


Şebeke Gerilimi
Şebeke Gerilim Toleransı

Minimum Kaynak Akımı
Maksimum Kaynak Akımı

Devrede Kalma Oranı MIG, 40°C
Devrede Kalma Oranı TIG, 40°C

Devrede Kalma Oranı MMA, 40°C
Boşta Çalışma Gerilimi 

Roller Seti 
Ağırlık

Standart Aksesuarlar

Boyutlar (W, L, H)
Sertifika

TEKNİK ÖZELLİKLER
400 V
- 10 % / + 15 %
10 A
350 A
350 A %60, 300 A %100
350 A %60, 300 A %100
350 A %60, 300 A %100
63 V - 82 V
0.8 + 1.0 mm / Çelik
Hava Soğutmalı , 61 kg
5 m Şebeke Kablosu ( 4 x 4 mm2 )
3 m Şase Pensesi ( 50 mm2 )
Ara Hortum Paketi ( 5 m )
Torç, MX36 4m
532 mm x 987 mm x 1030 mm

400 V
- 10 % / + 15 %
10 A
350 A
350 A %60, 300 A %100
350 A %60, 300 A %100
350 A %60, 300 A %100
63 V - 82 V
0.8 + 1.0 mm / Çelik
Sıvı Soğutmalı 77 kg
5 m Şebeke Kablosu ( 4 x 4 mm2 )
3 m Şase Pensesi ( 50 mm2 )
Ara Hortum Paketi ( 5 m )
Torç, XM50 4m
532 mm x 1040 mm x 1235 mm

Robotik Arayüzler

DiğerleriEthernet 



Sezgisel Kullanıcı Arayüzü

Manuel veya Robotik
406* kaynak programını deneyimleyin



XCold, kısa devreyi düşük
bir akım seviyesinde gerçekleştirmesi 
sayesinde düşük ısı girdisi ile yüksek
erime gücü ve kaliteli kaynak dikişleri sağlar.

XRoot, kısa devreyi düşük bir akım seviyesinde
gerçekleştirmesi sayesinde tüm pozisyonlar
da kök kaynağı için yüksek ark basıncı ile 
mükemmel aralık köprüleme sağlar.

XDeep, sprey ark alanında çalışır. Yüksek 
frekanslı ve düşük genlikli akım darbeleri ile 
özellikle PA ve PB pozisyonlarındaki çelik ve 
paslanmaz çelik kaynak uygulamalarında 
yüksek ilerleme hızı ve düşük ısı girdisi sağlar. 

XStabil, referans akımın beklenenden 
düşük olması durumunda tel hızını artırarak 
referans akımın düşmesini engeller ve
nüfuziyeti sabit tutar.



Torç

4x4 
Tel Sürme Sistemi

Tel Geri Çekme
Gaz Testi

Tel İleri Sürme

25000
Saniye Başına

Tel Hız Kontrolü

Synergic

 Çift Taraflı Sıvı 
Soğutma Sistemi



Adaptif Ark
Kontrolü

Askeri Tip
Konnektör

99
Program
Hafızası

Akıllı
Soğutma

Teli Gösteren
Makara

Koruması
Modüler Tasarım

IP21

Torç ve Kablo
Kalibrasyonu

Hortum Paket
Desteği

Ergonomik
Sağlam
Modüler
Tasarım



Torç Tutucu
Kompakt Tel Besleyici
Dokunarak Ark Başlangıcı 
Tel Kesme Fonksiyonu ile Mükemmel Başlangıç
Gelişmiş Tel Hızı Kontrolü
Tel Sürme Ünitesi Aydınlatması
Tel Sürme Ünitesi Elektrot Bağlantısı
Gaz Tasarruf Sistemi
Gaz Filtresi
Sıvı Filtresi
Ara Hortum Paketi Askısı
Harici ve Değiştirilebilir Kaplinler
Çift  Civatalı Konnektörler
Pirinç Somunlu Soketler
Endüstriyel Tekerlekler
Opsiyonel Tel Besleme Tekerlekleri



Mean values

Ok
Status

Machine 1
Machine

0.013 kg

Part item number

27/01/2023 10:50:43: AM 
Start time

11.4 s

n/a

n/a

29.5 kJ

n/a

Duration

10
Job number

Welder

Part serial number

6.0 m/min
Wire feed speed

Section 1

Section 2
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Current VoltageWire Feed Speed

Seam length

Heat input

3.9 m/min

6.0 m/min
Average wire feed speed

Average wire feed speed

EnergyInstantaneous energy
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-1.0 / +1.2
195 A
Current

-10 / +150.5
17.6 V
Voltage

-2.5 / +2.50.50.5

Wire feed speed

Synergic
Welding mode Characteristic

Wire consumption
-12
Pulse/dynamic correction

2.065 L
Arc gas consumption

0.010 kWh
Energy consumption

0.590 kJ / mm 0.472 kJ / mm

50 mm
h

120  A
Average current

-1.0
Arclenght correction

15.6 V
Average voltage

2.0 s
Section duration

Wire feed speed

200 A
Average current

0.5

1.5
Arclenght correction

17.6 V
Average voltage

0.5

6.4 s
Section duration

3.6 m/min

6.0 m/min

-2.5 / +2.5-10 / +15-1.0 / +1.2

Verimlilik1

2

3

4

Bakım

Maliyet
Optimizasyonu

Kalite


