Technicka data

TECHNICKA DATA 320 M 420 M 620 M
Vstupni napéti 3x400V ~ £15% / 50-60Hz 3x400V ~ £15% / 50-60Hz ~ 3x400V ~ +15% / 50-60Hz
Jisténi 35AT 50AT 63AT

Uginik cos j 0,68 0,68 0,68
Svarovaci proud 80-320A 80-420A 80-520A
Zatézovatel 60% 320A 420A 620A
Pracovni napéti 30,0V 35,0V 45,0V

PFikon pfi DZ 60% 23,0KVA 26,4KVA 41,5KVA
Napéti naprazdno 70V 70V 70V

Trida izolace F F F

Kryti IP 23 IP 23 IP 23
Chlazeni AF AF AF

Normy EN 609741 EN 60974-1 EN 60974-1
Rozméry (dx8§xv) 1020 x 700 x 1250mm 1020 x 700 x 1250mm 1020 x 700 x 1250mm
Hmotnost 300 Kg 350 Kg 550 Kg

ALFA IN a.s.

Vyrobce svarovacich stroju
Nova Ves 74, 675 21 Okfisky

tel.: +420 568 840 009
fax: +420 568 840 966
email: info@alfain.com
www.alfain.com

© ALFA IN a.s., text a vyobrazeni odpovidaji technickému stavu pfi zadani do tisku. Pravo zmény vyhrazeno.

www.alfain.com




SHARC 320 / 420 / 620 M

SHAQC 320/ 420/ 620 M

V naroénych podminkach modernich provozd jsou
v souc€asnosti vyhledavdna nova technoligicka feSeni,
vedouci ke zvySeni kvality a efektivity vSech vyrobnich
operaci. Tyto snahy samozfejmé zahrnuji vSechny procesy
véetné svarovani. S pfihlédnutim k témto trenddm, na
zakladé vyzkumu a novych poznatkll v oblasti svafovani
kovll a technologického rozvoje obecné byla vyvinuta
pokrokova technologie SHARC®. Jedna se o ojedinély
proces formovani svafovaciho oblouku pro MIG/MAG a pro
TIG svarovani. Cilem pfi vyvoji technologie byla pfedevsim
optimalizace kvality a ceny svafovaciho procesu, nicméné
vyznamného zlepSeni bylo dosazeno ve vSech sledovanych
parametrech svarovani.

Toto velice dynamické svarovani s obrovskymi privarovymi
schopnostmi je charakteristické svoji maximalni energe-
tickou hustotou soustfedénou prfesné do centra svarové
lazné na konci elektrody. Vysledkem je hladky, velmi jemny
a extréme stabilni svafovaci oblouk o velkém vykonu, men§i
tepelné deformace svafovaného materialu a prokazatelné
lepSi mechanické vlastnosti svaru.
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Tento svafovaci proces lIze jeho charakteristikou a vlast-
nostmi pfirovnat ke svafovani plasmou dokonce za urcitych
podminek je mozné srovnavat s riznymi vysokovykonovymi
metodami svarovani.

VYHODY

* vysokd odtavovaci rychlost, vice vneseného materiélu
* perfektni kvalita svar(, vizualni i mechanicka

* minimalni rozstfik, ktery neulpiva na svarenci

* okamzity pravar a extrémni penetraéni hloubka

* vybornd inkluze okraju svar(

° pouziva se bézny ochranny plyn a bézny svarovaci hofak
* konstantni kvalita svaru pfi zméné délky oblouku

* malé tepelné deformace

* vysoka rychlost svafovani

* snadné ovladani svarové lazné

POROVNANIi SHARC® A MIG/MAG OBLOUKU
SHARC® MIG/MAG je oblouk s vysokou teplotou uvnitf
a nizkou teplotou po obvodu. Charakteristicka je dlouha
odtavovaci Spice svym tvarem pfipominajici Sip. Standard
MIG/MAG je naproti tomu oblouk s nizkou teplotou uvnitf
a vysokou teplotou po obvodu s kratkou a tupou odtavovaci
Spici.

DEFORMACE

Diky své energetické charakteristice SHARC® tepelné
ovliviluje relativné malou oblast v okoli kofene svaru.
Naproti tomu napf. standardni MIG/MAG oblouk
energeticky nejvyraznéjSi na okrajich vykazuje znatelné
vétsi tepelné deformace.

INKLUZE SVARU

Vyhodny zplisob pfenosu svarového kovu do tavné lazné
technologie SHARC? citelné sniZuje riziko vznik( svarovych
defektl (“studené” svary, zapaly na okrajich svaru a pod.)

MOZNOSTI

* automatizace svarovaciho procesu

* vynikajici vysledky pfi svarovani specialnich oceli

* moznost svafovani véech druht oceli, nezeleznych kovd,
slitin a dalSich specialnich materiall

* v mnoha ohledech vynikajici alternativa vysokorychlost-
nich zplsobl svarfovani

SHARCE® je vyrabén ve vykonovych verzich 320, 420 a 620.
Pro automatizované svarovani je SCHAR® dodavan s tzv.
ROBO interface, které umoznuje komunikaci mezi zdrojem
SCHARC® a robotickym nebo automatickym svafovacim
systémem.

UKAZKY SVARU

MATERIAL: nizkolegovana ocel
PRIDAVNY DRAT: G3Si1 pr. 1,0 mm
OCHRANNY PLYN: 92% Ar /8% CoO,
PARAMETRY: 260 A, 32V

MATERIAL: dvoufazova ocel 1.4462
PRIDAVNY DRAT: piny pr. 1,0 mm
OCHR. PLYN: Argon 4,6
PARAMETRY: 290 A

MATERIAL: nerezova ocel 4302
PRIDAVNY DRAT: 4316 pr. 1,2 mm
OCHRANNY PLYN: 97,5%Ar / 2,5% Co,
PARAMETRY: 320 A, 32V, 2 m/min.

MATERIAL: nizkolegovana ocel
PRIDAVNY DRAT: G3Si1 pr. 1,0 mm
OCHRANNY PLYN: 92% Ar /8% CO,
PARAMETRY: 350 A, 37V
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MATERIAL: nizkoleg. ocel s vy$s$i pevnosti

PRIDAVNY DRAT: G4Si1 pr. 1,0 mm

OCHRANNY PLYN: 92% Ar /8% CO,
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