%uk spawalmczy

ostona gazowa
koncowka pragdowa
dysza gazowa

drut elektrodowy
jeziorko ciektego metalu
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spoina zakrzepnieta

Gaz: Argon

Argon/CO,/O,
Aluminium

SPAWANIE MAG

Gaz: Argon/C0O,/0O,
(CO,)
Stal

(ArCO,)
Stal nierdzewna

SYNERGIA: UCZYN TO LATWE!

Utatwia trudniejsze operacje.
Zastosowanie programow synergi-
cznych zachowanych przez
urzadzenie umozliwia uzyskanie
optymalnego ustawienia wszystkich
parametréw spawania zmieniajac
tylko jedno ustawienie.

technika tatwa do zapamietania
wysoka produkcyjnosc

brak zgorzelin

niewielka ilos¢ dymow

++++

gotowa do uzytku

duza praktycznosc¢ (brak butli)
idealne zastosowanie na
Swiezym powietrzu

+++

obecnos¢ butli gazowej
ograniczone zastosowanie na
swiezym powietrzu

— zgorzeliny do usuniecia
— koszt drutu rdzeniowego

LUTOSPAWANIE

Umozliwia wykonywanie operacji podczas spawania metodg MIG w nizszych temp.

(1000°C vs 1500°C), wykazuje mniejsza ilo$¢ probleméw zwigzanych ze znieksztat-
ceniem elementéw potaczonych ze soba. taczenie materiatdw nastepuje w wyniku

stopienia gromadzacego sie materiatu (CuSi3 lub CuAl8).

TYPOWE SPAWANIE - ZAKRES PRADU

SREDNICA DRUTU SPAWALNICZEGO

MATERIAL

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm 1,6 mm

Stal 30-90 40-220  50-260 70-350 85-450
short arc 30-90 40-170  50-190 70-200 100-210
spray arc - 160-220 180-260 130-350 200-450
pulse arc - 60-200  70-230 80-320  85-360
Stal nierdzewna - 40-180 60-230 70-280  85-390
short arc - 40-140  60-160 110-180 -

spray arc - - 140-230 180-280 230-390
pulse arc - 50-180 60-210 70-230  85-360
Aluminium-Stopy - 50-150 40-210 45-250 55-350
short arc - 50-75 90-115 110-130 130-170
spray arc - 80-150 120-210 125-250 160-350
pulse arc - - 40-60 45-220  55-320

SYNERGIC DIGIDESK: PROSTY & EFEKTYWNY

e szybkie i tatwe nastawianie urzadzenia
e natychmiastowe wys$wietlanie parametréw

e duza elastycznosé

® duza elastycznos¢ produkcyjna

SHORT ARC - SPRAY ARC - PULSE ARC - PULSE ON PULSE ARC (POP)

SHORT ARC
Przenoszenie kropli nastepuje w
wyniku zawar¢ powodowanych przez
niskie prady (<200A) oraz w wyniku
zastosowania drutéw o $rednicy 0,8
- 1,2 mm. Niskie obcigzenie cieplne
podczas spawania cienkich grubosci,
obecnos¢ rozpryskow topionego
materiatu

SPRAY ARC
W przypadku wartosci pradu >200A
krople sa rozpryskiwane do jeziorka
powodujgc znaczne wnikanie. Wyso-
kie obcigzenie cieplne, druty o $r.
>1mm oraz brak rozpryskéw na
zewnatrz jeziorka ciektego metalu.

PULSE ARC
Posiada nastepujace korzysci: Tryb
SPRAY ARC (predkos¢ topienia oraz
brak rozpryskéw) rozszerzajac je na
niskie wartosci pradu typowe dla trybu
SHORT ARC. Optymalne spawanie stali
nierdzewnej, aluminium i stopéw na
cienkich grubosciach.

PULSE ON PULSE (POP)
Prad pulsujacy o 2 regulowanych
poziomach, umozliwia optymalng
kontrole obcigzenia cieplnego oraz
wysokag jakos¢ estetyczng Sciegu
spawalniczego.






