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SVAROG 420, 520 HD H20 PULSE
SVAROG 330, 530 HD H20 HSL

se snimatelnym posuvem nebo kompaktni verze




Primyslové svarovaci stroje ALFA IN
Dokonalé reSeni i pro ty nejnarocnéjsi prace ve svarovani

Naroky v oblasti ru¢niho svafovani jsou Casto velmi vysoké, svarovaci vybaveni musi umoznit dosazeni mimoradné kva-
lity svarového spoje a efektivni provoz. Stroje musi byt variabilni, ergonomické, spolehlivé, s dlouhou Zzivotnosti a ser-
visovatelnosti.

Dokonalou odpovédi na vSechny tyto vyzvy jsou prlimyslové svarovaci invertory ALFA IN, které vyuZivaji nejnovéjsi
technologie s nejvyssi Urovni kvality, nabizeji hospodarny provoz, energetickou Gc¢innost a odolnou konstrukci pro tézké
podminky. Digitalni fizeni zdroje zajiStuje mimoradné stabilni oblouk, ktery zaruCuje skvélé vysledky svarovani. Jedno-
duché a intuitivni ovladani usnadnuje kazdodenni praci. VSechny svarovaci zdroje ALFA IN predstavuji inovativni a vy-
konna feseni, pomoci kterych zvladnete jakékoli svarovaci prace. At uz se jedna o svarovani obalenou elektrodou, me-
todou MIG/MAG nebo TIG, spolecnost ALFA IN a.s. , jako jeden z prednich vyrobcl v oblasti svarovaci techniky, nabizi
idedlni feSeni pro kazdy svarovaci proces. Svarovaci zdroje se pouzivaji v kovozpracujicich provozech pro lehké i tézké
konstrukce, pfi opravach, udrzbach v servisnich a automobilovych dilnach, pfi vyrobé prlimyslovych zafizeni a ve vzdé-
lavacich institucich.

Kvalitu a vykonnost, kterou poskytuji svarovaci stroje od spolecnosti ALFA IN, voli uzivatelé po celém svéte.
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SVAROVACI STROJE PRO VYSOKY VYKON
A SIROKY ROZSAH POUZITI

Vyrobeno v Ceské republice
Jsme tradiCnimi vyrobci svarovaci techniky a transformatord
v Ceské republice.

Moderni vzhled, funkcni a intuitivni ovladani

Svarovaci stroje SVAROG s inovativnim a napaditym designem nabizi vSe, co se pozaduje v naroc-
nych prlmyslovych provozech.

Variabilni stroje

Diky mnoha moznostem a prislusenstvi
mdzete svij stroj sestavit tak, aby nejlé-
pe vyhovoval Vasim potfebam. Mlzete mit
kompaktni verzi nebo se snimatelnym po-
suvem, bez pulsniho nebo s pulsnim rezi-
mem nebo s double pulse.

Ceské ceny nahradnich dild a servisnich
praci.




Pro¢c SVAROGA?

@iﬂ ) =

Vysoky svarovaci vykon

Velmi vysoky zatézovatel 500 A na 60%, 420 A na
100%, vétsina jinych stroji ma vykon vyrazné nizsi.

Jednoducha priprava na svarovani

Vé Ve

Dalkové ovladani

M{ze byt vSude tam, kde se Vam to bude
hodit. Diky silnému magnetu ho mizete
spolehlivé umistit do vzdalenosti az 12m
na jakykoliv feromagneticky material nebo
jej prosté nechat na generatoru.

-_—

Intuitivni ovladani umoznuje svarecim okamzité uvedeni stroje do provozu bez predchozich znalos-
ti. VSechny ddlezité parametry jsou zfetelné a jednoduse regulovatelné. Pfiprava na svarovani spo-
Civa jen v zakladnich volbach: plyn, priimér, tloustka materialu.

Velky vybér synergickych programi el
Ocel SG/Fe, Cr/Ni, AlSi, AIMg , prliméry dratd 0,8; 1.0; 1,2 NS Ari00% -

mm rdizné smési plynd

O 70% méné dokoncovacich praci

o 30% rychlejsi svarovani

Diky pulzni funkci je mozné vyhnout se tézko kontrolovatelnému
prechodovému oblouku, ktery je zatizeny vysokym rozstrikem.
Mensi tvorba svarovacich rozstfikd snizuje dokoncovaci prace az o
70%. V porovnani se standardnim obloukem Ize s pulznim oblou-
kem dosahnout az od 30% vysSi rychlosti svarovani, se strojem
vybavenym vysokorychlostnim HSL az o 35%.

SYNERGY PROGRAMS 2 0.8 mm

sc/re |arszwco,15% [N
se/fe  |arsowco,10% [JENE
SG/Fe | CO,100% | 6 |

Cr/Ni 308 Ar97,5% CO, 2,5 % 9

AlMg Ar 100 % 2
SYNERGY PROGRAMS PULSE 2 0.8 mm

se/Fe  |ars2oco,18% [JEEHE
se/ffe  |aronwco,10% [EEEE

Cr/Ni308 Ar97,5%C0,25% 25
Cr/Ni316 Ar97,5%C0,25% 28
AlSi Ar 100 %
AlMg Ar 100 %




Uspornost a udrzitelnost

Invertorova technologie
zajistuje nizky prikon pfi konstatnim vystupnim vykonu
a tim snizuje spotrebu elektrické energie.

Efektivita 89%

Svarog dosahuje dle normovanych zplsobl méreni
efektivity 89%. To znamena, Ze velka Cast prikonu ze
sité se beze ztrat preméni v energii oblouku.

Chlazeni

Chladici kapalina ACL-10 dosahuje diky svému sloZeni
mimoradné udrzitelnosti a prodluzuje zivotnost systé-
mu.

Filtr
V zakladni vybavé je v chladicim okruhu umistén filtr, ktery zachyti pfipadné necistoty. Chrani horak
pred ucpanim, snadno se kontroluje a je opakované Cistitelny.

tlacitek

Snadné nastaveni jobi

Pfimé ukladani 5 JOBU dlouhym podrZzenim tlacitka a pfimé vy-
volani JOBU kratkym stisknutim tlacitka. Kazdému jednomu
JOBuU z 5 jsme rezervovali vlastni tlacitko.

Moznost volit ovladaci panel s klasickymi panelovymi tla-
Citky nebo podféliové reseni tlacitek. Klasicka tlacitka daji
mnoha svarec¢lm pocit jistoty pfi ovladani svarecky.

kIasické'p ]
Kalibrace hofaku &
Presnost synergie je zavisla na odporu svarovaciho obvodu.
ROzna délka horaku, propoje, zemniciho kabelu nebo umisténi
uzemnéni maji vliv na presnost synergické krivky. Funkce kali-

brace horaku umozni tyto vlivy eliminovat.




Dalkové ovladani se zamykanim

Stisknutim nastavené kombinace klaves Ize ovladaci pa-
nel uzamknout. NelmysIna zména nastaveni parametr(
je proto vyloucena.

Variabilni umisténi posuvu
Posuvovou jednotku u verzi separé
je mozné sejmout a umistit vhod-
né do blizkosti prace. Umozni Vam
to pouzivani horaku i v kratkych dél-
kach a ovladani vSech funkci stroje z
mista svarovani.

Prehlednost a vyména kladek

Diky barevnému znaceni a piktogramim na
kladkach rychle zvolite spravnou kladku, ktera
odpovida Vasim Gcellim. Pom{ze Vam tabulka,
kterou naleznete z vnitfni strany krytu posuvu.
Manipulace pfi vyméné kladek je diky vhodné : = |
konstrukci posuvové jednotky snadna a rychla. » S e €
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Nadrzka
Hrdlo nadrzky na chladici kapalinu je dob-
- fe pristupné pro doplfiovani. Nalévaci hrdlo

cz
REPUBLIC

je Castecné prihledné a funguje jako vodo-
znak - mlZzete okamZité zkontrolovat hladi-
nu kapaliny. Diky spodnimu vypoustécimu
uzaveéru, je mozné z nadrzky odstranit ves-
kerou starsi Ci znecisténou kapalinu.

Oka pro uchyceni umozni snadné premis-
téni nebo nalozeni generatoru.

Sila, na kterou je spolehnuti

Ctyrkladkovy posuv s velkymi kladkami a inkre-
mentalnim cidlem vede bezpecné a spolehlivé
svarovaci drat.

Odkladaci prostor pro prislusenstvi
Kompaktni verze nabizi moznost uzaviratelného prostoru pro drobné dily. Diky tomu budete mit
spotrebni dily po ruce a v Cistoteé.




Horaky MIG/MAG pro SVAROGY

Snadna obsluha diky hofakiim ARC M
Tlac¢itka UD umoziujie zménu vykonu, vyvolavani program(, provoznich rezimd, zamknuti ovlada-
ni a funkce Up/Down.

Spoustu vyhod s novymi hora-
ky ARC M

Nové klicové technologie vyrazné
prodluzuji Zivotnost horakd i kvali-
tu svaru.

Na veskeré vyhody horakd
se mizete podivat zde: QR code

Inovativni primyslovy hofrak, kapalinou chlazeny
ARC M6W s dalkovym ovladanim v cené. Diky nému
klesne spotieba casu na Udrzbu horaku az o 2/.

e svarovaci hubice jsou az o0 75% chladnéjsi a vydrzi az
3krat déle nez u stejné vykonnych horakd

e trubky horaku jsou az o 35% chladnéjsi

o privlaky vydrZi az 6krat déle

o mezikusy vydrzi az S5krat déle

M6W Pistol

Pouzité klicové technologie

NMNENEN

Bl FLOW FORCE COOL siC osw
TECHNOLOGY TECHNOLOGY TECHNOLOGY TECHNOLOGY TECHNOLOGY
CESKY M6W / M6W PISTOL
Chlazeni vodou chlazené
Rozsah: CO , 550 A
Rozsah: Smésny plyn 530 A
Zatézovatel 100 %
Prlimér dratu Fe, Fe-MC / FC 0,9-2,0mm
Préimér dratu Ss, Ss-MC /FC 0.9-1.6mm
Prlimér dratu Al 1.0-2.0mm
Min. priitok chladici kapaliny 1,5 I/min
Min. vstupni tlak chl.kapaliny 3,0 bar
Max. vstupni tlak chl.kapaliny 5,0 bar
Min. pozad. vykon chlazeni 900 W
Max. vstup.teplota chl.kap. 50 °C

Teplotni rozsah pouziti -10 az 40 °C



Modularita podvozkti pro plynové lahve - pro jednu, dvé nebo zadnou lahev
(viz tabulka ,,Volitelné prislusenstvi).

Je mozné si zvolit stroj s rozSifenym nebo naopak s Uzkym podvozkem. Stejné
tak m{zete vybrat velikost kol, pfipadné variantu bez kol (umisténi na paletak).
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Drzak kabelt

Diky této pomlicce miZete kabel hofaku nebo
propojovaci a prodluzovaci kabely ulozit do dr-
Zaku. Je to praktické a jednoduché, kabely se
Vam nebudou ,,motat" nebezpecné po zemi.
Drzak se montuje pomoci Sroubu do horni lis-
ty stroje.




Prakticky drzak horaku

Doplnék pro vSechny svarece. Drzak se
da jednoduse pripevnit k madlu. Nara-
di se Vam tak nebude povalovat na pra-
covisti, horak vzdy pohodiné odloZite do
stojanku.

ProdluZovaci kabel dalkového ovladani

Porid'te si 2x 6m kabelu pro dalkové ovladani. Mlzete
nastavovat svarovaci parametry a ovladat vSechny funk-
ce stroje az 12m od svarovacicho generatoru.

UL



SESTAVTE SI SVAROGA PODLE SVYCH PREDSTAV

PRIKLAD:
SVAROG 520 HD H20 PULSE se[%aré AB

DRUHY PODVOZKU
KONSTRUKCNI RESENI: A KOL:
ZAKL. TYP: separé - generator se sni- VIZ. protéjsi strana
¢iselna fada matelnym posuvem
compact - kompaktni verze
RADA: . , . DRUHY CHLADICI
HD - standard viz. obrazky nize JEDNOTKY:

A* - 4607 chl.jedn. TIG

CHLAZENT: EURO -vyvody pouze vzadu

GAS - plynem chlaz. ) . )
H20 - kapalinou chlaz. B - 4608 chl.jedn. TIG ST
vyvody zepredu i vzadu

REZIMY:

bez ozn. - nepulsni

PULSE - s pulsnim rezimem

Dpulse - s double pulsnim reZzimem

HSL - s double pulsnim rezimem, s vysokorychlostnim
svarovanim

C - 4610 chl. jednotka - vy-
vody stfedem - compact

Z - 4611 prazdna chl.jedn.,
tzn. pro verze GAS

* verze s chl. jednotkou A neni mozna pro compact

compact - kompaktni verze (bez moznos-
ti sejmuti posuvové jednotky z generatoru)
se zachovanim moznosti sejmuti ovladani

separeé - generator se snimatelnym po-

At )
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Moznosti podvozki a drzakt lahvi

Oznaceni
Ilustrace v kédu Popis
(2 pozice)

A 4625 Podvozek na lahve rozsifeny (predni+zadni) SVAROG
(1 Iaheyv, predni jednokolky 125, zadni kola 250)

344

4620 Podvozek na lahve rozsiteny (predni+zadni) SVAROG

) B (2 lahve, predni jednokolky 125, zadni kola 250)
G I i C 4627 Podvozek na lahve rozsifeny (predni+zadni) SVAROG
N om B & (1 laheyv, predni jednokolky 200, zadni kola 300)
L- T .J, D 4624 Podvozek na lahve rozsifeny (predni+zadni) SVAROG
) R— 5 (2 lahve, pfedni jednokolky 200, zadni kola 300)
e E 4628 Podvozek bez lahvi Uzky (predni+zadni) SVAROG
467 (jednokolky 125)

X 4621 Podvozek na 1 lahev Uzky (predni+zadni) SVAROG
(pfedni jednokolky 125, zadni kola 250)

Y 4622 Podvozek bez lahvi (pfedni+zadni) SVAROG

651 286 Z 4623 Podvozek na palet’ak (predni+zadni) SVAROG

tel.: +420 568 840 009 strana 13



OBJEDNAVACI ¢isLA @
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Informace pro objednani stroje

Ilustrace Obj.c. Popis

NiZze uvedené kddy strojl SVAROG jsou standardni verze. Druh chladici jednotky a podvozku si méZete zménit
dle moznosti uvedenych na strané 12. Svarogy se dodavaji véetné posuvové jednotky.

- E.441CA SVAROG 520 HD H20 compact

* E.442CA SVAROG 520 HD H20 PULSE compact

E.440AA SVAROG 520 HD GAS PULSE separé

E.443AA SVAROG 520 HD H20 separé

E.444AA SVAROG 520 HD H20 PULSE separé

Vyberte si na svého Svaroga dalkové ovladani. Mdze byt bud’ s tlacitky pod folii nebo s klasickymi tlacitky.

E.404 DOV SVAROG HD ovladani dalkové podfdliové (tlacitka foliova)

v E.404-TL DOV SVAROG HD ovladani dalkové klasic. tl. (tlacitka klasicka)

E.418-1 Kabel prodluzovaci 6m DOV SVAROG

NiZe uvedené kody strojli jsou standardni verze strojd s vysokorychlostnim svafovanim. Druh chladici jednotky a podvozku si mizete zménit
dle moZnosti uvedenych na strané 12. Svarogy se dodavaji véetné posuvové jednotky.

E.457CA SVAROG 330 HD H20 HSL compact

E.445AA SVAROG 530 HD H20 HSL separé

o 3

NiZe uvedené propojovaci kabely jsou nezbytnou soucasti verzi separé. Jako standard dodavame 1,2m. Lze vSak zvolit delsi.

E.402-01270H  Kabel propoj. 1,2m 70mm2 H20 SVAROG HD

E.402-0270H Kabel propoj. 2m 70mm2 H20 SVAROG HD

E.402-0570H Kabel propoj. 5m 70mm2 H20 SVAROG HD

E.402-1095H Kabel propoj. 10m 95mm2 H20 SVAROG HD

E.402-1595H Kabel propoj. 15m 95mm2 H20 SVAROG HD

E.402-2095H Kabel propoj. 20m 95mm2 H20 SVAROG HD

strana 14 www.alfain.eu obchod@alfain.eu



OBJEDNAVACI CisLA

Informace pro objed prislusenstvi
Ilustrace Obj.c. Popis
rlrv 4626 Podvozek PS SVAROG komplet
) VM0025-2 Kabel zemnici 3 m 500 A 70 mm2 SVAROG
— VM0185 Kabel s drzakem E 3 m 500 A 35-70
E.420-1 Drzék hotaku SVAROG
[ E.419 Drzak kabelli SVAROG

M6W-DM3-3M  Hordk ARC M6W 3m DIGIMIG

M6W-DM3-4M  Hordk ARC M6W 4m DIGIMIG

M6W-DM3-5M  Hordk ARC M6W 5m DIGIMIG

M6WP-DM3-3M  Horak ARC M6W 3m DIGIMIG PISTOL

M6WP-DM3-4M  Horak ARC M6W 4m DIGIMIG PISTOL

M6WP-DM3-5M  Horak ARC M6W 5m DIGIMIG PISTOL

o VM0151-1 Hadice plyn. 3m G1/4-G1/4 opredena

)* T4W4EURO Hordk T4W 4m 35-50 arc EURO
4299 Kladka 0.6-0.8 19/37 / Roll 0.6-0.8 19/37
4300 Kladka 0.8-1.0 19/37 / Roll 0.8-1.0 19/37
4301* Kladka 1.0-1.2 19/37 / Roll 1.0-1.2 19/37
4302 Kladka 1.2-1.6 19/37 / Roll 1.2-1.6 19/37
4306 Kladka 1.0-1.2 19/37 AL / Roll 1.0-1.2 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4307 Kladka 1.2-1.6 19/37 AL / Roll 1.2-1.6 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4308 Kladka 1.6-2.0 19/37 AL / Roll 1.6-2.0 19/37 AL Kladka pro Al drét / Roll for Al wire
4309 Kladka 2.4-3.2 19/37 AL / Roll 2.4-3.2 19/37 AL Kladka pro Al drat / Roll for Al wire
4303 Kladka 1.0-1.2 19/37 TD / Roll 1.0-1.2 19/37 tube wire
4304 Kladka 1.2-1.6 19/37 TD / Roll 1.2-1.6 19/37 tube wire
4305 Kladka 2.4-3.2 19/37 TD / Roll 2.4-3.2 19/37 tube wire

S7SUN9B Kukla samost. S9B Rychly modry Zralok / Welding Helmet S9B Shooting Blue Shark

S777 Kukla samostmivaci Barracuda S777 / Welding Helmet Barracuda S777
S7S Kukla samostmivaci ALFA IN S7S, S7SU / Welding Helmet ALFA IN S7S, S7SU

* stroj je vybaven standardné témito kladkami

tel.; +420 568 840 009 strana 15



TECHNICKE PARAMETRY
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Technicka data

CESKY ENGLISH J./U. SVAROG 420 HD H20 PULSE separé
Metoda Method MIG/MAG MMA TIG - DC
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu Welding current range AV 20 - 400 10 - 400 10 - 400
Napéti naprézdno U, Open-circuit voltage U, \Y% 94 103 100
Jisténi Mains protection A 2@
Max. efektivni proud I, . Max. effective current I, A 32,0 314 27,0
Svarovaci proud (DZ=100%) I, Welding current (DC=100%) I, A 380 380 380
Svarovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 60% = 400 55% = 400 60% = 400
Trida izolace Insulation class 1P 23S
Normy Standards CSN EN IEC 60974-1, CSN EN 60974-10 cl. A
Rozméry ($xdxv) generator Dimensions (wxIxh) comp./gen. mm 650 x 1140 x 1090
Hmotnost generator Weight - compact/generator kg 100
Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1,0-20,0
Priimér civky Spool diameter mm 300
Hmotnost civky Spool weight kg 18
Rozméry ($ x d X v) posuv Dimensions (w x | x h) feeder mm 270 x 660 x 390
Hmotnost posuv Weight - feeder kg 16
Chladici vykon (Q=1I/min) Cooling power (Q=1I/min) kw 0,74 0,74
Celkovy obsah kapaliny Total liquid content | 5,0 50
Max. tlak Max. pressure Bar 3,5 3,5
Max. priitok Max. flow I/min 9 9

Technicka data

CESKY ENGLISH J./U. SVAROG 520 HD H20 PULSE separé

Metoda Method MIG/MAG MMA TIG - DC
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svaf. proudu Welding current range AV 20 - 500 10 - 500 10 - 500
Napéti naprézdno U, Open-circuit voltage U, \Y% 94 103 100
Jisténi Mains protection A 2@

Max. efektivni proud I, . Max. effective current I, A 32,0 314 27,0
Svafovaci proud (DZ=100%) I, Welding current (DC=100%) I, A 420 400 420
Svarovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 500 450 500
Svafovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 60% = 500 55% = 500 60% = 500
Trida izolace Insulation class 1P 23S

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

Rozméry ($xdxv) generdtor Dimensions (wxIxh) comp./gen. mm 650 x 1140 x 1090

Hmotnost generator Weight - compact/generator kg 100

Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1,0-20,0

Priimér civky Spool diameter mm 300

Hmotnost civky Spool weight kg 18

Rozméry (8 x d X v) posuv Dimensions (w x | x h) feeder mm 270 x 660 x 390

Hmotnost posuv Weight - feeder kg 16
Chladici vykon (Q=1I/min) Cooling power (Q=1I/min) kw 0,74 0,74
Celkovy obsah kapaliny Total liquid content | 5,0 50

Max. tlak Max. pressure Bar 3,5 3,5

Max. priitok Max. flow I/min 9 9

- y
Technicka data
CESKY ENGLISH 3.u.  SVAROG 330 HD H20 HSL SVAROG 530 HD H20 HSL separé
compact

Metoda Method MIG/MAG MIG/MAG MMA TIG - DC
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3x400/50-60 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu Welding current range AN 20/15,0 - 320/30,0 10/14,5 - 500/39,0 10/20,4 - 500/40,0 5/10,2 - 500/30,0
Napéti naprazdno U,, Open-circuit voltage U,, \ 71,0 70 70 70
Jisténi Mains protection A 16 @ 2@
Max. efektivni proud I, . Max. effective current I, . A 14,2 23,3 24,3 18,4
Svarovaci proud (DZ=100%) I, Welding current (DC=100%) I, A 230 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I, Welding current (DC=60%) I, A 280 450 450 450
Svarovaci proud (DZ=x%) I, Welding current (DC=x%) I, A 45% = 320 50% = 500 50% = 500 50% = 500
Trida izolace Insulation class 1P 23S 1P 23S
Normy Standards CSN EN IEC 60974-1, SN EN 60974-10 cl. A CSN EN IEC 60974-1, €SN EN 60974-10 cl. A
Rozméry ($xdxv) generator Dimensions (wxIxh) comp./gen. mm 650 x 1140 x 1270 650 x 1140 x 1090
Hmotnost generator Weight - compact/generator kg 115 98
Rychlost posuvu dratu Wire speed m/min 1,0 - 24,0 1,5-24,0
Prlimér civky Spool diameter mm 300 300
Hmotnost civky Spool weight kg 18 18
Rozméry (S x d X v) posuv Dimensions (w x | x h) feeder mm 270 x 660 x 390
Hmotnost posuv Weight - feeder kg 16,3
Chladici vykon (Q=1I/min) Cooling power (Q=1I/min) kw 0,74 0,74 0,74
Celkovy obsah kapaliny Total liquid content | 5,0 50 5,0
Max. tlak Max. pressure Bar 3,5 3,5 3,5
Max. pritok Max. flow I/min 9 9 9
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SVAROG 520 HD H20 PULSE SVAROG 520 HD H20 PULSE
s podfoliovym ovladanim ovladani s klasickymi tlacitky

SVAROG 330 HD H20 HSL SVAROG 530 HD H20 HSL
s podfdliovym oviadanim s dotykovym displejem
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Specialni funkce pro SVAROG 330, 530 HSL

HSL Pulse

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 umoznuje zvysit rychlost posuvu dratu pfi sou¢asném zacho-
vani stejného proudu jako pfi svarovani standardnim pulzem. ZvySeni rychlosti posuvu dratu se v
disledku projevi v odtavovacim vykonu (kg/h).

Méné vneseného tepla a mensi plastické deformace

Pri 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)

Pevnost v tahu v Cistém depositu a v teplotné Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
ovlivnéné oblasti je mnohem vyssi u standardniho Standard Plus HS Plus
pulzu. Viysoké vnesené teplo méni pevnost v tahu 202°¢

a tvrdost. V pripadé svarovani HSL Pulsem z(stava —

tvrdost a pevnost v tahu blizko hodnotam °ﬂi¥2§?él e
zakladniho materialu, coz je Zadouci stav (ros)

pfi svarovani konstrukcnich oceli.

)3 o 251

Teplota spoje pfi ukon- Teplota spoje pfi ukon-

¢eni svarovani 226 °C ¢eni svarovani 202 °C
4 o Vs = o= [+]
Hlubsi pruvar, mensi riziko chyby pruvaru
Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Standard Plus HS Plus

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

Nizsi vyrobni naklady

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



HC pulse

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

Rovnhomérny prenos taveniny a optimalni svarovaci oblouk
VlySSi rychlost svarovani

ZvysSena stabilita oblouku s absenci rozstfiku

Oblouk pfizplsobuijici se pohybu hofaku

Snizeni vneseného tepla do svarence

Snizeni vyrobnich nakladd

Novy HC Pulse 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 pulsem
a HC pulsem:

Tepelné ovlivnéna zéna

Power Focus

QUG L QCS

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.

Standard Power Focus

Podivejte se na video
Power Focus




Specifikace standardniho oblouku

Hlavni vlastnosti standardniho oblouku je jeho
vysoka stabilita a to jak pri kratkém oblouku, tak
i pri 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 Ghel svarové spa-
ry. To znamena, Ze potrebujete vice plnicich sva-
rovych vrstev.

8 Layers

(=

Rozdily mezi Power Focus a standardnim
obloukem

Vyrazny rozdil je v hlubsi penetraci (viz obrazek),

tepelné ovlivnéna zéna je mensi. Toho je dosaze-

no rychlejSim provedenim
celého procesu svarovani.

Priivar pFi Power Focus

+420 568 840 009

tel.:

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 zlepsSuje vSechny tfi faze oblou-
ku. V kratkém oblouku dostava extrémné stabil-
ni a viskozni oblouk s velmi linearnim prevodem
a naprostou absenci rozstriku. Uzky tvar oblou-
ku udrzuje prenos velmi stabilni v celém rozsa-
hu. Z toho dlvodu, je mozné ziskat velmi pravi-

delny a Uzky svar.

Specifikace Power Focus oblouku

Pfi aplikaci Power Focus oblouk zlistava neusta-
le soustredén v presném stfedu 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
svafenc(, je zapotiebi méné plnicich svarovych
vrstev. To celé prinasi nejen casovou Usporu, ale
také Usporu svarovaciho materialu.

W
U

I o \A‘g/ 5 Layers

Standard

Power Focus

Tloustka 8 mm
Uhel 30 °
Bez mezery mezi
hranami
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Power Root _._
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 spojll, které maji velkou kore-
novou mezeru. Oblouk z{stava velmi stabilni v nékolika rliznych aplikacich a umoznuje optimal-
ni fizeni svarovaci lazné, zejména ve svislé poloze smérem doll. 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 pti Sirokych mezerach.

V-drazky / svary trubek

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

Hladky povrch
svaru

Podivejte se na video,
které ukazuje pred-
nosti funkce
Power root:
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Vas prodejce/Your dealer:

ALFAN a.s.
€.p. 74, 675 21 Nova Ves u Trebice
Czech Republic

www.alfain.eu, obchod@alfain.eu
tel.: +420 568 840 009

© ALFA IN a.s., foto ilustracni, vyhrazujeme si pravo zmén. Images illustration, right of change reserved.
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