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Functia Power Factor Correction (PFC)

Functia PFC (Power Factor Correction) asigura functionarea stabila a
echipamentului chiar si in retele electrice instabile, cu caderi de tensiune,
cabluri prelungitoare lungi sau alimentare de |la generator. Tehnologia
PFC reduce consumul de energie cu pana la 25%, optimizeaza utilizarea
curentului, permite folosirea unor cabluri de alimentare cu sectiune mai
mica si minimizeaza interferentele din reteaua electrica, oferind
performante constante in orice conditii de lucru.

Mod Q-Spot (Spot Welding)

Modul Q-Spot permite pozitionarea precisa a electrodului pe zona de
imbinare. Sudarea este declansata doar dupa ridicarea electrodului, prin
aplicarea unui impuls cu durata prestabilita, reducand semnificativ riscul
contaminarii electrodului. Procesul poate fi repetat rapid prin apasarea
butonului tortei, fiind ideal pentru sudarea tablelor subtiri si a tevilor cap
la cap.

Mod MULTITACK

Seria de impulsuri de sudare permite incalzirea controlata a piesei,
reducand riscul de perforare si deformare. Reglarea frecventei in modul
MULTITACK optimizeaza patrunderea, viteza de sudare si aportul de
caldura, asigurand cordoane curate si deformari minime. Este solutia
ideala pentru sudarea imbinarilor de colt, iar cordonul rezultat este putin
afectat de oxidare, reducand sau eliminand necesitatea tratamentelor
ulterioare.

Functia Dynamic Arc

Atunci cand este activata, functia DYNAMIC ARC mentine un aport termic
constant in arcul de sudare, prevenind supraincalzirea piesei, deformarile
si modificarea proprietatilor mecanice ale materialului. Acest lucru este
realizat prin reglarea automata a tensiunii si curentului de sudare,
asigurand un arc stabil si o penetrare uniforma chiar si atunci cand distanta
dintre electrod si piesa variaza.

Functia Quick-Start

Functia QUICK START utilizeaza curent de inalta frecventa pentru a forma
baia de sudura mai rapid decat in modul TIG standard. Prin variatii rapide
ale curentului, faciliteaza imbinarea celor doua muchii si accelereaza
initierea sudurii. Este ideala pentru sudarea prin puncte a tablelor subtiri si
pentru realizarea punctelor de prindere (tack welding) in orice pozitie.



Polaris 250 DC Pulse reprezinta solutia profesionala XWeld pentru sudarea TIG DC si
MMA, proiectata pentru aplicatii care necesita precizie, fiabilitate si control avansat al
parametrilor de sudare.

Echipamentul utilizeaza tehnologie digitala de ultima generatie si este destinat sudarii
otelului carbon, otelului inoxidabil, otelurilor aliate, titanului, cuprului si altor
materiale compatibile cu procesul TIG in curent continuu (DC).

Functia TIG Pulse permite un control superior al aportului de caldura, facilitand
realizarea unor cordoane uniforme, reducand deformarile materialului si
imbunatatind aspectul final al sudurii, in special |a table subtiri si aplicatii de precizie.
Interfata moderna cu afisaj LCD ofera acces rapid la parametrii de sudare si permite
configurarea intuitiva a procesului, contribuind la o productivitate ridicata si la
rezultate constante.

Constructia robusta, componentele de inalta calitate si sistemul eficient de racire
recomanda Polaris 250 DC Pulse atat pentru utilizarea zilnica in ateliere profesionale,
cat si pentru aplicatii industriale solicitante.

Prin combinatia dintre performanta, fiabilitate si control digital avansat, Polaris 250
DC Pulse ofera sudorilor profesionisti un echipament pregatit sa raspunda celor mai
exigente cerinte din domeniul sudarii.
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4 functii avansate in modul TIG: Q-START,
Q-SPOT, DYNAMIC ARC si MULTITACK.

4 functii inteligente Tn modul MMA: Hot
Start, Arc Force, DYNAMIC ARC si VRD.
Modul TIG PULSE reduce riscul de
perforare si deformare a materialului prin
controlul precis al aportului de caldura.
Hot Start faciliteaza amorsarea arcului prin
cresterea temporara a curentului la
Tnceputul sudarii.

Arc Force stabilizeaza arcul si previne lipirea
electrodului in timpul sudarii MMA.

1. Tip proces de sudare:

MMA — sudare manuala cu arc electric si
electrod invelit.

TIG HF — sudare TIG in mediu de argon, cu
amorsare fara contact prin inalta frecventa
(HF).

TIG LIFT — sudare TIG Tn mediu de argon, cu
amorsarea arcului prin atingerea electrodului
de tungsten.

2. Tip curent:
DC - sudare in curent continuu.

Timp de crestere a curentului reglabil
pentru o tranzitie lind intre curentul de
pornire si cel principal.

Control complet al modului PULSE: reglarea
duratei impulsului, raportului impuls/pauza,
frecventei si curentului din pauza pentru
adaptarea perfecta la aplicatie.

Frecventa PULSE reglabila, pentru un arc
mai concentrat si o penetrare mai buna.
Post-Gaz reglabil pentru protejarea
electrodului si a cordonului impotriva
oxidarii dupa sudare.

Moduri 2T/4T, ideale atat pentru suduri
scurte, cat si pentru cordoane lungi,
reducand oboseala operatorului.

3. Mod de sudare
Afiseaza modul de sudare selectat: standard
sau PULSE (in impulsuri)..

4. Mod de actionare a butonului tortei:
2T —mod Tn 2 timpi.
4T — mod in 4 timpi.
REPEATED — mod de sudare in doua niveluri.
SPOT — mod de sudare temporizat (prin
puncte).



5. Controlul curentului de sudare
Valoarea curentului de sudare poate fi
reglata utilizand panoul de comanda, pedala
de comanda sau torta de sudare.

Panou frontal — reglarea curentului de pe
panoul echipamentului.

Torta cu potentiometru — reglarea
curentului direct de pe torta.

Torta UP/DOWN - cresterea sau scaderea
curentului prin butoanele de pe torta.

Pedalda de comanda — controlul continuu al
curentului cu ajutorul pedalei.

9. Afisaj informatii
Afiseaza urmatoarele valori:
Tensiunea in gol (Open Circuit Voltage)

Tensiunea de sudare
Valorile parametrilor de sudare setati

6. Numarul memoriei salvate
Afiseaza numarul memoriei in care sunt
salvate parametrii de sudare.

7. Alarma

Se afiseaza atunci cand curentul absorbit
creste peste limita admisa sau tensiunea de
alimentare scade sub valoarea normala.

8. Curent de sudare
Afiseaza valoarea setata a curentului de
sudare.

10. Diagrama parametrilor de sudare
Afiseaza secventa parametrilor procesului
de sudare. Rotiti si apasati encoderul
pentru a selecta si regla valoarea fiecarui
parametru. Pentru configurarea
procesului si a modurilor de sudare,

accesati meniul ,PARAMETER MENU".
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Meniu sudare MMA

Modul MMA ofera control complet asupra parametrilor de sudare, asigurand o amorsare rapida, un
arc stabil si rezultate constante pentru toate tipurile de electrozi.

Curent de sudare — reglarea precisa a curentului principal in functie de aplicatie.

Control la distanta — posibilitatea reglarii curentului prin telecomanda sau dispozitiv extern
compatibil.

Hot Start — creste temporar curentul la amorsare pentru o aprindere rapida si sigura a arcului.

Arc Force — stabilizeaza arcul electric si reduce riscul lipirii electrodului de piesa.

VRD (Voltage Reduction Device) — reduce automat tensiunea in gol atunci cand nu se sudeaza,
sporind siguranta operatorului, in special in spatii restranse sau medii umede.

Limitare tensiune — protejeaza procesul de sudare prin reducerea automata a puterii atunci cand
tensiunea dintre electrod si piesa depaseste valoarea setata.

Dynamic Arc — mentine un aport energetic constant chiar si atunci cand distanta dintre electrod si
piesa variaza, asigurand un arc stabil, o penetrare uniforma si un control superior al procesului de
sudare. Este deosebit de util la sudarea tablelor subtiri, unde reduce riscul de deformare.

Meniu sudare TIG

Modul TIG ofera functii avansate pentru controlul precis al arcului si al aportului de caldura,
asigurand suduri de Tnalta calitate chiar si in cele mai exigente aplicatii.

Spot Time (Q-Spot) — stabileste durata impulsului de sudare in modul Q-Spot, permitand realizarea
unor puncte de sudura uniforme, fara deformarea tablelor subtiri.

Pause Time (Q-Spot) — defineste intervalul dintre doua puncte de sudura consecutive,
automatizand procesul de punctare pentru o productivitate mai ridicata. Dezactivarea functiei
readuce modul Q-Spot la functionarea standard.

TIG HF / TIG Lift — permite alegerea metodei de amorsare a arcului. TIG HF realizeaza aprinderea
fara contact prin inalta frecventa, eliminand riscul contaminarii electrodului de tungsten, iar TIG Lift
initiaza arcul prin atingerea controlata a piesei.

Q-Start — accelereaza formarea baii de sudura prin impulsuri sinergice la inceputul procesului,
dupa care trece automat in modul de sudare selectat. Ideal pentru table subtiri si puncte de
prindere (tack welding).

MultiTack — utilizeaza o succesiune de impulsuri controlate pentru un aport termic redus, oferind
control excelent asupra sudarii tablelor subtiri, marginilor tesite si imbinarilor complexe, cu
deformari minime si un aspect superior al cordonului.

\ GARANTIE /

Xw




//

XWELJ

PROFESSIONAL WELDING

X

POLARIS
2500C PULSE

MODEL POLARIS 250DC PULSE

4 VOLTAGE (V)
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% | DUTY CYCLE 40°C

WELDING CURRENT RANGE (A)

PULSE TIME (%)

PULSE FREQUENCY (Hz)

1~230

50/60

TIG: 12.5 MMA: 15.7

TIG: 25

MMA: 31.4

TIG: 5.7 MMA: 7.2

25% @250A 100% @115A
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TIG DC: 0.5-2500 MMA: 0.5-400
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V| NO LOAD VOLTAGE (V) 75

| EFFICICRO6 (%) 86

PF| POWER FACTOR 0.99

(O) INSULATION CLASS H

(6) PROTECTION CLASS IP23S
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[@ NET WEIGHT (KG) 12

) DIMENSIONS (MM) 355x265x332
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Sursa de sudare XWeld Polaris 250 DC Pulse
Torta TIG WP26 cu cablu (4 m)

Clema de masa cu cablu

Kit consumabile pentru torta TIG

Manual de utilizare

Consumabile
Electrozi tungsten $1.0-3.2 mm
Duze ceramice TIG
Pensete (collet)
Corp penseta
Capace torta
Materiale
Otel carbon
Otel inoxidabil
Fonta
Titan
Nichel si aliaje de nichel
Cupru subtire si aliaje de cupru

Aparatul respecta standardele europene de
siguranta si performanta:

Conformitate CE

EN 60974-1 — echipamente de sudare

EN 60974-10 — compatibilitate
electromagnetica

Clasa de protectie: IP23S

Clasa de izolatie: H

Protectie termica

Protectie la supratensiune

Protectie la subtensiune

Protectie la supracurent

VRD pentru siguranta operatorului
Monitorizare inteligenta a temperaturii
Ventilatie automata

* Functionare stabild pe generatoare.

* Performanta constanta cu prelungitoare lungi.

* Toleranta ridicata la fluctuatiile de tensiune.
* Consum redus de energie datorita tehnologiei
PFC.

Pedald de comanda pentru reglarea
curentului

Torta TIG cu potentiometru integrat

Torta TIG UP/DOWN

Regulator presiune argon

Kit complet consumabile TIG

Kit pentru sudare MMA

Constructii metalice

Ateliere de sudura profesionale

Lucrari de intretinere si reparatii
Fabricarea structurilor din otel

Confectii din otel carbon si otel inoxidabil
Lucrari de precizie in procesul TIG DC
Productie industriala

Lucrari realizate cu procesul MMA

Tehnologie Inverter IGBT de ultima generatie

Control digital cu microprocesor

Placi electronice protejate impotriva prafului

Sistem de racire fortata cu control termic

Senzori multipli de temperatura

Protectii la supratensiune si supracurent

Carcasa metalica ranforsata pentru utilizare
industriala

Compatibilitate cu alimentare prin generator
datorita tehnologiei PFC

Numai 12 kg, ideal pentru lucrdri mobile.

Curent maxim 200 A cu alimentare
monofazata 230 V.

Sudare TIG DC si MMA profesionala intr-un
singur echipament.

Arc extrem de stabil datorita controlului digital
si functiei Dynamic Arc.

Functii exclusive Q-Start, Q-Spot si MultiTack
pentru suduri de precizie.

Tehnologie PFC, idealad pentru alimentare prin
generatoare si cabluri prelungitoare.

Ecran LCD intuitiv pentru configurare rapida.

Constructie robusta destinata utilizarii
profesionale.
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