Technicka data

TECHNICKA DATA  320T (DC) 420 T (DC) 620T (DC) 320 T (AC/DC) 420 T (AC/DC)
Druh svafovaciho proudu DC DC DC AC/DC AC/DC
Vstupni napéti 3x400V ~ +15% / 50-60Hz 3x400V ~ £15% / 50-60Hz 3x400V ~ +15% / 50-60Hz 3x400V ~ +15% / 50-60Hz 3x400V ~ £15% / 50-60Hz
o
Svafovaci proud TIG 10-320 A 10 - 420 A 10-620 A 10-320 A 10- 420 A g
(]
Svarovaci proud MMA 25-280 A 25-320 A 25-480 A 25-280 A 25-320 A <
>
Frekvenéni rozsah pro AC - - - 20 - 200 Hz 20 - 200 Hz §
Doladéni parametri pro AC - - - 5-95% 5-95% § °
Pracovni napéti 22V 26V 30V 22V 26V g
Napéti naprazdno bez HF 70V 70V 70V 70V 70V % 0
Napéti naprazdno s HF 9V QV vV oV 9V é |
PFikon 23 KVA 30 kVA 41,5 kVA 23 KVA 30 kVA S :
©
Uginik cos ¢ 0,65 0,65 0,65 0,65 0,65 o
Zatézovatel 60% 320 420 620 320 420 2
Zatézovatel 100% 260 380 500 260 380 é m
Chlazeni AF AF AF AF AF <
: Y
Hmotnost kg 290 350 560 310 370 5
e y
Rozméry (d x § x v) mm 1050x560x840 1050x560x840 1050x560x1200 1050x560x840 1050x560x840 )
Kryti P23 IP23 IP23 IP23 P23 3 m
©
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SHARC 320/420/620 T

SHAKC 320/420/620 T

alfain.com

V'  naroénych podminkach modernich provozd jsou
v soucasnosti vyhledavana nova technologicka 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 poznatk( 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 svafovani s obrovskymi pravarovymi
schopnostmi je charakteristické svoji maximalni energe-
tickou hustotou soustfedénou presné do centra svarové
lazné na konci elektrody. Vysledkem je hladky, velmi jemny
a extrémé stabilni svafovaci oblouk o velkém vykonu, mensi
tepelné deformace svafovaného materidlu a prokazatelné
lepSi mechanické vlastnosti svaru.

TIG SHARC®

W LASER M SHARC W PLASMA
|_Ii'd [ MIG/MAG || MMA

TIG SHARC®

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 SHARC?®

e zkraceni svarfovaciho Casu pfi souasném zvySeni
jakosti svarovych spojlzkraceni svafovaciho ¢asu pfi
souc¢asném zvySeni jakosti svarovych spojli

e vynikajici kvalita svarovych spojli
* mensi tepelné ovlivnéna zéna
* mensi celkové vnesené teplo ve svarovém spoji

e zajiSténa stabilni kvalita svafovaciho procesu i pfi
rznych délkach svafovaciho oblouku

° jednoduché ovladani tavné lazné i pfi vysokych
svarovacich proudech

e velmi dobry pravar i pfi vysoké svarfovaci rychlosti

* mensi nebezpedi trhlin ve svarovém spoji pfi svafovani
bez svarovaciho materialu

» jistota provafeni kofene pfi svafovani hliniku a jeho
slitin
°  snizena intenzita nabé&hovych barev u Cr-Ni oceli a zni

vyplyvajici zvySena odolnost proti korozi a redukce
nakladld na nasledné moreni

e perfektni kvalita svar(, vizualni i mechanicka

° okamzity pravar a extrémni penetracni hloubka

° pouziva se bézny ochranny plyn a bézny svafovaci
horak

°  vysoka rychlost svafovani

¢ snadné ovladani svarové lazné

POROVNANI SHARC® A TIG OBLOUKU

Pro svafovani metodou TIG plati, Zze energii Ize idealné
prenaset pouze ve sméru podélné osy wolframove elektrody.
Podminkou pro takovy prenos je koncentrace oblouku
presné na hrotu elektrody. Pfiznacny pro standardni oblouk
pfi TIG svafovani je jeho zvonovity tvar. Koncentrovani
oblouku pfimo na Spi¢ce wolframové elektrody tedy neni
zcela mozné. Zvonovity tvar oblouku projevuje pfi vysoke
rychlosti svafovani jasny odklon a z toho vyplyvajici
energetickou ztratu. Korektura je mozna pouze ovlivnénim
magnetického pole (pro automatizované podélné svary)
nebo snizenim svafovaci rychlosti. Oblouk s takovou
charakteristikou (tvarem odklonény) snadno zpUsobi napf.
kv(li vy$Si svafovaci rychlosti nebo nerovnomérnosti mimo

jiné nekvalitni provedeni kofenové vrstvy. Nekoncentrovany
TIG svafovaci oblouk je rovnéz pfi pfili§ naklonéném
hofaku vyrazné odklonén coZz opét neblaze pulsobi na
kvalitu provedeni svaru. Kvlli ne zcela optimalnimu tvaru
oblouku se pak také rozSifuje tepelné ovlivnéna zoéna.

Naproti tomu hlavnim znakem SHARC?® oblouku je jeho
extremné svazany oblouk. Pfi svafovani se SHARCS®,
kdy se koncentruje oblouk pfimo pod $pi¢ku wolframové
elektrody, je mozné optimalné pfenaset energii oblouku i
pfi vysoké svarfovaci rychlosti. Oblouk zlstava stabilni a bez
projevu zmeény. Hodnotou hustoty energie a penetra¢nimi
schopnostmi fadime SHARC® mezi plazmové a laserové
svafovani. Svafovaci oblouk této jedine¢né vysoce
vykonné TIG technologie neni ani pfi extrémnim sklonu
horaku odklonén (vychylen). Taktéz ani pfi znaéné vysoké
svarovaci rychlosti neni zjiStény zadny vyznamny odklon
SHARCE® oblouku.

INKLUZE SVARU

Takto tvarovany oblouk zanechava velice uzky svar
s vyrazné hlubokym zavarem a souCasné dobrymi
operativnimi vlastnostmi tavné lazné a z toho vyplyvajicich
vyslednym plynulym a bezvrubym pfechodem mezi svarem
a zakladnim materialem.

DEFORMACE

Mimoto pfispiva mensivnesené teplo kmensim deformacim
a lepSim mechanickym vlastnostem (strukture) tepelné
ovlivnéné zény.

MOZNOSTI

° automatizace svarovaciho procesu

° moznost svafovani vSech druhl oceli, nezeleznych
kovl jako je meéd, titan, slitin a dalSich specialnich
materiald

° moznost svarovani hliniku (verze AC/DC)

SHARC® je vyrabén ve vykonovych verzich 320, 420
a 620 A. Pro automatizované svarovani je SCHAR®
dodéavan s tzv. ROBO interface, které umozriuje komunikaci

mezi zdrojem SCHARC?® a robotickym nebo automatickym
svafovacim systémem.
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UKAZKY SVARU

MATERIAL: 1.4301
TLOUSTKA: 0,6 mm

OCHR. PLYN: 98% Ar + 2% H,
SV. PROUD: 50 A

SV. RYCHLOST: 0,6 m/min

MATERIAL: ST37 pozinkovano
TLOUSTKA: 1,5 mm

OCHR. PLYN: Ar

SV. PROUD: 180 A

SV. RYCHLOST: 1,8 m/min

MATERIAL: 1.4301
TLOUSTKA: 3,0a1,5mm
OCHR. PLYN: Ar

SV. PROUD: 190 A/80 A
PULS: 0,3/0,3 sec

SV. RYCHLOST: 0,6 m/min

MATERIAL: 1.4301
TLOUSTKA: 3,0a 1,5 mm
OCHR. PLYN: Ar

SV. PROUD: 135 A, +5% / -95%
FREKVENCE: 200 HZ

SV. RYCHLOST: 0,7 m/min

MATERIAL: AlMg3
TLOUSTKA: 2,0 mm

OCHR. PLYN: Ar

SV. PROUD: 135 A, +5% / -95%
FREKVENCE: 200 HZ

SV. RYCHLOST: 0,7 m/min
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