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Impulzni svarovaci oblouk m m m

Standardni svarovaci oblouk

v ’ . S, Taurus Phoenix puls alpha Q puls
Svarovaci oblouk s optimalni kontrolou Synergic's
tavné lazné

M Inovativni procesy svaiovani

Impulzni svafovaci oblouk: Kontrolovany pulzni oblouk bez zkratt pro vsechny polohy

Standardni svafovaci oblouk: Regulovany zkratovy oblouk az daleko do pfechodové oblasti

W Svarovani hliniku a hlinikovych slitin

I Svarfovani vysoce legovanych oceli a slitin Ni

m  Klidny prechod kapek i u materiald s vysokym obsahem Ni

B Stabilni oblouk v siroké pfechodové oblasti mezi zkratovym a
sprchovym obloukem

B Svarovani médi

B Svarovani v nucenych polohach

B Rizené privadéni tepla pomoci metody 1 kapka na pfechod impulzu

B Rozsiteny standardni zkratovy oblouk - rozsah az daleko do

prechodové oblasti

B Prechod materialu s jemnymi kapkami v rozsifené oblasti zkratového
oblouku pfi svafovani nizkolegovanych oceli

Svarovani hliniku impulznim obloukem

Perfektni impulszi svatovani hliniku a hlinikovych slitin, tloustka plechu od 1 mm

Stabilni svafovaci oblouk ve viech polohach i u velmi tenkych hlinikovych plechd
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B Svafovani téméf bez rozstfiku

W Zapalovani bez rozsttiku diky reverzaci posuvu dratu
u

Snadné modulovani taveniny funkci superPuls

Koutovy svar, plech T mm, AIMg, argon Koutovy svar, plech 8 mm, AIMg, argon
Dratova elektroda 1,2 mm Drdtova elektroda 1,2 mm
Perfektni struktura diky funkci superPuls
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Sada EWM EN 1090 WPQR S3etfi ¢as a penize

Impulzni svarovaci oblouk Standardni svarovaci oblouk

Rozsifeny standardni svafovaci oblouk - rozsah az 11 m/min. dratu, pfi
priméru dratu 1 mm G4Si1 pod smésnym plynem

Nizsi tvorba rozsttiku a lepsi stabilita svafovaciho oblouku diky
regulovanému zkratovému oblouku az daleko do pfechodové oblasti
Vysoka zkratova frekvence, klidna tavna lazen, pfechod materialu

s jemnymi kapkami

Vys$3i rychlosti svafovani

Snadné modelovani taveniny diky automatickému pfepinani mezi
impulsem a standardnim svafovacim obloukem zapojenim funkce
superPuls

Vynikajici svafovani ve stoupavych polohach diky automatickému prepinani
mezi impulsem a standardnim svafovacim obloukem zapojenim funkce
superPuls

Svarovani CrNi impulsnim obloukem

Perfektni svafovani vysoce legovanych oceli a slitin Ni impulsem i pro tenké
plechy od T mm

Stabilni svarovaci oblouk ve vsech polohach
Proces s nepatrnym rozsttikem (snizeni vyskytu mist nachylnych ke korozi)
Redukovana tendence k pérovitosti

Ploché a hladké svary bez vrubt

Plech: 3mm

Material: CrNi 1.4301

Plyn: 97,5% Ar/ 2,5 % CO2
Drat: 1,2mm 1.4316
Poloha: PB

Vyhody pro vas
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Impulzni svafovaci oblouk
Standardni svafovaci oblouk

Perfektni svarovani hliniku a hlinikovych slitin, vysoce
legovanych oceli a slitin Ni o tloustce plechu od 1 mm

Klidny prechod kapek i u materiald s vysokym
obsahem Ni

Svarovani médi

Impulzni svarovaci oblouk s velmi malym rozstfikem i
v nucenych polohach

Rychla a spolehliva regulace délky volného dratu
Zapalovani bez rozstfiku diky reverzaci posuvu dratu

Rozsifeny standardni zkratovy oblouk - rozsah az
daleko do prechodové oblasti

Prechod materidlu s jemnymi kapkami v rozsifené
oblasti zkratového oblouku pfi svarovani
nizkolegovanych oceli
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