewdd 3 m 0700 006 900
B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacji.

PANEL STEROWANIA TA34 AC/DC Uchwyty TIG, strona 108.

B TIG z uzyciem pradu statego lub przemiennego.

B Monitorowanie czestotliwosci i balansu pradu przemiennego
optymalizuje wielkos¢ jeziorka spawalniczego.

B Spawanie TIG z uzyciem pulsu prgdem statym o czestotliwosci
do 500 Hz.

B \Wstepne podgrzewanie elektrody gwarantuje wyzszg jakos$c
zajarzania tuku oraz dtuzszy okres eksploatacii elektrody
w przypadku spawania prgdem przemiennym.

Przystawka zdalnej regulacii,
strona 74.

B Regulowane narastanie/opadanie pradu.
B Regulowany przed- i powyptyw gazu.

B 2 + 2 pozycje pamieci z mozliwoscig ich przywotania
podczas spawania, za pomocg przycisku na uchwycie. Zestawy jezdne,

B Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego strona 74, 80.

sterowania i przystawki noznej.

B Petna funkcjonalnos¢ metody MMA.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.
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