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PULSNI MIG/MAG INVERTORY
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rozliSeni v ceniku
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SNADNE nastaveni It is so easy to go to
PULZNIHO rezimu! the pulse mode!
Pouhym stiskem jednoho tlacitka je With just one push of a button,
vSe nastaveno pro pulzni rezim svaro- everything is set for pulse mode
vani... welding ...

Pouzijte horaky Use torches DMB

s ovladacem with remote control

JSOU UZITECNE,
ODOLNE
A NEJSOU DRAHE

THEY ARE USEFUL,
STURDY
AND THEY ARE NOT EXPENSIVE

You can change welding current
You can tune up the arc
You can switch among JOBs

Snadna obsluha diky hofakim
PARKER DIGIMIG umo?fiuje vy-
volavani program{, provoznich rezi-
md, zamknuti ovladani a funkce Up/
Down stisknutim tlacitka.

PNRKER’

TORCHOLOGY

dalsi vyhody... other benefits...

Robustnost madel dodava
spolehlivou ochranu ovlada-
cich prvkd pred moznym na-
razem a umoznuji dobrou ma-
nipulaci se strojem

The robustness of the han-
dles adds reliable protection to
the controls against possible im-
pact and allows for excellent
handling of the machine.




©

Sila, na kterou je spolehnuti
Ctyrkladkovy posuv s velkymi
kladkami a inkrementalnim cidlem
vede bezpecné a spolehlivé svaro-
vaci drat

Optimalni pro svarovani sa-
moochrannym dratem
Sériové dodavané provedeni s
prepinanim poll bez pouziti na-
strojl

Osvétleni vnitrniho

prostoru posuvu dratu

Silna LED dioda ucinné osvét-
luje vnitini prostor a zajistuje
Snadnou vymeénu dratu pri Spat-
nych svételnych podminkach.

Vyrobeno v Ceské republice
Jsme tradiCnimi vyrobci svarovaci
techniky a transformator( v Ces-
ké republice.

&

Higher wire feeder class - four-
rollers feed with large rollers and in-
cremental encoder results in safe
and reliable wire feeding.

Polarity change possibility
Optimal for welding with a self shiel-
ding wire.

Inner feeding lighting - a strong
LED effectively illuminates the interior
and makes it easy to replace the wire
in poor lighting conditions.

Czech made

We are the traditional Czech ma-
nufacturer of the welding machines
and transformers.



aXe 250 PULSE .obil (AL)
aXe 320 PULSE .obil (AL)

© Svarovaci synergicky invertor
pro svarovani metodou MIG/MAG a MMA,
pulzni rezim. U invertori AL je pInohod-
notna moznost svarovani hliniku, syner-
gicky v pulzu

MIG/MAG - plna synergie nebo manualni rezim

Okamzity pristup k Sesti proud@im

Vyborné svarovaci vlastnosti ve smésném plynu i CO2

@ dratu 0,6; 0,8 mm; 1,0; 1,2 mm z rliznych kovovych
materiald a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.)
Plynuld regulace napéti

Nastavitelny predfuk, dofuk, dohofeni, pocatecni rychlost
Modul MMA (obalenad elektroda) - svafuje elektrodami do @ 4,0 mm
4kl. posuv dratu

Elektronicka tlumivka

Ekologicky reZzim chlazeni

j|| |[liI |'f.|

& Welding synergy inverter for MIG/MAG
and MMA, pulse. For AL inverters possibility of
full-aluminum welding, synergy puls

MIG/MAG - Full synergy or manual mode

Instant access to six currents

Excellent welding characteristics in mixed gas and CO2

Welds with wire up to diameter 0,6; 0,8 mm, 1,0; 1,2 mm of different
metals and alloys (such as carbon steel and alloy steel, aluminum, etc.)
Continuous voltage regulations

Adjustable Pregas, Postgas, Burn back, Initial speed

Module MMA - Welds with electrodes up to diameter of 4,0 mm

4 roll feeders

Electronic regulations of the choke

Ecological cooling mode

Display

Tlacitko volba zobrazeni Volba korekce

proud, rychlost posuvu, tloustka Choice correction
Button switches between current, wire speed,
material thickness

Tlacitka rychlé volby JOBU

, , . Button rapid switches JOB

Enkodér, potvrzovaci tlacitko
Encoder, confirmation button

Enkodér

Encoder

Pulzni rezim
pulse mode

Tlacitko (2T / 4T / schody)
Button (2T, 4T, 4T spec)

Tlacitko test plynu

Button gas test



INVERTERS MIG/MAG PULSE

Informace pro objed rdering Information

Obj. cislo / Part No

Ilustrace / Illustration Popis / Description

E.108 aXe 250 PULSE MOBIL GAS
E.109 aXe 250 PULSE MOBIL GAS AL (Synergie pro hlinik / Synergy for Aluminium)
. E.110 aXe 320 PULSE MOBIL GAS
E.111 aXe 320 PULSE MOBIL GAS AL (Synergie pro hlinik / Synergy for Aluminium)
————— SGA355-4LW Hordk PARKER SGA-LW355A 4m Ultralight / Torch PARKER SGA-WL355A 4m Ultralight
i horak plynem chlazeny / Air-Cooled Mig Welding Torch
aa— DMB355-4LW Horak PA_RKER DVIESIMIG 355 4m aXe’ IN UD UIEraIight_/ Torch PARKER DI_GIMIG 355 4m aXe IN
4 UD Ultralight, hofak plynem chlazeny s ovladacem / Air-Cooled Mig Welding Torch
| g— SGA455W-4 Hordk PARKER SGA-LW455A 4m Ultralight / Torch PARKER SGA-WL355A 4m Ultralight
H hofak plynem chlazeny / Air-Cooled Mig Welding Torch
Horak PARKER DIGIMIG 455 4m aXe IN UD Ultralight / Torch PARKER DIGIMIG 355 4m aXe IN
e -
! DMB4S5W-4 UD Ultralight, horak plynem chlazeny s ovladacem / Air-Cooled Mig Welding Torch
6008 Ventil red. FIXICONTROL Argon a CO2 2 man. /
6011 Pressure Reducer FIXICONTROL Argon and CO2 2 man.
-% o1 Ventil red. BASECONTROL AR a CO2 / Pressure Reducer BASECONTROL Ar and CO2
S7SUN20B Kukla samostmivaci S20B Flipper / Welding Helmet S20B Flipper
‘ . S7SUN9B Kukla samost. S9B Rychly modry Zralok / Welding Helmet S9B Shooting Blue Shark
.E S777 Kukla samostmivaci Barracuda $777 / Welding Helmet Barracuda S777
S7S Kukla samostmivaci ALFA IN S7S, S7SU / Welding Helmet ALFA IN S7S, S7SU
O VM0321-2 Hadice plyn. 3m Pegas rychlospojka G1/4 / Hose Gas 3m Pegas quick connector G1/4
Q VM0023 Kabel zemnici 3 m 300 A 35-50 / Earthing Cable 3 m 300 A 35-50
Q VM0304 Kabel 3m 35-50 s drzékem elektrod 200A / Cable with E holder 3m 35-50 200A
“ K910-1 Redukce - adaptér do 18 kg / Adapter up to 18 kg
' VMO0453 Adaptér k civce 5kg / Adapter for spool 5kg
& 6055 Sada pro hlinik s kladkami AL 10/30 1,0-1,2 (axe PULSE MOBIL)
Set for Aluminium with roll AL 10/30 1,0-1,2 (aXe PULSE MOBIL)
- 5.0538 Brasna ALFA IN velka 63x35x43 / Carry Bag ALFA IN Big 63x35x43
5434 Kladka 0.6-0.8 10/30 / Roll 0.6-0.8 10/30
5435% Kladka 0.8-1.0 10/30 / Roll 0.8-1.0 10/30
Kladky 4 kladka /Rollers 4-roll
5436 Kladka 1.0-1,2 10/30 / Roll 1.0-1.2 10/30
5437 Kladka 0.8-1.0 10/30 AL / Roll 0.8-1.0 10/30 AL
5438 Kladka 1,0-1,2 10/30 AL / Roll 1.0-1.2 10/30 AL
5439 Kladka 0,8-1,0 10/30 TD / Roll 0.8-1.0 10/30 TD tube wire
5440 Kladka 1.0-1.2 10/30 TD / Roll 1.0-1.2 10/30 TD tube wire
5441 Kladka 1.2-1.4 10/30 TD / Roll 1.2-1.4 10/30 TD tube wire

* stroj je vybaven standardné témito kladkami / the machine is equipped with these rolls

Technicka data / Technical data

CESKY ENGLISH J./Units aXe 250 PULSE MOBIL GAS (AL) aXe 320 PULSE MOBIL GAS (AL)
Metoda Method MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60

Rozsah svaf. proudu Welding current range A 20 - 250 10 - 250 20 - 315 10 - 300
Napéti naprazdno U,, Open-circuit voltage U, \ 63,1 63,1

Jisténi Mains protection A 16 @ 16 @

Max. efektivni proud I, Max. effective current I A 129 13,0 12,9 12,8
Svarovaci proud (DZ=100%) L Welding current (DC=100%) I, A 210 190 210 190
Svafovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 250 230 250 230
Svarovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) 1, A 60%=250 50%=250 25%=315 20%=300
Pocet regulacnich stuprid Voltage steps plynule/continuous plynule/continuous

Kryti Protection 1P 23S IP 23S

Normy Standards EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (§ x d x v) Dimensions (w x | x h) mm 240 x 650 x 438 240 x 650 x 438
Hmotnost Weight kg 26,6 26,6

Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1,0-16,0 1,0-16,0 -
Priimér civky Spool diameter mm 300 300 ---
Hmotnost civky Spool weight kg 18 18 -

tel.: +420 568 840 009
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aXe 250 PULSE <.t (AL) _ -
aXe 320 PULSE <.t (AL)

& Svarovaci synergicky invertor
pro svarovani metodou MIG/MAG,
MIG/MAG pulsni rezim a MMA. U inver-
tord AL je plnohodnotna moznost svaio- : _
vani hliniku, synergicky v pulzu - 1kds

MIG/MAG - plna synergie nebo manualni rezim

Okamzity pristup k Sesti proud@im

Vyborné svarovaci vlastnosti ve smésném plynu i CO2

@ dratu 0,6; 0,8 mm, resp. 1,0; 1,2 mm z rdznych kovovych
materiald a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.)
Plynula regulace napéti

Nastavitelny predfuk, dofuk, dohoreni, poCatecni rychlost
Umoznuje svafovani trubickovym dratem (je tfeba zménit polaritu)
Modul MMA (obalena elektroda) - svaruje elektr. do @ 4,0 mm
4kl. posuv dratu

Elektronicka tlumivka

Ekologicky rezim chlazeni

Vnitini prostor posuvu je osvétlen LED diodou

Predni jednokolka s brzdou

& Welding synergy inverter for MIG/MAG, MIG/
MAG pulse and MMA

MIG/MAG - Full synergy or manual mode

Instant access to six currents

Excellent weld ability in mixed gas and CO2

Welds with wires 0,6; 0,8 mm; 1,0; 1,2 mm of different metals and alloys (such as
carbon steel and alloy steel, aluminum, etc.)

Continuous voltage regulations

Adjustable Pregas, Postgas, Burn back, Initial speed

MAG welding with flux core wire (reverse polarity)

Module MMA - Welds with electrodes up to diameter of 4,0 mm
Electronic regulations of the choke

Ecological cooling mode

Led ligth in the feeder space

Front wheel with a brake

Display

Tlacitko volba zobrazeni Volba korekce

proud, rychlost posuvu, tloustka Choice correction
Button switches between current, wire speed,
material thickness

Tlacitka rychlé volby JOBU

, , . Button rapid switches JOB

Enkodér, potvrzovaci tlacitko
Encoder, confirmation button

Enkodér

Encoder

Pulzni rezim
pulse mode

Tlacitko (2T / 4T / schody)
Button (2T, 4T, 4T spec)

Tlacitko test plynu

Button gas test



INVERTERS MIG/MAG PULSE

Informace pro objednani / Ordering Information

= wr

Ilustrace / Illustration Obj. Cislo / Part No Popis / Description

E.098-4 aXe 250 PULSE SMART GAS
1 E.107 aXe 250 PULSE SMART GAS AL (s moznosti svafovani hliniku / possibility of full-aluminum welding)
= * E.097-4 aXe 320 PULSE SMART GAS
i ' E.106 aXe 320 PULSE SMART GAS AL (s moznosti svafovani hliniku / possibility of full-aluminum welding)
E.094-4H aXe 320 PULSE SMART H20 (s chlazenim / cooling)
E.106H aXe 320 PULSE SMART H20 AL (s moznosti svafovani hliniku s chlazenim / full-aluminum and cooling )
p— SGA355-4LW HOfék PARKER SGA-LV)I355_A 4m Ultral_ight / T_orch PARKER SGA-WL355A 4m Ultralight
! horva'k plynem chlazeny / Air-Cooled Mig Welding Torch
o ovesssay 1o PARKER DIGHC 5 sk I UD Uit fch ARG OIGIHIS 35 i e 1 0
— SGA455-4LW Hofg'lk PARKER SGA—LV}I455A 4m UItranght / Tprch PARKER SGA-WL355A 4m Ultralight
i horak plynem chlazeny / Air-Cooled Mig Welding Torch
ras— DMB455W-4 HoFék PeIIRKER DIGIMIG 45§ 4m aXe IVN ub U_Itralight/ Tprch PA_RKER DIGIMIG 455 4m aXe IN UD Ultra-
L light, hofak plynem chlazeny s ovladacem / Air-Cooled Mig Welding Torch
- owezaws  Hk PRKCE DIGTIG 240 3 e M U | D200 713050
— ovestng Tk PARERDICTIG SO XD Tt RCR OGS 01 4 e U5
a 5174 Drzék hofdku MIG ALFA IN / Torch holder MIG ALFA IN
ai? 6008, 6011 Ventil red. FIXICONTROL Argon a CO2 2 man. / Pressure Reducer FIXICONTROL Argon and CO2 2 man.
S7SUN20B Kukla samostmivaci S20B Flipper / Welding Helmet S20B Flipper
‘ ' S7SUN9B Kukla samost. S9B Rychly modry Zralok / Welding Helmet S9B Shooting Blue Shark
. E S777 Kukla samostmivaci Barracuda S777 / Welding Helmet Barracuda S777
S7S Kukla samostmivaci ALFA IN S7S, S7SU / Welding Helmet ALFA IN S7S, S7SU
o VM0151-1 Hadice plyn. 3m G1/4-G1/4 opfedena / Hose Gas 3m G1/4-G1/4
K‘_ VM0023 Kabel zemnici 3 m 300 A 35-50 / Earthing Cable 3 m 300 A 35-50
"R VM0304 Kabel 3m 35-50 s drzakem elektrod 200A / Cable with E holder 3m 35-50 200A
ﬂ K910-1 Redukce - adaptér do 18 kg / Adapter up to 18 kg
" VM0453 Adaptér k civce 5kg / Adapter for spool 5kg
@ 6046 Sada pro hlinik s kladkami AL 19/37 1,0-1,2 4m / Set for Aluminium with roll AL 19/37 1,0-1,2 4m
4306 Kladka 1.0-1.2 19/37 AL / Roll 1.0-1.2 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
° 4307 Kladka 1.2-1.6 19/37 AL / Roll 1.2-1.6 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4308 Kladka 1.6-2.0 19/37 AL / Roll 1.6-2.0 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4309 Kladka 2.4-3.2 19/37 AL / Roll 2.4-3.2 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4299 Kladka 0.6-0.8 19/37 / Roll 0.6-0.8 19/37
M1 o 4300 Kladka 0.8-1.0 19/37 / Roll 0.8-1.0 19/37
4301* Kladka 1.0-1.2 19/37 / Roll 1.0-1.2 19/37
4302 Kladka 1.2-1.6 19/37 / Roll 1.2-1.6 19/37
rid 4303 Kladka 1.0-1.2 19/37 TD / Roll 1.0-1.2 19/37 tube wire
° 4304 Kladka 1.2-1.6 19/37 TD / Roll 1.2-1.6 19/37 tube wire
- 4305 Kladka 2.4-3.2 19/37 TD / Roll 2.4-3.2 19/37 tube wire

* stroj je vybaven standardné témito kladkami / the machine is equipped with these rolls

Technicka data / Technical data

CESKY ENGLISH J./U. aXe 250 PULSE SMART GAS (AL) aXe 320 PULSE SMART GAS H20 (AL)
Metoda Method MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Rozsah svaf. proudu Welding current range A 20 - 250 10 - 250 20 - 315 10 - 300
Napéti naprézdno U, Open-~circuit voltage U, \Y 63,1 63,1
Jisténi Mains protection A 16 @ 16 @

Max. efektivni proud I, Max. effective current I .. A 129 13,0 129 / 13,3 12,8
Svafovaci proud (DZ=100%) I, ~ Welding current (DC=100%) I, A 210 190 210 190
Svarovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) 1, A 250 230 250 230
Svarovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 60%=250 50%=250 25%=315 20%=300
Pocet regulacnich stuprid Voltage steps plynule/continuous plynule/continuous

Kryti Protection 1P 23S 1P 23S

Normy Standards EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (§ x d x v) Dimensions (w x | x h) mm 474 x 911 x 670 474 x 911 x 670 / 474 x 902 x 884
Hmotnost Weight kg 47,6 47,6 [ 72,5

Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1,0 - 20,0 1,0 - 20,0
Prlimér civky Spool diameter mm 300 300 --
Hmotnost civky Spool weight kg 18 18 -

tel.: +420 568 840 009
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aXe 320 double pulse HSL
aXe 402 double pulse HSL
aXe 502 double pulse HSL

& Svarovaci pulsni synergicky invertor

pro MIG/MAG, TIG LA, MMA a draz-
kovani (aXe 320 pouze MIG/MAG)

Stroje z fady pulsnich zdrojd s funkci DOUBLE PULSE jsou urceny nejen do
tézkych préimyslovych provozd, ale také odvétvi préimyslu narocného na
presnost a rychlost, jakymi jsou potravinarstvi, farmacie a chemicky préimysl.

MIG/MAG svarovani hliniku, nerezi, MIG letovani pozinku a nerezi

PIné digitalni fizeni procesu, komunikace se strojem v Cestiné (+ 7 dalSich

jazyk()

Double puls (puls v pulsu), ukladani JOBU - 10 bank po deseti JOBECH

UP-DOWN dalkové ovladani hofakd, pridavna chladici jednotka

Ventilatory a cerpadlo jsou ekologicky fizeny, svafovani obalenou elektrodou
Na prani ROBO INTERFACE-moznost doplnit interface pro pfipojeni k robotu

=S

MHIGH SPEED LIMNE

HS Puls je specialni funkce MIG/MAG Puls svareni, které je charakteristické
velmi kratkym a intenzivnim obloukem. Svarec dokaze takovy oblouk SNADNO ovladat.
V porovnani s ostatnimi vysoko odtavovacimi svarovacimi procesy se HS Puls vyznacuje snadnym ovladanim oblouku bez stresu pro svarece.

HS Puls umoznuje:

podstatné zvysit svarovaci rychlost v prliméru o 35% v porovnani se standardnim pulsem, zvysit odtavovani (Kg/h) o 15%, hlubsi prlvar, niZsi riziko
neprdvaru a nizsi deformace, snizit mnozstvi vneseného tepla o 35% a tim zajistit lepsi mechanické vlastnosti svarencl

@& Pulsed synergic welding inverter for MIG/MAG, MMA,
TIG LA welding, gauging (aXe 320 only MIG/MAG)

MIG/MAG welding of aluminium, stainless steel, MIG brazing of
zinc-coated steel and stainless steel.

Full digital control.

User interface in 7 national languages.

Double pulse (pulse in pulse)

Job store - 10 memory banks, 10 jobs each.

UP-DOWN remote control on torch.

Cooling unit.

Cooling pump and ventilators eco-mode.

Coated electrode welding

On customer s request ROBO INTERFACE - possibility of the inter-
face adding for the robot connection

LED ALARM — pokud sviti, stroj je
prehFaty nebo na stroji je porucha
ERROR

LED LED proud na vystupu/
HOLD Voltage on

Displej hlavnich svaf.para-
metr{l / Display power
LED MIG/MAG manual

LED SYN
LED puls / pulse

LED double pulse syn T

Displej napéti Dis-
play voltage

LED 2T - dvoutakt

The HS Pulse is a special kind of MAG welding pulse characteristic by a very
short and intense arc. It is very easy for the welder to manage this kind

of arc. In comparison with other high deposit rate the HS PULSE does not
stress the welder for the handling of the arc is very natural.

The advantages of HS PULSE:

Increase of welding speed in average of 35% comparing to standard pul-

se welding

Increase of deposit rate (kg/h) of 15%

Higher penetration

Smaller risk weld defects

35% decrease of heat input (that leads to better mechanical qualities of the
welding picese)

Tlacitko pfepinani mezi A
aV/ Volt / Ampere
Displaying

Displej svat.proud / ~ Volty / Ampéry /
Display weld current volt ampere

Displej korekce Dis-
play correct

Potentiometer HOT-START

LED proud na vystupu /
Power ON

Enkodér hlavnich svar.para-
metr{i/energy

Enkodér korekce
Encoder correction

LED ALARM

Tlacitko ESC/ESC BLE FiLSED 3TN It_aEIR Z_'II: - Ctyi- Potentiometer ARC FORCE
v , SH2563 g2 LED MIG/MAG posuvu
Tlatitko MIG/MAG modu BREA r=200002 LED schody remote
mode Y = 4T SPEC . .
LED dalkového oviadani ~ LED MMA Vegln';f;:ffpf:zzt;u
Tlacitko Vyber”TZr;g g‘g TEXTOVY DISPLE] remote control LED MMA CEL Encoder welding

zobrazuje parametry
Display settings jobs
Tlacitko zavedeni
dratu / wire

LED TIG lift arc / current
continuous TIG welding

LED drédzkovani / ARC AIR

Tlacitko nahoru/UP

Tlacitko dol&/down

Enkodér textového  Tlacitko test ply-
nu / GAS

Tladitko voli
reZim jobCl /  displeje / Encoder for
JOB display

Tlacitko MENU
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Obj.c./Part No Popis / Description

E.077-HSL
E.077H-HSL
E.112-HSL
E.113-HSL
E.114H
E.060-4H-HSL-3
E.115H
E.060-4H-HSL-3
VM0025
VM0185
VM0486
VM0487
VM0488
VM0492
VM0489
DMB500-4PA
DMB500-5PA
DMB555-4PA
DMB555-5PA
DMB36-4PA
DMB36-5PA
DMB24W-4PA
VM0184-1
5174
4306
4307
4308
4309

6046

PB2513-30
PB2513-40
PB2513-50
VM0453
4299
4300
4301%*
4302
4303
4304
4305
6008, 6011
S7SUN20B
S7SUN9B
S777
S7S

aXe 320 double pulse HIGHT SPEED COMPACT GAS - Kompakt - plynem chlazeny s vysokorychlostnim svarovanim
aXe 320 double pulse HIGHT SPEED COMPACT H20 Kompakt - vodou chlazeny s vysokorychlostnim svarovanim

aXe 402 double pulse HSL COMPACT H20 - vodou chlazeny / Compact machine - water cooled

aXe 502 double pulse HSL COMPACT H20 - vodou chlazeny / Compact machine - water cooled

aXe 402 double pulse HSL GENERATOR H20 - vodou chlazeny / Generator - water cooled

PS4 aXe double pulse HIGHT SPEED H20 Snimatelny posuv dratu pro generator H20 s vysokorychlostnim svafovanim
aXe 502 double pulse HSL GENERATOR H20 - vodou chlazeny / Generator - water cooled

PS4 aXe double pulse HIGHT SPEED H20 Snimatelny posuv dratu pro generator H20 s vysokorychlostnim svafovanim
Kabel zemnici 3 m 500 A 50-70 / Earthing cable 3 m 500 A 50-70

Kabel s drzakem E 3 m 400 A 35-70 / Cable with E holder 3 m 400 A 35-70

Kabel propoj. puls AXE / Cable Bundle 2m 70mm2 GAS

Kabel propoj. puls AXE / Cable Bundle 5m 70mm2 GAS

Kabel propoj. puls AXE / Cable Bundle 10m 95mm2 GAS

Kabel propoj. 15m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE

Kabel propoj. 20m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 2m 70mm2 W

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 501W 4m UD Horaky vodou chlazené s modulem nastavovani

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 501W 5m UD Hofaky vodou chlazené s modulem nastavovani

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 555W 4m UD Horaky vodou chlazené s modulem nastavovani

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 555W 5m UD Hofaky vodou chlazené s modulem nastavovani

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 360 4m UD Horaky plynem chlazené s modulem nastavovani (pro / for aXe 320)
Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 360 5m UD Horaky plynem chlazené s modulem nastavovani (pro / for aXe 320)
Hofak / Torch PARKER DIGIMANAGER 240W 4m UD PA Horaky vodou chlazené s modul. nastavovani (pro/for aXe 320)
Hadice plyn. PULS 3m G1/4, D 9.5 opfedend / Hose Gas PULSE 3m G1/4, D 9.5 HD

Drzak horaku MIG ALFA IN / Torch holder MIG ALFA IN

Kladka 1.0-1.2 19/37 AL / Roll 1.0-1.2 19/37 AL Kladka pro Al drét / Roll for Al wire

Kladka 1.2-1.6 19/37 AL / Roll 1.2-1.6 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire

Kladka 1.6-2.0 19/37 AL / Roll 1.6-2.0 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire

Kladka 2.4-3.2 19/37 AL / Roll 2.4-3.2 19/37 AL Kladka pro Al drét / Roll for Al wire

Sada pro hlinik s kladkami AL 19/37 1,0-1,2 4m / Set for Aluminium with roll AL 19/37 1,0-1,2 4m

Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/3400 / Liner tefl-carb

Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/4400 / Liner tefl-carb

Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/5400 / Liner tefl-carb

Adaptér k civce 5kg / Adapter for spool 5kg

Kladka 0.6-0.8 19/37 / Roll 0.6-0.8 19/37

Kladka 0.8-1.0 19/37 / Roll 0.8-1.0 19/37

Kladka 1.0-1.2 19/37 / Roll 1.0-1.2 19/37

Kladka 1.2-1.6 19/37 / Roll 1.2-1.6 19/37

Kladka 1.0-1.2 19/37 TD / Roll 1.0-1.2 19/37 tube wire

Kladka 1.2-1.6 19/37 TD / Roll 1.2-1.6 19/37 tube wire

Kladka 2.4-3.2 19/37 TD / Roll 2.4-3.2 19/37 tube wire

Ventil red. FIXICONTROL Argon a CO2 2 man. / Pressure Reducer FIXICONTROL Argon and CO2 2 man.
Kukla samostmivaci S20B Flipper / Welding Helmet S20B Flipper

Kukla samost. S9B Rychly modry Zralok / Welding Helmet S9B Shooting Blue Shark
Kukla samostmivaci Barracuda S777 / Welding Helmet Barracuda S777

Kukla samostmivaci ALFA IN S7S, S7SU / Welding Helmet ALFA IN S7S, S7SU

* stroj je vybaven standardné témito kladkami / the machine is equipped with these rolls

Technicka data / Technical data

CESKY ENGLISH J./U. aXe 3:£;°ume aXe 402 double pulse HSL aXe 502 double pulse HSL
Metoda Method MIG/MAG MIG/MAG MMA TIG - DC MIG/MAG MMA TIG - DC
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3x400/50-60 3x400/50-60 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu Welding current range AV 20 - 320 20 - 400 5-400 5 - 400 20 - 500 5 - 500 5-500
Napéti naprazdno U,, Open-circuit voltage U, v 71,0 83 12 86 12
Jisténi Mains protection A 20@ 2@ 2@

Max. efektivni proud Lot Max. effective current I A 14,2 24,3 25,5 18,4 26,7 28,0 23,3
Svarovaci proud (DZ=100%) I, Welding current (DC=100%) I, A 230 400 400 400 400 400 400
Svarovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 280 400 400 400 450 450 460
Svafovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 45%=320 100%=400 100%=400 100%=400 50% =500 50% = 500 50% = 500
Trida izolace Insulation class 1P 23S 1P 23S 1P 23S

Normy Standards EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A

Rozméry (Sxdxv) komp./gen. Dimensions (wxIxh) comp./gen.  mm 572x1035x880 470x982x1257 / 470x982x1012 470x982x1257 / 470x982x1012
Hmotnost kompakt/generdtor ~ Weight - compact/generator kg 96,8 112,5/96,8 112,5/96,8

Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1-20 1-20 1-20

Primér civky Spool diameter mm 300 300 300

Hmotnost civky Spool weight kg 18 18 18

Rozméry (8 x d x v) posuv Dimensions (w x | x h) feeder mm - 263x690x498 263x690x498

Hmotnost posuv Weight - feeder kg 22,5 22,5 22,5

Chladici vykon (Q=1I/min) Cooling power (Q=1I/min) kw 0,74 0,74 0,74 0,74 0,74
Celkovy obsah kapaliny Total liquid content | 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5
Max. tlak Max. pressure Bar 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5
Max. pritok Max. flow I/min 8 8 8 8 8




aXe 402 double pulse HSL AC/DC HF
aXe 502 double pulse HSL AC/DC HF

@ Svarovaci pulsni synergicky invertor pro
MIG/MAG, MMA, TIG AC/DC a drazkovani

Zdroj, ktery vam prfinese plny komfort svafovani pro metody TIG AC/DC HF, MIG/MAG synergické nebo
MIG/MAG pulse/double pulse nebo MMA a drazkovani.

Jsou uréeny nejen do té&zkych prlimyslovych provozd, ale také odvétvi préimyslu naro¢ného na presnost a
rychlost, jakymi jsou potravinarstvi, farmacie a chemicky préimysl.

Svarovaci pulsni synergicky invertor pro MIG/MAG, TIG AC/DC

MIG/MAG svarovani hliniku, nerezi se specialni funkci DOUBLE PULSE (puls v pulsu).

MIG letovani pozinku a nerezi

UP-DOWN dalkové ovladani hofak@, pfidavna chladici jednotka

PIné digitalni fizeni procesu, komunikace se strojem v ¢estiné (+ 7 dalsich jazykd)

HSL je specialni funkce MIG/MAG Puls svareni, ktera je charakteristicka velmi kratkym a intenzivnim ob-
loukem. Svare¢ dokaze takovy oblouk SNADNO ovladat.

s LAYS

HIGH SPEED LIINE

& Pulsed synergic welding inverter for MIG/MAG,
MMA, TIG AC/DC welding, gauging

Inverter that brings you full welding comfort for TIG AC / DC HF methods, MIG / MAG synergies

or MIG / MAG pulse / double pulse or MMA and gauging.

They are designed not only for heavy industry, but also for precision and speed industries, such

as food, pharmacy and the chemical industry.

MIG/MAG welding of aluminium, stainless steel, MIG brazing of zinc-coated steel and stainless steel
Full digital control

User interface in 7 national languages
Double pulse (pulse in pulse)

UP-DOWN remote control on torch, cooling unit. The HS Pulse is a special kind of MAG welding pulse characteristic by a very

short and intense arc. It is very easy for the welder to manage this kind
of arc. In comparison with other high deposit rate the HS PULSE does not
stress the welder for the handling of the arc is very natural.

Snadné ovladani pro MIG/IMAG Ovladaci panel pro TIG
AC/DC HF, MMA

LED ALARM — pokud sviti, stroj je LED
prehfaty nebo na stroji je porucha HOLD LED proud na vystupu

Tlacitko volby svafovaci me-
tody MMA, TIG DC a TIG AC Enkoder

Displej hlavnich

svaf.parametrl Displej napéti

LED proud
LED MIG/MAG manual na vystupu
o LED kontrol-
LED SYN Displej korekce ka prehfati
LED puls / pulse LED 2T - dvoutakt Tladitko funkci
EXTRA FUSION,
LED double pulse syn 2T AC FREKVENCE, AC
TIG BALANCE
Enkoder hlavnich Enkoder korekce
svar.parametrd v v v v v N »
var.par ru LED 4T - Ctyr- Tladitko Tlacitko  Tladitko otevie  Tlacitko volby
Tlacitko ESC takt 4T MENU voli rezim JOB MENU reZzimu pomo-
jobl (ukladani, ma- i tlacitka ho-
Tlacitko MIG/MAG modu LED schody 24ni) Faku

4T SPEC
Tlacitko vybéru 2T, 4T i
TEXTOVY DISPLE]

Tlagitko nahoru/UP zobrazuje parametry

' Tlacitko zavedeni
Tladitko dold/down dratu

Tlacitko MENU Tlacitko voli  Enkoder textového Tlacitko
rezim jobd displeje test plynu




Ilustrace
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E.101-HSL
E.100-HSL
E.103-HSL
E.060-4H-HSL-3
VM0025
VM0185
VM0486
VM0487
VM0488
VM0492
VM0489
DMB500-4PA
DMB500-5PA
DMB555-4PA
DMB555-5PA
T4W4CCUD
T4W8CCUD
VM0184-1
5174
4306
4307
4308
4309
6046
127.0005
127.0007
127.0008
VM0453
4299
4300
4301*
4302
4303
4304
4305
6008, 6011
S7SUN20B
S7SUN9B
S777
S7S

Obj.c./Part No Popis / Description

aXe 402 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF COMPACT H20 - Kompakt - vodou chlazeny s vysokorychlostnim svarovanim
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF COMPACT H20 - vodou chlazeny s vysokorychlostnim svarovanim
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF GENERATOR H20 - vodou chlazeny s vysokorychlostnim svarovanim
PS4 aXe double pulse HIGHT SPEED H20 Snimatelny posuv dratu pro generator H20 s vysokorychlostnim svafovanim
Kabel zemnici 3 m 500 A 50-70 / Earthing cable 3 m 500 A 50-70

Kabel s drzakem E 3 m 400 A 35-70 / Cable with E holder 3 m 400 A 35-70

Kabel propoj. 2m 70mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 2m 70mm2 H20 AXE 502 PULSE

Kabel propoj. 5m 70mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 5m 70mm2 H20 AXE 502 PULSE

Kabel propoj. 10m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 10m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE

Kabel propoj. 15m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 15m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE

Kabel propoj. 20m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE / Cable Bundle 20m 95mm2 H20 AXE 502 PULSE

Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 501W 4m UD Horaky vodou chlazené s modulem nastavovani
Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 501W 5m UD Horaky vodou chlazené s modulem nastavovani
Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 555W 4m UD Horaky vodou chlazené s modulem nastavovani
Horak / Torch PARKER DIGIMANAGER 555W 5m UD Hofaky vodou chlazené s modulem nastavovani
Horak T4W 4m 35-50 arc Alfin, aXe pulse UD / Torch T4W 4m 35-50 arc Alfin,aXe pulse UD

Hordk T4W 8m 35-50 arc Alfin, aXe pulse UD / Torch T8W 4m 35-50 arc Alfin,aXe pulse UD

Hadice plyn. PULS 3m G1/4, D 9.5 opfedend / Hose Gas PULSE 3m G1/4, D 9.5 HD

Drzak horaku MIG ALFA IN / Torch holder MIG ALFA IN

Kladka 1.0-1.2 19/37 AL / Roll 1.0-1.2 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire

Kladka 1.2-1.6 19/37 AL / Roll 1.2-1.6 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire

Kladka 1.6-2.0 19/37 AL / Roll 1.6-2.0 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire

Kladka 2.4-3.2 19/37 AL / Roll 2.4-3.2 19/37 AL Kladka pro Al drét / Roll for Al wire

Sada pro hlinik s kladkami AL 19/37 1,0-1,2 4m / Set for Aluminium with roll AL 19/37 1,0-1,2 4m
Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/3400 / Liner tefl-carb

Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/4400 / Liner tefl-carb

Bovden tefl-uhl 2.0/4.0/5400 / Liner tefl-carb

Adaptér k civce 5kg / Adapter for spool 5kg

Kladka 0.6-0.8 19/37 / Roll 0.6-0.8 19/37

Kladka 0.8-1.0 19/37 / Roll 0.8-1.0 19/37

Kladka 1.0-1.2 19/37 / Roll 1.0-1.2 19/37

Kladka 1.2-1.6 19/37 / Roll 1.2-1.6 19/37

Kladka 1.0-1.2 19/37 TD / Roll 1.0-1.2 19/37 tube wire

Kladka 1.2-1.6 19/37 TD / Roll 1.2-1.6 19/37 tube wire

Kladka 2.4-3.2 19/37 TD / Roll 2.4-3.2 19/37 tube wire

Ventil red. FIXICONTROL Argon a CO2 2 man. / Pressure Reducer FIXICONTROL Argon and CO2 2 man.
Kukla samostmivaci S20B Flipper / Welding Helmet S20B Flipper

Kukla samost. S9B Rychly modry Zralok / Welding Helmet S9B Shooting Blue Shark

Kukla samostmivaci Barracuda S777 / Welding Helmet Barracuda S777

Kukla samostmivaci ALFA IN S7S, S7SU / Welding Helmet ALFA IN S7S, S7SU

* stroj je vybaven standardné témito kladkami / the machine is equipped with these rolls

Technicka data / Technical data

CESKY ENGLISH J./U. aXe 402 double pulse AC/DC HF aXe 502 double pulse AC/DC HF
Metoda Method MIG/MAG MMA TIG-DC  TIG-AC MIG/MAG MMA TIG - DC TIG - AC
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3x400/50-60 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu Welding current range AV 20 - 400 5 - 400 5 - 400 5 - 400 20 - 500 5-500 5-500 5-500
Napéti naprazdno U,, Open-circuit voltage U,, " 81,0 81,0 81,0 -- 83,0 83,0 83,0 -
Jisténi Mains protection A 20 @ 32@

Max. efektivni proud I, Max. effective current I, A 18,2 18,8 13,6 24,3 25,5 18,6
Svarovaci proud (DZ=100%) I, ~ Welding current (DC=100%) I, A 340 340 340 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 380 370 380 450 450 460
Svafovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 50%=400 50%=400 50%=400 30% =500 30% = 500 30% = 500
Tida izolace Insulation class 1P 23S 1P 23S

Normy Standards EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry ($ x d x v) generator Dimensions (w x | x h) generator mm 470 x 985 x 1257 470 x 985 x 1257

Hmotnost generator/kompakt Weight - compact/generator kg 118 118

Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1-20 - - - 1-20 - - -
Prlimér civky Spool diameter mm 300 - - - 300 - - -
Hmotnost civky Spool weight kg 18 - - - 18 - - -
Rozméry ($ x d x v) posuv Dimensions (w x | x h) feeder mm 263x690x498 - - - 263x690x498 - - -
Hmotnost posuv Weight - feeder kg 22,5 - - - 22,5 - - -
Chladici vykon (Q=1I/min) Cooling power (Q=1I/min) kw 0,74 - 0,74 0,74 - 0,74
Celkovy obsah kapaliny Total liquid content | 3,5 - 3,5 3,5 - 3,5

Max. tlak Max. pressure Bar 3,5 - 3,5 3,5 - 3,5

Max. prétok Max. flow I/min 9 - 9 9 - 9
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OVERVIEW OF FUNCTIONS AND EQUIPMENT
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Nazev svar. stroje
Name of the machine

Kod
Code
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aXe 250 PULSE MOBIL GAS

E.108

<
X
)

aXe 250 PULSE MOBIL GAS AL

E.109

<]
<]
S|

VR X

aXe 320 PULSE MOBIL GAS

E.110

<
X
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aXe 320 PULSE MOBIL GAS AL

E.111
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VR X

aXe 250 PULSE SMART GAS

E.098-4
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aXe 250 PULSE SMART GAS AL

E.107
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aXe 320 PULSE SMART GAS

E.097-4
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aXe 320 PULSE SMART GAS AL

E.106
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aXe 320 PULSE SMART H20

E.094-4H

<]
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aXe 320 PULSE SMART H20 AL

E.106H

aXe 320 double pulse HSL COM-

PACT GAS - kompakt

E.077-HSL

aXe 320 double pulse HSL COM-

PACT H20 Kompakt

E.077H-HSL

<]
<]
S|
S|

aXe 402 double pulse HSL COM-

PACT H20 - kompakt

E.112-HSL

<]
<]
S|
S|

aXe 502 double pulse HSL COM-

PACT H20 - kompakt

E.113-HSL

<]
<]
S
S

100

NERATOR H20 - generator se sni-

aXe 402 double pulse HSL GE-
matelnym posuvem

E.114H

<]
<]
S|
S|

aXe 502 double pulse HSL GE-

NERATOR H20 - generator se sni-

matelnym posuvem

E.115H

aXe 402 DOUBLE PULSE HSL AC/
DC HF COMPACT H20 - kompakt
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL

E.101-HSL

AC/DC HF COMPACT H20 - kom-

pakt

E.100-HSL

aXe 502 DOUBLE PULSE HSL

AC/DC HF GENERATOR H20 - ge-
nerator se snimatelnym posuvem

E.103-HSL
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rator se snimatelnym posuvem

Doporucené horaky MIG/MAG Cc
Recommended torches MIG/MAG PA%EE:E

L . “-‘c Plynem‘ a \iod’ou chla;ené horaky MI'G/MAG s dalkovym ovladanim.
Jsou uzitecné, odolné a nejsou drahé.
mlZete ménit proud

Zakladni Fada ply a vodou c ych hofaké MIG/MAG mZete doladit oblouk

m dokonala ergonomie se spinénim poZadavké na prémiovou znacku pro a2} mizete vybirat uloZenou ,, praci*

€  profesionaly =

m n Gas and liquid cooled MIG / MAG torches with remote control.
Basic range of gas and liquid cooled MIG / MAG torches They are useful, sturdy and they are not expensive
Ergonomics and handleability for professionals you can change welding current

you can tune up the arc
you can switch among JOBs

F

r @
| ‘ _

CESKY ENGLISH SGB 240W / DMB 240W SGB 501W / DMB 501W SGB 555W / DMB 555W
Chlazeni Cooling method vodou chlazené / water-cooled vodou chlazené / water-cooled vodou chlazené / water-cooled
Rozsah: CO , Rating: CO 2 300 A 500 A 550 A
Rozsah: Smésny plyn Rating: Mixed Gas 270 A 450 A 500 A
Zat&Zovatel Duty cycle 100 % 100 % 100 %

Préimér dratu Wire size 08-1,2 1,0-1,6 1,0-1,6
Min. prétok chladici kapaliny Min. water Flow 1,2 I/min 1,2 I/min 1,2 I/min
Min. vstupni tlak chl.kapaliny Min. water inlet pressure 2,0 bar 2,0 bar 2,0 bar
Min. pozad. vykon chlazeni Min. cooling requirements 900 W 1200 W 1500 W
Max. vstupni tlak chl.kapaliny Max. water inlet pressure 5,0 bar 5,0 bar 5,0 bar

Max. vstup.teplota chl.kap. Max. water inlet temperature 50 °C 50 °C 50 °C
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PERFEKTNI VIDITELNOST

Rychla a jednoducha kontrola vSech pohyblivych ¢asti
Odklapéci kryt umoziujici okamzity pfistup pro vymé-

Functionality and ease of access
Quick and easy referencing of all moving parts
Flip up cover enables rapid access for wire changes mini-
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CESKY

Chlazeni

Rozsah: CO ,

Rozsah: Smésny plyn

Zatézovatel

Préimér dratu

Vodou chlazené hofaky MIG/MAG s kladkami v rukoje-
ti hofaku
Hnaci kladky v rukojeti hofaku umozfiuji podavani dratu na velké

vzdalenosti, hlavné pro mékké draty, napf. pfi svafovani slitin hlini- ~
ku, nerezovych materiald atd. CESKY
Chlazeni
Rozsah: CO
Liquid cooled MIG / MAG torches with rolls in the grip R h:'S 2 __ I
A motorized on torch feed system for long distance and precise 02:5? + Smesny piyn
control of soft wires, e.g. AL, stainless steel ZatéZovatel

Prlimér dratu
Min. pritok chladici kapaliny
Min. vstupni tlak chl.kapaliny
Min. pozad. vykon chlazeni
Max. vstupni tlak chl.kapaliny
Max. vstup.teplota chl.kap.

ERGONOMIE — pro pohodli a manipulaci

Pfi navrhu byly zohlednény veskeré detaily pro zajisténi
co nejlepsi manipulace

Mékkeé rukojeti s velkou plochou pro lepsi vyvazeni a po-
lohovatelnost

Nosice kabelll jsou navrzeny s ohledem na flexibilitu a
plynulé podavani dratu

ERGONOMICS - for comfort and handleability
Every detail has been considered to ensure the welder
has the very best handling

Large surface area soft grips for improved balance and
positionability

Cable supports are designed to combine flexibility with
smooth and consistent wire feed

Funkénost a snadny pfistup

nu dratu

SUPERIOR VISIBILITY

mizing downtime

PREMIOVE SPOTREBN{ DiLY

Vsechny spotfebni dily jsou vyrabény tak, aby zlepsily pfenos proudu,
prodlouZily Zivotnost soucasti a zajistily vynikajici vykon

Priiviaky jsou vyrobeny ze specidlni slitiny médi; neztracime vykon po-
uzivanim nekvalitnich nebo recyklovanych surovin

K dispozici jsou mezikusy s vysokou vodivosti a vysoce Gcinné rozdé-
lovace plynu

PREMIUM PERFORMANCE WEAR PARTS

All front-end wear parts are manufactured to improve current transfer
and increase component longevity and ensure superior performance
Contact tips are manufactured from premium grade copper alloys; we
don't sacrifice performance by using low end or recycled raw materials
Optional high conductivity tip adaptors and heavy duty diff-users are
available

Z

i Fada ply a vodou c ych hofakii MIG/MAG
dokonala ergonomie se spinénim poZadavk{ na prémiovou znacku pro
profesionaly

Basic range of gas and liquid cooled MIG / MAG torches
Ergonomics and handleability for professionals

Ultralehké horaky

diky odleh¢enému koaxidlnimu kabelu jsou mnohem lehéi nez standard-
ni horaky

izolaéni krouzek a Sroubovaci hubice zamezuji prehfivani hofakd

A series ultralights torches

products with screw on nozzle assemblies and innovative light weight
cable sets

Q& A

ENGLISH STH 150AE STH 240AE
Cooling method plynem chlazené / air-cooled
Rating: CO 2 180 A 250 A
Rating: Mixed Gas 150 A 220 A

Duty cycle 35 % 35 %

Wire size 0,6-1,0 08-1,2

-

Chromované sedlo trysky poskytuje extra odolnost
Sedlo mezikusu vyrobeno ze specialni slitiny médi pro

DMB

Engineered for Extended Service Life
Chrome plated nozzle seat provides extra durability
Tip adaptor seats produced from a special grade copper

ENGLISH SGP 240W PULL 8m
Cooling method vodou chlazené / water-cooled
Rating: CO 2 270 A

Rating: Mixed Gas 240 A

Duty cycle 100 %

Wire size 08-1,2

Min. water Flow 1,2 |/min

Min. water inlet pressure 2,0 bar

Min. cooling requirements 1100 W

Max. water inlet pressure 5,0 bar

Max. water inlet temperature 50 °C

KONTROLA RYCHLOSTI POSUVU / VYKONU

Plynulé a bezproblémové podavani dratu

Moznost regulace rychlosti/vykonu na rukojeti (pouze s mo-
dulem)

Rychlé a pFesné nastaveni pfitlaku kladky na rukojeti
Motory posuvu s napajenim 24V nebo 42V dle typu zdroje

SPEED CONTROL / TENSION

Optional wire feed regulation

Consistent and problem-free wire feeding

Variable speed control at the handle

Quick and easy feed roller pressure regulated precisely and
easily on the handle

24V or 42V Feed Motors

ODOLNE TELO HORAKU
Navrzeno pro dlouhou Zivotnost

delSi Zivotnost

SWAN NECKS

alloy for increased service life

VYJIMECNA FLEXIBILITA A ODOLNOST

Kabelovy systém Hydroflex

Vysoce kvalitni material kabelu prodluzuje Zivotnost v ohybu (vice nez

1 milion ohyb{ v testech), médény vodi¢ je potazen specialni vrstvou
pro zabranéni predéasné koroze zplisobené $patnou kvalitou vody a pFi-
sad chladici kapaliny

SUPERIOR FLEXIBILITY AND DURABILITY

Hydroflex cable systems

High grade outer liner material prolongs flex life,,, over 1 million flexes
in tests, the copper conductor is coated to prevent premature corrosion
from poor quality water and coolant additives

Plynem a vodou chlazené hoifaky MIG/MAG s dalkovym ovladanim.
Jsou uzite¢né, odolné a nejsou drahé.

mizZete ménit proud

miizete doladit oblouk

mizZete vybirat uloZenou ,,praci®

Gas and liquid cooled MIG / MAG torches with remote control.
They are useful, sturdy and they are not expensive

you can change welding current

you can tune up the arc

you can switch among JOBs

Tento hofak je kombinaci TIG stylu rukojeti a MIG/MAG systému
trubka je otocnd o 360° do libovolné pozice, vie bez potfeby nafadi

bez ohledu na polohu svafovani bude pozice pro svarece snadna i v jinak tézko
= pristupnych mistech
7
A Tig style torch concept for continuous welding
Infinitely adjustable through 3600
particularly suitable for positional, overhead welding
SGA 155 SGA-LW 305/DMB-LW 305 light
plynem chlazené / air-cooled plynem chlazené / air-cooled
240 A 190 A 315A 270 A
220A 170 A 300 A 240 A
35 % 60 % 35 % 60 %
0,6-1,0 0,8-1,2



POPIS FUNKCI MIG/MAG

HSL Pulse

s LA YS

HIGH SPEED LINE

Vyssi pracovni rychlost

Vlysoka dynamika HSL Puls oblouku umoznuje mimoradné koncentrovany oblouk, ktery zvysi odta-
vovani a tlak oblouku. To umozni svareci (nebo automatu) svarovat rychleji a usporit 35% casu.

Vyssi odtavovaci vykon

VysSi dynamika pulzu pfi HSL Pulsu umoznuje zvysit rychlost posuvu dratu pfi sou¢asném zacho-
vani stejného proudu jako pfi svarovani standardnim pulzem. Zvyseni rychlosti posuvu dratu se v
dlsledku projevi v odtavovacim vykonu (kg/h).

Méné vneseného tepla a mensi plastické deformace

Pri HSL Pulsu je vnesené teplo o 35% nizsi v porovnani se standardnim pulzem.
HSL Puls je zvlasté vhodny pro vysoce kvalitni svarovani.

Lepsi mechanické vlastnosti (tvrdost a pevnost v tahu)

Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Pevnost v tahu v Cistém depositu a v teplotné Standard Plus HS Plus
ovlivnéné oblasti je mnohem vyssi u standardniho
pulzu. Viysoké vnesené teplo méni pevnost v tahu
a tvrdost. V pripadé svarovani HSL Pulsem zlstava
tvrdost a pevnost v tahu blizko hodnotam
zakladniho materialu, coz je Zadouci stav
pri svarovani konstrukcnich oceli.

» Teplatng
ol
ablast
Too)

w w

Teplota spoje pfi ukon- Teplota spoje pfi ukon-
€eni svarovani 226 °C €eni svarovani 202 °C
&1 ] &I il ] Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Hlubsi pruvar, mensi riziko chyby privaru ey svar 109 Y e !

PrQvar pfi HSL Pulsu P2 je vyrazné hlubsi v porov-
nani s privarem P1 Standard Puls. Navic je svar
hladsi.

S

Nizsi vyrobni naklady

VlySSi rychlost provedeni svarovani v kombinaci s
vyssi kvalitou svarli snizuje ¢as a pracovni naklady.



HC pulse

Nova funkce MIG/MAG pulzu, ktera se vyznacuje témito prednostmi:

Rovhomérny prenos taveniny a optimalni svarovaci oblouk
VysSi rychlost svarovani

Zvysena stabilita oblouku s absenci rozstfiku

Oblouk pfizptsobujici se pohybu hotaku

Snizeni vneseného tepla do svarence

Snizeni vyrobnich nakladd

Novy HC Pulse je charakteristicky vysoce kontrolovanym fizenim oblouku za Uu¢elem optimalizace
oddéleni kapek taveniny velmi nizkou energii.

Standardni Pulse HC Pulse
Vysledkem je vysoce kvalitni svarenec
s vynikajicimi mechanickymi
a metalurgickymi vlastnosti.

Podivejte se na video,
které ukazuje
rozdily mezi standard-
nim pulsem
a HC pulsem:

Tepelné oviivnéna zona

Power Focus

CUAE)r L QelS

Rozdil mezi standardnim MIG/MAG svarovanim a Power Focus

Rozdil mezi standardnim Mig/Mag svarovanim a Power Focus je v koncentraci a presnosti oblouku.
Power Focus umoznuje koncentrovat vykon a tim vysoké teploty oblouku presné na stred svarové
lazné, ¢imz se zabrani prehrati svarovych hran.

Teplem ovlivnhéna zéna (TOZ) |
je pfi pouziti rezimu Power Fo- :
i "ad | o/

cus méné rozSirena.

Standard Power Focus

Podivejte se na video
Power Focus




Specifikace standardniho oblouku

Hlavni vlastnosti standardniho oblouku je jeho
vysoka stabilita a to jak pfi kratkém oblouku, tak
i pfi sprchové fazi oblouku. U vétsiny soucasnych

svarovacich strojli je prechodova faze. Tento
svarovaci rozsah je obvykle charakterizovan ne-
stabilnim obloukem, ktery je velmi obtizné mani-

pulovatelny a obvykle zplsobuje velky rozstfik.

Specifikace standardniho oblouku

V pripadé tupého svaru, kde svarované desky
maji Uzky uhel svarovych ploch, standardni ob-
louk ma tendenci se dostat ven ze svarové spary
a soustredit se pouze na jednu hranu. V této si-
tuaci je obvykle nutné zvétsit Uhel svarové spa-
ry. To znamena, ze potrebujete vice plnicich sva-
rovych vrstev.

B Layers

W
il

Rozdily mezi Power Focus a standardnim
obloukem

Vyrazny rozdil je v hlubsi penetraci (viz obrazek),

tepelné ovlivnéna zdéna je mensi. Toho je dosaze-

no rychlejSim provedenim
celého procesu svarovani.

Prdivar pri Power Focus

Pfi zaméreni na T-spoj (10
mm tloustka), pfi svarovani z
obou stran, je dokonce dosa-

Zeno kfizeni obou privard.

Specifikace Power Focus oblouku

Power Focus zlepSuje vSechny tfi faze oblou-
ku. V kratkém oblouku dostava extrémné stabil-
ni a viskdzni oblouk s velmi linearnim pfevodem
a naprostou absenci rozstriku. Uzky tvar oblou-
ku udrzuje prenos velmi stabilni v celém rozsa-
hu. Z toho dlivodu, je mozné ziskat velmi pravi-

delny a uzky svar.

Specifikace Power Focus oblouku

PFi aplikaci Power Focus oblouk zlistava neusta-
le soustredén v presném stfedu svarové lazné
a tim Ize zajistit plna penetrace. Pomoci Uzkého
a presného oblouku Power Focus je mozné pra-
covat ve velmi Uzkych svarovych sparach, kte-
ré maji mensi pozadavky na mechanické Upravy
svarencd, je zapotiebi méné plnicich svarovych
vrstev. To celé prinasi nejen ¢asovou Usporu, ale
také Usporu svarovaciho materialu.

-‘l! 5 Layers

Standard

Power Focus

Tloustka 8 mm
Uhel 30 °
Bez mezery mezi
hranami




Power Root I o W
POWER | ROOT

Funkce Power Root byla vyvinuta pro zdokonaleni a zjednoduSeni korenového svarovani ve spo-
jich. Power Root oblouk se perfektné hodi pro spojovani svarovych spojl, které maji velkou kore-
novou mezeru. Oblouk zlistava velmi stabilni v nékolika réiznych aplikacich a umoziiuje optimal-
ni Fizeni svarovaci 1azn€, zejména ve svislé poloze smérem dold. Vysledky Power Root jsou velmi
dobré, takze je pro svarece snadné s touto funkci pracovat i bez velkych zkusenosti.

Preklenuti mezery
Prenos studenych kapicek zajistuje procesoveé stabilni svarovani i pfi Sirokych mezerach.

V-drazky / svary trubek

Optimalizovany cyklus s kratkym obloukem zarucuje kvalitni svar - dokonce i v tézko pristupnych
polohach. Bez ohledu na to, zda se jedna o svislé svarovani smérem doll nebo nad hlavou, kvali-
ta korenového prlivaru bude zajisténa. Root pass svarfovani ma az 4x vyssi rychlost svafovani nez
vertikalni svarovani smérem nahoru.

Hladky povrch
svaru

N B (o T ¢ SR
Rozte¢ 2mm svisla poloha / drat @ 1mm Koren bez zbytecného prevyseni

Podivejte se na video,
které ukazuje pred-
nosti funkce
Power root:




POPIS FUNKCI TIG DC

Q Start (Quick Start)

Vytvafi rychleji svarovaci lazen. Funkce je vhodna zejména pro bodové spoje u tenkych plechd.

Pri aktivaci této funkce se stroj automaticky prepne do synergického pulzniho reZzimu po predem
nastavenou dobu. Vysledné pulzy vytvareji pohyb roztaveného kovu na obou okrajich plechu, ¢imz
se urychluje tvorba spoje.

Trvani série pulz{ Ize nastavit (od 0,1 do 60 sekund)
v zavislosti na tloust'ce a typu spoje.

Vyhody:
Rychlejsi start procesu
Svary bez oxidace

Q Spot (Quick Spot) -

Funkce Q-Spot usnadnuje bodovani tenkosténnych plechd. Obsluha umisti wolframovou elektro-
du na misto svaru a ziska dokonalou kontrolu procesu. Jakmile je elektroda zvednuta od materialy,
stroj vydava velmi vysokou intenzitu svarovaciho proudu s velmi kratkym prednastavenym casem
(od 0,01 s do 10 s). Doba pulzu se méni v zavislosti na typu plechu, ktery ma byt spojen. Timto
zplsobem se svafovany bod okamzité uzavie s minimalnim pfenosem tepla, pficemz kov zlstane
bily, Cisty a témér studeny.

Proces
| | | |
o —t— ——
1 2 3 4 5

umisténi elek-  Stisknéte a drz- Zvednéte mirné ho- Oblouk se zapali  Vysledkem je pres-
trody na misto te tlacitko ho-  rak, jakmile se elek- béhem nékolika se-  né svarovani bez

svaru raku troda oddali, spusti tin sekund (Cas Ize oxidace a deforma-
se HF zaplaovani nastavit) ce svar.
materialu
Aplikace

Podivejte se na video
Q spot

Tupy svar 0,6mm Svarovani trubek 5/4" 2mm



Multitack

Podivejte se na video
Multitack

Systém MULTITACK umoziiuje snizit tepelny vykon pfi spojeni
dvou lehkych tenkosténnych ¢asti. Série obloukovych pulzl

v kratkych ¢asovych intervalech umoznuje materialu ochladit se béhem pauzy mezi jednim pulzem

a dalsim pulzem a tim minimalizovat jeho deformaci. Moznost nastavit frekvenci sérii pulzd v ¢aso-
vé jednotce umoznuje prizplsobit elektricky oblouk rychlosti svafovani a geometrii spoje. Material je
méné natavovan a svarovaci proces je pomalejsi.

Standardni svarovani Svarovani titack PFi pouziti MULTITACK Ize svafit materialy,
andardni svarovani varovani s muititac 2 e v v 7
dochazi k prehfati a deformaci umoZzfiuje ohlazeni materialu a mi- ktere s Jinymi stroji jsou nesvariteine

nimalizovat deformace v pozadované kvalité

| =

Dynamic ARC
Volt
Funkce DYNAMIC ARC (dynamicky oblouk) umoZriuje l ols I Ampere
udrzovat soucin napéti a proudové konstanty |
—— 1

(oddalenim horaku se oblouk dynamicky pfizplisobuje).

Zdroj napéti zvysuje svarovaci proud pri poklesu

napéti oblouku a sniZuje svarovaci proud pfi zvySeni

napéti oblouku.

Hodnota DynARC mize byt nastavena od 1A do 50A. Tato hodnota musi byt nastavena podle
tloust’ky zakladniho materialu a typu svaru (doporuc¢ujeme 1A az 20A pro tenké materidly, 20A az
50A pro silnéjsi materialy)

V?hody funkce Dyn ARC: Podivejte se na video
v . v ;v . Dynamic ARC

Mensi plasticka deformace svarovane casti

Zajist'uje lepsi privar

Tepelny vykon soustfedény vyhradné na svar a ne na okolni plochu

Mensi oxidace svafovaného materialu a tim i snizeni nakladd na nasledné ocisténi po svarovani

Snizené riziko prilepeni elektrody pri kontaktu se svarovou lazni a rychlejsi svarovani

Standardni svarovani

Svarovani s DynARC

lﬁ “s.mm

é:ﬂ:

2
—ly —




POPIS FUNKCI TIG AC/DC
MIX AC/DC

Tato funkce umoziuje modulovat stfidavé proces TIG

AC s TIG DC. To znamena, Ze ucinnost svarovani TIG AC
mUze byt kombinovana s vysokym prlivarem TIG DC,
¢imz se dosahne vysoké rychlosti svarovani a rychlému
vytvoreni svarovaci lazné na studeném materialu. Je tak-
to mozné svarovat silnéjsi materialy nizSim proudem,
protoze cast periody DC je mnohem vyssi nez pfi sva-
fovani TIG AC/DC bez této funkce. Procentualni hodno-
tu tvaru AC ve srovnani s priibéhem tvaru DC Ize nastavit
od 10 do 80%.

TIG AC
béhem této Casti periody se
vytvari svarovaci lazen

TIG DC

chazi k prlvaru
Carmant

Currant
AC

'THHI

| ooo—

DC

béhem této Casti periody do-

——

Proud

'
Cela perioda (100%)

v

"l
el

1T
i

¥ (50%)

=]

v

DC-

(50%)

Vyhody funkce MIX AC/DC:
Umoziuje svarovani silnéjsich
materiald mensim proudem nez
pri vyhradnim svarovani AC
Vlysoka rychlost svarovani
Rychlé vytvoreni svarovaci lazné
Vhodné pfi svarovani riznoro-
dych tlousték materiall
Doporucujeme neprekracovat
nastaveni hodnoty DC vice nez
50%

Funkce MIX AC/DC

D A=

teriald

Extra Fusion (extra privar)

Tato funkce usnadriuje svarovani hliniku.
Tento parametr stanovi procento kladné viny,
ktera se odecita a pridava se do zaporné viny.
Lze procentualné nastavit od 0 do 80%.

Current

Vyhody funkce Extra Fusion:
Stabilnéjsi oblouk
Lepsi privar

A

Plech 0,8mm Vhodné pro koutové svary,

vyhodou je Cisté a presné svarovani

usnadnuje svarovani
rliznorodé silnych ma-

Podivejte se na video
MIX AC/DC

Podivejte se na video
Extra Fusion




LLl
(0))]
—
)
o
O
<
=
~~
O
—
=
)]
a4
il
a4
LLl
=
=
[—
S~~~
&
2
a4
LLl
=
=
[—
O
<
=
~~
O
—
=
—
=
()]
—
)
(a

7 alfain

Vas prodejce/Your dealer:

ALFAIN a.s.
¢.p. 74, 675 21 Nova Ves u Trebice
Czech Republic

www.alfain.eu, obchod@alfain.eu
tel.: +420 568 840 009

GPS: 49°1510.305"N, 15°47°20.698“E * ) 150 9001

© ALFA IN a.s., foto ilustracni, vyhrazujeme si pravo zmén. Images illustration, right of change reserved.



