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aXe 250 PULSE o1l (AL)
aXe 320 PULSE /.obil (AL)

Jedna se o svarovaci synergicky invertor pro svarovani metodou MIG/MAG, MIG/MAG pulsni re-
Zim a MMA (obalenou elektrodou). U invertord AL je plnohodnotna moznost svarovani hliniku,
synergicky v pulzu. Vyhodou invertoru aXe 250/320 pulse mobil jsou mensi rozméry a moznost
jej prenést pomoci madla. VSechny ostatni funkce a zplisob nastavovani je stejné jako u fady
aXe 250/320 pulse smart.

CESKY

Metoda

Sitové napéti

Rozsah svaf. proudu
Napéti naprazdno U,,
Jisténi

Max. efektivni proud I,
Svarovaci proud (DZ=100%) I,
Svarovaci proud (DZ=60%) I,
Svarovaci proud (DZ=x%) I,
Pocet regulacnich stuprid

Kryti

Normy

Prlimér civky

Hmotnost civky

Rozméry (§ x d x v)
Hmotnost

Rychlost posuvu dratu

Rozméry (§ x d x v)
Hmotnost

Rychlost posuvu dratu

ENGLISH

Method

Mains voltage

Welding current range
Open-circuit voltage U,,
Mains protection

Max. effective current I .
Welding current (DC=100%) I,
Welding current (DC=60%) I,
Welding current (DC=x%) I,
Voltage steps

Protection

Standards

Spool diameter

Spool weight

Dimensions (w x | x h)
Weight
Wire speed

Dimensions (w x | x h)
Weight
Wire speed

J./u. aXe 250 PULSE GAS (AL)
MIG/MAG MMA
V/Hz 3 x 400/50-60
A 20 - 250 10 - 250
\Y 63,1
A 16 @
A 12,9 13,0
A 210 190
A 250 230
A 60%=250 50%=250
plynule/continuous
1P 23S
EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
mm 300
kg 18
aXe 250 PULSE mobil (AL)
mm 240 x 650 x 438
kg 26,6
m/min 1,0 - 16,0

aXe 250 PULSE smart GAS (AL)

mm 474 x 911 x 670
kg 47,6
m/min 1,0- 20,0

aXe 320 PULSE GAS/H20 (AL)

MIG/MAG MMA
3 x 400/50-60
20 - 315 10 - 300
63,1
16 @

12,9 / 13,3 12,8
210 190
250 230

25%=315 20%=300
plynule/continuous
1P 23S
EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
300
18

aXe 320 PULSE mobil GAS (AL)
240 x 650 x 438
26,6
1,0 - 16,0

aXe 320 PULSE smart GAS/H20 (AL)

474 x 911 x 670 / 474 x 902 x 884
476 /72,5
1,0-20,0



aXe 250 PULSE <.t (AL)
aXe 320 PULSE <.t (AL)

Zdroje aXe 250, 320 PULSE smart jsou oblibenou fadou pulznich zdroj& ALFA IN. Jedna se o sva-
fovaci synergické invertory pro svarovani metodou MIG/MAG, MIG/MAG pulzni rezim a MMA (oba-
lenou elektrodou). Invertor umoziuje zménu polarity a svarovani trubickovym dratem.

Rada aXe...smart je uréena pro automobilovy a lehky préimysl. Snadno ovladatelné svafovaci stroje
pro svarovani metodou MIG/MAG (pulzni i nepulzni a pro MIG pajeni pozinkovanych ocelovych
plech{) jsou vybaveny digitalnim ovladacim panelem se synergickymi programy s moznosti
okamZitého pristupu k Sesti prednastavenym proudtm podle potieby svarece.

J___F__-L

Ovladani aXe smart

Nejjednodussi obsluha s maximalnim komfor-
tem nastavovani vsech parametr( svafovani
a funkci na panelu svarovaciho zdroje.

Display

Tlacitko volba zobrazeni
proud, rychlost posuvu, tloustka Volba korekce

Tlacitka rychlé volby JOBU
Enkoder, potvrzovaci tlacitko
Enkoder

Pulzni rezim Tlatitko (2T / 4T / schody)

Tlacitko test plynu

SNADNE nastaveni PULZNIHO rezimu!

Pouhym stiskem jednoho tlacitka je vSe nastaveno pro pulzni rezim svarovani...



KOMFORT ovladani pokracuje...4

Snadna obsluha d|’ky horaklim
PARKER DIGIMIG umoanJe vyvolava-
ni programd, provoznich rezimd, zamknuti
ovladani a funkce Up/Down stisknutim
tlacitka.

JSOU UZITECNE,
ODOLNE
A NEJSOU DRAHE

PNRKER®

TORCHOLOGY

..dalsi vyhody:

Robustnost madel do-
dava spolehlivou ochra-
nu ovladacich prvka

pred moznym narazem a
umoznuji dobrou manipu-
laci se strojem

Optimalni pro svarovani

samoochrannym dratem

Sériové dodavané provede=

ni s prepinanim pold bez po-
uZiti nastrojl

Osvétleni vnitiniho
prostoru posuvu dratu
Silna LED dioda ucin-

né osvétluje vniti-

ni prostor a zajistuje
Snadnou vymeénu dratu pfi
Spatnych svételnych pod-
minkach.

Sila, na kterou je spo-
lehnuti

Ctyrkladkovy posuv s vel-
kymi kladkami a inkre-
mentalnim cidlem vede
bezpecné a spolehlivé
svarovaci drat




o aXe 320, 402, 502
double pulse HSL

Stroje z fady pulznich zdrojd aXe HSL jsou uréeny nejen do tézkych primyslovych provozd,
ale také odvétvi primyslu naroéného na presnost a rychlost, jakymi jsou potravinarstvi, far-
macie a chemicky primysl.

e Svarovaci pulzni synergicky invertor pro svarovani metodou MIG/MAG - funkce pulse, dous-
ble pulse, HSL, Power focus, Power root, HAC

MIG svarovani médi, MIG letovani pozinku

MMA (kromé aXe 320)

TIG LA (kromé aXe 320)

PIné digitalni Fizeni procesu, komunikace se strojem v cestiné (+ 7 dalSich jazyk{)

Pomoci USB disku Ize JOBy ulozené na panelu stroje importovat do jiného panelu stroje

=S

HIGH SPEED LINE

HSL je specialni funkce MIG/MAG Puls svareni, ktera je cha
rakteristicka velmi kratkym a intenzivnim obloukem. Svarec
dokaze takovy oblouk SNADNO ovladat.

V porovnani s ostatnimi vysoko-odtavovacimi
svarovacimi procesy se HSL Puls vyznacuje
snadnym ovladanim oblouku bez stresu

pro svarece.

HSL Puls umoznuje:

e podstatné zvysit svarovaci rychlost v priiméru o
35% v porovnani se standardnim pulzem

e zvysit odtavovani (kg/h) o 15%

e hlubsi prlvar, nizsi riziko neprlvaru a nizsi de-
formace FLTITTT

e snizit mnoZstvi vneseného tepla o 35% a tim e TP
zajistit lepSi mechanické vlastnosti svarencl T e
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Robustnost
a odolnost
je dulezita




Snadné ovladani pro MIG/MAG

LED ALARM - pokud sviti, stroj je

prehfaty nebo je na stroji porucha LED

HOLD LED proud na vystupu

Displej hlavnich
svar.parametr(i

LED MIG/MAG manual

Displej napéti

LED SYN Displej korekce

LED puls / pulse LED 2T - dvoutakt 2T

LED double pulse syn

Enkoder hlavnich Enkoder korekce

svaf.parametr(i

LED 4T - Ctyftakt 4T
Tlagitko ESC

LED schody
4T SPEC

Tlagitko MIG/IMAG médu

Tlagitko vybéru 2T, 4T .
TEXTOVY DISPLEJ

Tlagitko nahoru/UP zobrazuje parametry

Tlacgitko zavedeni

Tlagitko dold/down dratu

Tlagitko Tlacitko voli ~ Enkoder textového Tlacditko test plynu
MENU rezim jobl displeje

Ovladaci panel pro MMA, TIG

Tlagitko prepina-

Volty Ampéry nimeziAaV  LED MMA
Displej svaf.proud
Potenciometr HOT-START Enkoder nastaveni svar.
proudu
LED proud na vystupu
LED ALARM LED MMA CEL

P i ARC FORCE
otenciometr ARC FORC LED drazkovéani / ARC AIR

LED MIG/MAG posuvu

LED TIG lift arc
LED dalkového ovladani



aXe 402 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF

Prvni ve své rade

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

Jsou ur€eny nejen do tézkych primyslovych
provozu, ale také odvétvi primyslu naroéného
na presnost a rychlost, jakymi jsou potravinarstvi,
farmacie a chemicky pramysl.

e Svarovaci pulzni synergicky invertor pro MIG/
MAG - funkce pulse, double pulse, HSL,
Power focus, Power root, HAC

e MIG svarovani médi, MIG letovani pozinku

e TIG AC/DC - funkce Q start, Q spot, Multi-
tack, Dynamic arc

e MMA

e PIné digitalni fizeni procesu, komunikace se
strojem v Cestiné (+ 7 dalSich jazykd) . .

» Pomoci USB disku Ize JOBy ulozené na panelu Abunauggn
stroje importovat do jiného -
panelu stroje

=S

HIGH SPEED LINE

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

KOMFORT ovladani pomoci horakl TIG a MIG/MAG

Diky hofakim PARKER DIGIMIG a TIG s ovladacim modulem je obsluha stroji snadna.
Pouhé stisknuti tlaCitka na hofaku umoznuje:

* vyvolavani programu
* zménu provoznich rezimu

| S \\
« zamknuti ovladani a funkce Up/Down j i\
‘e
!
ONE + PLUS SYSTEM [




Snadné ovladani pro MIG/IMAG

LED ALARM - pokud sviti, strojje ~ LED HOLD LED proud na vystupu
prehraty nebo na stroji je porucha
Displej hlavnich
svar.parametrd

LED MIG/MAG manual

Displej napéti

LED SYN Displej korekce

LED puls / pulse LED 2T - dvoutakt

LED double pulse syn 2T

Enkoder hlavnich Enkoder korekce

svar.parametru

LED 4T - ¢&tyf-
Tlagitko ESC takt 4T
Tlacgitko MIG/MAG médu LED schody
4T SPEC

Tlacitko vybéru 2T, 4T .
TEXTOVY DISPLEJ

Tlagitko nahoru/UP zobrazuje parametry

Tlacgitko zavedeni

Tlagitko dolG/down dratu

Tlacitko Tlacitko voli  Enkoder textového Tlagitko
MENU rezim jobl displeje test plynu

Ovladaci panel pro TIG AC/DC HF, MMA

LED proud na
vystupu

LED kontrolka
prehrati Enkoder

Tla&itko funkci
EXTRAFUSION,
AC FREKVENCE,
AC TIG BALANCE
Tlagitko volby sva-
fovaci metody
MMA, TIG DC
aTIGAC

Tlacitko Tlacitko voli  Tlagitko otevie JOB  Tlacitko volby rezi-
MENU rezim jobul MENU mu pomoci tlacitka
(ukladani, mazani) hofaku



Technicka data / Technical data ,
CESKY ENGLISH J./U. aXe 3:3':::""“3 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, \% 71,0 83 12 86 12

Jisténi Mains protection A 20 @ 320 320 .
Max. efektivni proud I, Max. effective current I, A 14,2 24,3 25,5 18,4 26,7 28,0 23,3 ’
Svafovaci proud (DZ=100%) I, Welding current (DC=100%) 1, 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
Svarovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) 1, A 45%=320 100%=400 100%=400 100%=400 50% =500 50% =500  50% = 500 L
Trida izolace Insulation class 1P 23S 1P 23S 1P 23S

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

Rozméry ($xdxv) komp./gen.  Dimensions (wxIxh) comp./gen. mm 572x1035x880 470x982x1257 / 470x982x1012 470x982x1257 / 470x982x1012 ,
Hmotnost kompakt/generator ~ 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 .
Prlimér civky Spool diameter mm 300 300 300 :
Hmotnost civky Spool weight kg 18 18 18

Rozméry (5 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 3,5 315

Max. pritok Max. flow I/min 8 8 8 8 8 J

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 AN 20 - 400 5-400 5-400 5-400 20 - 500 5-500 5-500 5-500

Napéti naprézdno U, Open-circuit voltage U, " 81,0 81,0 81,0 -- 83,0 83,0 83,0 -

Jisténi Mains protection A 20 @ 2@

Max. efektivni proud I, Max. effective current I, . A 18,2 18,8 13,6 24,3 25,5 18,6 s

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

Trida 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 (8 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 - - - .

Primér civky Spool diameter mm 300 - - - 300 - - - B

Hmotnost civky Spool weight kg 18 - - - 18 - - - .

Rozméry (S 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. préitok Max. flow I/min 9 - 9 9 - 9 .

._
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Doporucené horaky P I\RKERG

TORCHOLOGY

“ Plynem a vodou chlazené hoiaky MIG/MAG s dalkovym ovlada
(4] akladni Fada pl a vodou ych hofakii MIG/MAG ) (2] Jsou uziteéné, odolné a nejsou drahé.
0 . . ) - . - o z «  miZete ménit proud
m ggko:;alar oefg?::?e se splnénim poZzadavkd na prémiovou znat: Q e miete doladit oblouk
pro p! Y «  mizete vybirat ulozenou ,,praci*

E Nové, ultralehké horaky T Tento hofak je kombinaci TIG stylu rukojeti a MIG/MAG s
<' o diky odlehéenému koaxialnimu kabelu jsou mnohem leh¢i nez = «  trubka je oto¢na o 360° do libovolné pozice, vie bez potreby nafa

standardni hofaky (V)] e bez ohledu na polohu svafovani bude pozice pro svarece sna& i
8 « izolaéni krouzek a Sroubovaci hubice zamezuji prehfivani hofakd téZko pfistupnych mistech

©
>
e,

vz

Technicka data vodou chlazenych hora

SGB 240W / DMB 240W SGB 555W / DMB 555W

SGB 501W / DMB 501W

Chlazeni vodou chlazené vodou chlazené vodou chlazené
Rozsah: CO , 300 A 500 A 550 A
Rozsah: Smésny plyn 270 A 450 A 500 A
ZatéZovatel 100 % 100 % 100 %
Prlimér dratu 08-1,2 1,0-16 10-1,6
Min. priitok chladici kapaliny 1,2 I/min 1,2 I/min 1,2 I/min
Min. vstupni tlak chl.kapaliny 2,0 bar 2,0 bar 2,0 bar
Min. pozad. vykon chlazeni 900 W 1200 W 1500 W
Max. vstupni tlak chl.kapaliny 5,0 bar 5,0 bar 5,0 bar
Max. vstup.teplota chl.kap. 50 °C 50 °C 50 °C

Technicka data plynem chlazenych horak

STH 150AE STH 240AE SGA 155 SGA-LW 305 / DMB-LW 305 Ultralight
Chlazeni plynem chlazené plynem chlazené plynem chlazené plynem chlazené
Rozsah: CO , 180 A 250 A 240 A 190 A 315A 270 A
Rozsah: Smésny plyn 150 A 220A 220A 170 A 300 A 240 A
Zatézovatel 35 % 35 % 35 % 60 % 35 % 60 %
Promér dratu 0,6-1,0 08-1,2 0,6-1,0 08-1,2

strana 11 www.alfain.eu obchod@alfain.eu
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PREHLED FUNKCI
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Nazev svar. stroje

Kod

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

E.101-HSL

AC/DC HF COMPACT H20 - kompakt

aXe 502 DOUBLE PULSE HSL
E.103-HSL AC/DC HF GENERATOR H20 - gene-

E.100-HSL

rator se snimatelnym posuvem

obchod@alfain.eu

www.alfain.eu
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POPIS FUNKCI MIG/MAG

HSL Pulse

=S

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 uspofit 35% casu.

Vyssi odtavovaci vykon

VysSi dynamika pulzu pfi HSL Pulsu umoziuje zvysit rychlost posuvu dratu pfi souc¢asném zacho-
vani stejného proudu jako pfi svarovani standardnim pulzem. Zvyseni rychlosti posuvu dratu se v
disledku projevi v hmotnosti depositu za ¢asovou jednotku — odtavovacim vykonu (kg/h).

Méné vneseného tepla a mensi plastické deformace

Pfi 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 pfipadé svarovani HSL Pulsem z{stava
tvrdost a pevnost v tahu blizko hodnotam
zakladniho materialu, coz je Zadouci stav
pri svarovani konstrukcnich oceli.

» Teplatng
ovlimdng
oblast
Too)

. .

Teplota spoje pfi ukon- Teplota spoje pfi ukon-
¢eni svarovani 226 °C ¢eni svarovani 202 °C
&1 O &I i O Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Hlubsi pruvar, mensi riziko chyby privaru ey svar 100 JSvar 1

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

Nizsi vyrobni naklady

VlySSi rychlost provedeni svarovani v kombinaci s
vyssi kvalitou svarl sniZuje ¢as a pracovni naklady.



HC pulse

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

Rovnomérny prenos taveniny a optimalni svarovaci oblouk
VlysSSi rychlost svarovani

Zvysena stabilita oblouku s absenci rozstfiku

Oblouk pfizpUsobuijici se pohybu hofaku

Snizeni vneseného tepla do svarence

Snizeni vyrobnich nakladd

Novy HC Pulz je charakteristicky vysoce kontrolovanym fizenim oblouku za Ucelem 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 pulzem
a HC pulzem:

Tepelné oviivnéna zona

Power Focus

OGS L OClS

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 ovlivnéna zéna (TOZ)
je pfi pouziti rezimu Power Fo-
cus meéneé rozsifena. /’
| — . I A

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

svafovacich strojll je pfechodova 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

?
Y

Rozdily mezi Power Focus a standardnim
obloukem

Vyrazny rozdil je v hlubsi penetraci (viz obrazek),
tepelné ovlivnéna zoéna je mensi. Toho je dosaze-
no rychlejsim provedenim
celého procesu svarovani.

Prdvar pFi Power Focus

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

zeno kfizeni obou pravard.

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 prevodemn
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 stredu 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
svafencd, je zapotiebi méné plnicich svarovych
vrstev. To celé prinasi nejen ¢asovou Usporu, ale
také Usporu svarovaciho materialu.

[ - ﬂ*_ag’/ 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 kofe-
novou mezeru. Oblouk z{stava velmi stabilni v nékolika rdznych aplikacich a umoznuje optimal-
ni Fizeni svarovaci 1azné, 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 procesové stabilni svarovani i pfi Sirokych mezerach.

V-drazky / svary trubek

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

Hladky povrch
svaru

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




POPIS FUNKCI TIG DC

Q Start (Quick Start)

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

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

Trvani série pulzd 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 usnadriuje bodovani tenkosténnych plechti. 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 svarovany bod okamZité uzavie s minimalnim prenosem tepla, pricemz kov zlstane
bily, Cisty a témér studeny.

Proces
| ] | ]
v y
s prf— r——
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-  Fak, jakmile se elek- béhem nékolika se- né svarovani bez

svaru raku troda oddali, spusti tin sekund (Cas lIze 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 umoznuje snizit tepelny vykon pfi spojeni
dvou lehkych tenkosténnych casti. Série obloukovych pulzd

v kratkych ¢asovych intervalech umoznuje materidlu 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.

Pfi pouZiti MULTITACK Ize svafit matérialy,

Standardni svarovani Svarovani s multitack 4 Fivmi s Py
dochazi k prehréti a deformaci umozriuje ohlazeni materidlu a mi- ktere s menll stroji ]SIOU n?S)’ar'telne
nimalizovat deformace \' pozadovane kvalite
Dynamic ARC
, vy . Volts

Funkce DYNAMIC ARC (dynamicky oblouk) umoznuje l I APerS
udrzovat soucin napéti a proudové konstanty s
(oddalenim horaku se oblouk dynamicky pfizpdsobuje).

Zdroj napéti zvysuje svarovaci proud pfi poklesu

napéti oblouku a snizuje svarovaci proud pti zvySeni

napéti oblouku.

Hodnota DynARC miZe byt nastavena od 1A do 50A. Tato hodnota musi byt nastavena podle
tloustky zakladniho materidlu a typu svaru (doporuc¢ujeme 1A az 20A pro tenké materialy, 20A az
50A pro silnéjsi materialy)

VVhody funkce DynARC: Podivejte se na video
vr .y v rowr . Dynamic ARC

Mensi plasticka deformace svarovane casti

Zajist'uje lepsi pravar

Tepelny vykon soustfedény vyhradné na svar a ne na okolni plochu

Mensi oxidace svarovaného materialu a tim i sniZzeni nakladd na nasledné ocisténi po svarovani

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

Standardni svai‘ovéni

=,=(=]’ Standardni svafovani
—}n{"_ — b

Svarovani s DynARC

m W
L.

—'p £— —, —

Svarovani s DynARC




POPIS FUNKCI TIG AC/DC
MIX AC/DC

-~

Tato funkce umoziuje modulovat stfidavé proces TIG

Proud

Cela perioda (100%)

v

AC s TIG DC. To znamena, ze ucinnost svarovani TIG AC i
m{ze byt kombinovana s vysokym prlivarem TIG DC,
¢imz se dosahne vysoké rychlosti svarovani a rychlému

[=]

L 4

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. Procentudlni hodno-
tu tvaru AC ve srovnani s pribéhem tvaru DC Ize nastavit ¥
od 10 do 80%.

TIG AC
béhem této Casti periody se
vytvari svarovaci lazen

Cusrent Crarrant

han -
Ll

—

TIG DC
béhem této Casti periody do-
chazi k privaru

- —

Funkce MIX AC/DC
usnadnuje svarovani

» A

- teriald

Extra Fusion (extra privar)

Tato funkce usnadnuje svarovani predevsim hliniku.
Tento parametr stanovi procento kladné viny,

ktera se odecitad a pridava se do zaporné viny.

Lze procentualné nastavit od 0 do 80%.

Current

Vyhody funkce Extra Fusion:
Stabilné&jsi oblouk
Lepsi privar

/

Plech 0,8mm Vhodné pro koutové svary,

vyhodou je Cisté a presné svarovani

1T
i

rliznorodé silnych ma-

DC- (s)

(50%) (50%)

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

Podivejte se na video
MIX AC/DC

Podivejte se na video
Extra Fusion
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