WE Z 117 ¢ ® MIG 411-531-651

GRUPPI SEMIAUTOMATICI A FILO CONTINUO PER SALDATURA MIG/MAG CON
TRAINAFILO SEPARATO

POSTES SEMI-AUTOMATIQUES POUR LA SOUDURE EN MIG/MAG AVEC DEVIDOIR
SEPARE

MIG/MAG WELDING MACHINES - SEPARATE WIRE FEEDER MODELS

MIG/MAG SCHWEIBANLAGEN MIT ABNEHMBAREM DRAHTVORSCHUB




CARATTERISTICHE PRINCIPALI

e 40 posizioni di regolazione

e Induttanza a 2 posizioni (accicio/inox)

® Motore trainafilo a 2 o 4 rulli

e Selettore 2/4 tempi

e Temporizzatore di chiodatura

e Fascio cavi generatore/alimentatore da m 4
® Arresto automatico dopo 12 minuti di pausa
e Cavo di alimentazione da m 5

e Protezioni termostatiche

e Awvolgimenti in rame

® Ruote per una facile movimentazione

e Predisposti per applicazione gruppo raffreddamento ad acqua

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

40 positions de réglage tension

Self a 2 sorties (acier/alu)

Dévidoir 2 ou 4 galets

Bouton sélecteur 24, 4t

Temporisateur de pointage

Faisceau générateur/dévidoir de 4 métres
Arrét automatique aprés 12 minutes de pause
Cable d’alimentation de 5 métres

Protections thermostatiques

Bobinages en cuivre

Roues pour un déplacement facile
Prédisposés pour la connexion au groupe de refroidissement par eau

MAIN FEATURES

40 current settings

2 outlets smoothing choke (steel/inox)
2 or 4-roll wire drive

Man./auto switch

Arc spot timer

4 m cable packings (power source to wire feeder)
Automatic stop after 12 minutes pause
5 m line cable

Thermostatic protections

Copper windings

Wheels for easy handling

Fit for water cooling unit

HAUPTEIGENSCHAFTEN

Grof3e Réider zum problemlosen bewegen
Vorbereitet fiir Wasserkihlgercit

® 40 Einstellpositionen

® Drosselspule mit zwei Positionen (Stahl/Inox)
® Vorschubkoffer mit 2 oder 4 Rollenantrieb

® 2 Takt/4 Takt Schalter

e Zeitregler fir Punktschweif3ung

® Zwischenschlauchpaket 4m lang

® Automatische Abschaltung nach 12 miniitiger Schweif3pause
® Primérkabel 5m

® Thermoschutz

o Kupferwicklungen
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COMANDI ALIMENTATORE FILO/PANNEAU DE CONTROLE DEVIDOIR
WIRE FEEDER CONTROL PANEL /BEDIENELEMENTE FUR VORSCHUBGERAT

Regolazione avanzamento filo
Réglage vitesse du fil

Wire speed adjust

Poti fiir Drahtgeschwindigkeit

Regolazione “Burn-Back”
Réglage du “Burn-Back”
“Burn-Back” adjust
DrahrrﬁckbranJ-Einsfeﬂung

Attacco torcia
Connexion torche
Gun connection
Brenneranschluf3

N WELDTRONIC wWF 358
Pulsante avanzamento filo @

Bouton test d’avance de fil
Wire feed test button
Knopf fiir Drahtvorschub

Presa comando a distanza
Prise commande & distance
Remote control socket
Fernsteuerungs-Steckdose

“Soft-Start” On/Off
“Soft-Start” EIN-AUS

Selettore 2t/ 4t - puntatura
Sélecteur 2t, 4t - pointage
2/4 strokes - arc spot selector
Schalter fir 2 Takt/4 Takt und
Punktschweif3ung

Regolazione tempo puntatura
Réglage temps de pointage
Arc spot timer adjust
Zeitregler fiir PunktschweifBung

Spia protezione
antintortunistica motfore
Signalisation blocage
moteur a guichet ouvert
Door open motor lock lamp
Kontrolleuchte bei offenen
Drahivorschubdeckel

Uscita acqua

Sortie eau
Water out
Wasser Ausgang

Fusibile Entrata acqua

Fusible Entrée eau

Fuse Water in

Sicherung Wasser Eingang

COMANDI GENERATORE /PANNEAU DE CONTROLE GENERATEUR
POWER SOURCE CONTROL PANEL /BEDIENELEMENTE FUR GENERATOR

Selettore 10 posizioni Fusibili
Sélecteur 10 positions Fusibles
10-step s.wilcfwJ Fuses
10-Stufenwahlschalter Sicherungen

Interruttore principale

Interrupteur principal

Main switch

Hauptschalter

Spia Rete Segnalazione mancanza fase
Marche Signalisation manque de phase
Power On Phase lack warning

Strom An Phasenfiihlerkontrolleuchte

Segnalazione insufficiente pressione acqua
Signalisation pression de I'eau insuffisante
Insufficient water pressure indicator
Ungeniigend Wasserdruckkontrolleuchte

Selettore 4 posizioni
Sélecteur 4 L}osih‘cns

4-step switc

4-Stufenwahlschalter

Voltmetro digitale
Voltmétre digital
Digital voltmeter
Digitaler Voltmeter

Amperometro digitale
Ampéremétre digital
Digital ammeter
Digitaler Amperemeter

Segnalazione sovraccarico termico
Signalisation surcharge thermique
Overheating
Uberhitzungkontrolleuchte



ACCESSORI A RICHIESTA

OPTIONALS

o Torce aria o acqua da 4 metri e 4 m air or water-cooled guns

e Cavo di massa da 4 melri con morsetto e 4 m ground cable with clamp

e Riduttore di pressione e Gas pressure gauge

e Adattatore per Push-Pull e Push-Pull adaptor

e Soft-start filo proporziondle alla velo- e Wire Soft-start proportional to

cita preimpostata preset speed

e Copribobina e Wire reel cover

® Gruppo raffreddamento ad acqua e Water cooling unit
WF 365 PT PT
Alimentatore Chiuiio a 4 rulli con voltmetro, o 'ous o IOHEN

indi digitale velocita fil i 3 2 =

ki jf“’,..‘i,fé‘ RS OIS e R e Torches ¢ air ou & eau de 4 métres o Luft-oder wassergekiihlter Brenner
Dibvidoly copoth a4 golels avec vallioake; ° PI{'ICE de masse de 4 métres 4m lang
ampéreméire et indicateur vitesse fil digitaux avec e Détendeur o Massekabel 4m IOI"Ig
post-affichage ® Adaptateur Push-Pull e Druckminderer
Closed-type 4-roll wire feeder with digital e Soft-start du fil proportionnel a la vites- e Anschluf3 fir Push-Pull
voltmeter, ammeter and wire speed display with o , ht Soft TR
"Hold" Function se preimposéee e Draht Soft-start proportionell mit der vor-
Geschlossener Drahtvorschub mit 4 Rollenantrieb, mit . P’O*ege, bObm.e o . gmvahh‘en Dmhiges‘:hwmdlgke"
digitalem Volt- und Amperemeter sowie e Refroidisseur & circuit fermé e Drahtspulenhaube
Drahtgeschwindigkeitsanzeige mit "Hold" Funktion ° quserki.}higerdr

Alimentazione trifose Alimentation riphasée Three-phase input voltage Dreiphasen Eingangsspannung  V 230-400 (50-60 Hz)

Corrente assorbita al 60%  Consommation de courant @ 60%  Current consumption at 60%  Stromaufnahme bei 60% A 38-22 53-31 78-45

Potenza assorbita al 60%  Puissance a 60% Power consumption at 60%  Leistung (60%) KvA 143 20.3 31

Potenza assorbita al 100%  Puissance & 100% Power consumption at 100%  Leistung (100%) KVA 2.5 17 22

Tensione secondaria Tension & vide Output voltage Leerlaufspannung V16528 19+53.5 19.7:51.5

Campo di regolazione Ploge de réglage Current range Strombereich A 40+410 50+530 50+650

Corrente massima al 60%  Intensité de soudage maxi. & 0%  Max. Output Current (60%)  Hochststrom bei 60% A 410 530 650

Corrente massima al 100%  Intensité de soudage maxi. @ 100% Max. Output Current (100%) Hachststrom bei 100% A 340 440 520

Classe di temperatura Classe Class Isolationsklasse F

Classe di protezione Protection Protection Schutzart IP 21

Norme Normes Regulations MNormen EN 60974-1 EN 50199.

Gamma di velocite Gomme de vitesse Speed range Geschwindigkeitsbereich mpm 2+24

S ili uilizzabili Diameires des fils admissibles Admitted wires dia Verwendbare Drahtdurchmesser mm gene Lk LEke
: 1.2{1.6) 1.6-2.0 1,620

Alimentazione Alimentation Input voltage Eingangsspannung v 24 & 42

Generatore Générateur Power source only Generator Kg 170 200 220

Alimentatore filo Dévidoir Wire feeder Vorschubkoffer Kg 30 35 35

Generatore con alimentatore Générateur complet avec dévidoir  Power source and wire feeder Generator und Vorschubkoffer  Kg 200 235 255

Generatore con alimentatore Générateur complet avec dévidoir  Power source, wire feeder Generator, Vorschubkoffer und

e gruppo di raffreddamento et refroidisseur and water cooling unit Wasserkihlgerdt Kg 220 255 275

Generatore Geénérateur Power source only Generator cm 105x64x105 (H)

Alimentatore filo Deévidoir Wire Feeder Vorschubkoffer cm 50x37x37 H)

Generatore con alimentatore Générateur complet avec dévidoir  Power source and wire feeder Generator und Vorschubkoffer cm 105x64x135 (H)

DISTRIBUTED BY
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® MIG/MAG & PULSED-MIG WELDING
EQUIPMENTS

e DC & AC/DC TIG WELDING MACHINES

® DC COATED ELECTRODE POWER SOURCES
® INVERTER ARC WELDING MACHINES

® PLASMA CUTTING INVERTERS
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ALIMENTATORE FILO

WF 399

SYNERGICAUNO-ADIISH)

ALIMENTATORE FILO CON CONTROLLO SINERGICO
DELLA VELOCITA' PER GENERATORI MIG/MAG

WIRE FEEDER WITH SYNERGIC CONTROL OF FORWARD SPEED
FOR MIG/MAG GENERATORS

VERSORGUNGSKABEL MIT SYNERGIEKONTROLLE DES
GESCHWINDIGKEITSVORSCHUBS FUR MIG/MAG GENERATOREN

ALIMENTADOR DE HILO CON CONTROL
SINERGICO DE LA VELOCIDAD

PARA GENERADORES

MIG/MAG

ALIMENTATORE
FILO PER
SALDATURA
MiG-MAG

SYNERGIC SYNERGIC

411 - 531 - 651 215-315-415
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WELDTRONIC Welding & Cutting Equipments

ALIMENTATORE FILO

WF 399

SYNERGIC
AUTO-ADJUST

Manufacturers of: Mig-Mag & Synergic Pulsed-Mig e Tig-D¢, Ac/Dc & stick welding « Plasma Cutting

CARATTERISTICHE PRINCIPALI

+ Regolazione immediata della saldatrice. Il microprocessore di
ultima generazione utilizzato nella scheda di controllo
predispone una perfetta velocita di avanzamento filo per
ogni posizione di regolazione dei commutatori.

+ Parametri di saldatura sempre ottimali indipendentemente
dalle variazioni di rete grazie ad un continuo monitoraggio
della tensione secondaria.

+ Scheda motore e relativi comandi con controllo totalmente
statico. (eliminazione dei relais)

« Motore a 4 rulli (42 V. 100 W)

+ Strumenti digitali con visualizzazione della corrente e della
tensione e con dispositivo di *HOLD" . Durante la pausa
visualizzazione con intermittenza della corrente e della
velocita di avanzamento filo espressa in metri al minuto.

+ Frenatura motore perfetta e lunga durata delle spazzole
grazie al controllo della corrente di corto circuito durante
la frenatura.

o Nella saldatura dell'alluminio dispositivo “SOFT-START"
con velocita di accostamento sinergizzata per favorire
'innesco dellarco.

+ Saldatura temporizzata

+ Possibilita di utilizzare la modalita SINERGICA o
STANDARD.

MAIN FEATURES

« Instant welding machine adjustment. The latest-generation
microprocessor used in the control card allows for perfect
wire speed for every adjustment position of the selector
switches.

o Always the best welding parameters regardless of mains
fluctuations thanks to constant monitoring of secondary
voltage.

o Motor card and related controls with fully static control.
(elimination of relays)

o Wire drive motor with 4 rolls

« Digital instruments with current and voltage display and
"HOLD" device. During the pause, intermittent display of
current and wire speed expressed in metres per minute.

« Perfect motor braking and long brush life thanks to short
circuit current control during braking.

 When welding aluminium, "SOFT-START" device with syner
gised approach speed to facilitate arc striking.

o Timed welding

* Possibility to use SYNERGIC or STANDARD mode

www.weldtronic.it
info@weldtronic.it

CARATTERISTICHE TECNICHE WF 399

Alimentazione monofase \Y 24 & 42
Motore 4 rulli W 100

Velocita avanzamento filo mpm 2-24
Diametro fili utilizzabili mm 0.6-1.0-1.2-1.6-2.0-2.4
Peso Kqg 25
Dimensioni mm 400x710x500(h)

ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN

« Direktrequlierung des Schweifgerats. Ein Mikroprozessor der neuesten Generation wird
in der Kontrolleinheit verwendet und garantiert eine perfekte
Drahtvorschubsgeschwindigkeit fiir jede Requlierungsposition der Kommutatoren.

o Immer optimale Schweifparameter, unabhangig von
Netzveranderungen, Dank einer kontinuierlichen Kontrolle der Sekunddrspannung.

 Motorkontrolleinheit und entsprechende Steuerungen mit statischer Kontrolle.
(Eliminierung der Relais)

« Motor Drahtvorschub fiir 4 Rollen

« Digitale Instrumente zur Anzeige von Strom, Spannung und versehen mit der
Vorrichtung ,HOLD". Wahrend der Pause zeigt die Anzeige abwechselnd den Strom
und die Steigerung der Drahtvorschubsgeschwindigkeit in Meter pro Minute an.

o Perfekte Motorbremse und lange Lebensdauer der Biirsten Dank einer
Kurzschlusskontrolle wahrend des Bremsvorgangs.

o Beim AluminiumschweiRen mit der Vorrichtung ,SOFT-START" mit synergetisch gere
gelter Anndherungsgeschwindigkeit, um die Bogenziindung zu unterstitzen.

o Schweifzeit mit Timer einstellbar

o Moglichkeit zur Wahl zwischen den Modalitaten SINERGETISCH und STANDARD.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

o Requlacion inmediata de la soldadora. El microprocesador de (iltima generacién utilizado en la
tarjeta de control prepara una velocidad perfecta de avance del hilo para cada posicién
de requlacion de los conmutadores.

o Pardmetros de soldadura siempre Gptimos independientemente de las variaciones de red,
gracias a un monitoreo continuo de la tension eléctrica secundaria.

« Tarjeta de motor y controles correspondientes con control completamente estético
(eliminacién de los relés)

o Motor arrastra-hilo de 4 rodillos

o Instrumentos digitales con visualizacién de la corriente y de la tension eléctrica y con
dispositivo de "HOLD". Durante la pausa visualizacién con intermitencia de la corriente
y de la velocidad de avance del hilo expresada en metros por minuto.

« Frenado del motor perfecto y larga duracién de los cepillos, gracias al control
de la corriente de cortocircuito durante el frenado.

« Para la soldadura del aluminio, dispositivo “SOFT-START" con velocidad
de acercamiento sinergizada para favorecer el cebado del arco.

o Soldadura temporizada

« Posibilidad de utilizar la modalidad SINERGICA 0 ESTANDAR.



