NOVE INVERTOROVE ZDROJE

MIG /| MAG
PULSE / DOUBLE PULSE




aXe 250 PULSE </t
aXe 320 PULSE < vt

Zdroje aXe 250, 320 PULSE smart jsou témi nejjednodussimi z fady pulsnich zdroja
ALFA IN, jedna se o svafovaci synergické invertory pro svafovani metodou MIG/MAG,
MMA, TIG a MIG/MAG pulsni rezim.

Rada aXe...smart je uréena pro automobilovy a lehky priimysl. Snadno ovladatelné
svarovaci stroje pro svafovani metodou MIG/MAG (pulsni i nepulsni a pro MIG pajeni po-
zinkovanych ocelovych plechl) jsou vybaveny digitalnim ovladacim panelem se synergic-
kymi programy s moznosti okamzitého pfistupu k Sesti pfednastavenym proudim podle
potieby svarece.
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Ovladani aXe smart

Nejjednodussi obsluha s maximalnim komfor-
tem nastavovani vSech parametrt svafovani
a funkci na panelu svafovaciho zdroje.

Display

Tlacitko volba zobrazeni
proud, rychlost posuvu, tloustka Volba korekce

Tladitka rychlé volby JOBU
Enkoder, potvrzovaci tlacitko
Enkoder

Pulsni rezim Tlacitko (2T / 4T / schody)

Tlacitko test plynu

REVOLUCE v nastaveni PULSNIHO rezimu!

Pouhym stiskem jednoho tlacitka je vSe nastaveno pro pulsni rezim svarovani...



KOMFORT ovladani pokracuje...

P

Snadna obsluha diky hofakim
PARKER DIGIMIG umoziuje vyvolava-
ni programu, provoznich rezimd, zamknuti

ovladani a funkce Up/Down stisknutim

tlacitka.

JSOU UZITECNE,

ODOLNE

A NEJSOU DRAHE

PNRKER®

TORCHOLOGY

...dalsi vyhody:

lehnuti

svarovaci drat

Technicka data / Technical data

CESKY

Metoda

Sitové napéti
Rozsah svaf. proudu
Napéti naprazdno U,,
Jisténi

ENGLISH

Method

Mains voltage

Welding current range
Open-circuit voltage U,
Mains protection

Max. effective current I
Welding current (DC=100%) I,
Welding current (DC=60%) I,
Welding current (DC=x%) I,
Voltage steps

Max. efektivni proud I,
Svarovaci proud (DZ=100%) I,
Svarovaci proud (DZ=60%) I,
Svarovaci proud (DZ=x%) I,
Pocet regulaénich stupiid

Kryti Protection

Normy Standards

Rozméry (§ x d x v) Dimensions (w x | x h)
Hmotnost Weight

Rychlost posuvu dratu Wire speed

Prlimér civky Spool diameter
Hmotnost civky Spool weight

Robustnost madel do-
dava spolehlivou ochra-
nu ovladacich prvka
pfed moznym narazem a
umoznuji skvélou mani-

pulaci se strojem

Sila, na kterou je spo-

Ctyrkladkovy posuv s vel-
kymi kladkami a inkre-
mentalnim Cidlem vede
bezpeéné a spolehlivé

Jedn/Units

V/Hz
A

> > > > >r <

mm
kg
m/min
mm
kg

aXe 250 PULSE SMART GAS
MIG/MAG MMA
3 x 400/50-60
20/15,0 - 250/26,5 10/20,4 - 250/30,0

63,1
16 @
12,9 13,0
210 190
250 230
60%=250 50%=250
plynule/continuous
1P 23S
EN 60974-1
474 x 911 x 670
47,6
1,0-22,0
300
18

Optimalni pro svarovani
samoochrannym dratem
Sériové dodavané prove-
deni s pfepinanim polu bez
pouziti nastroju

Osvétleni vnitiniho
prostoru posuvu dratu
Extrémné silna LED dio-
da ucinné osvétluje vnitr-
ni prostor a zajistuje
Snadnou vymeénu dratu pfi
Spatnych svételnych pod-
minkach.

aXe 320 PULSE SMART GAS / H20

MIG/MAG MMA
3 x 400/50-60 |
20- 315 10 - 300
63,1
16 @
13,3 12,8 |
210 190
250 230
25%=315 20%=300 )
plynule/continuous
1P 23S !
EN 60974-1
474 X 911 x 670 / 474 x 902 x 884
47,6 /72,5
1,0-22,0
300
18




aXe 320 DOUBLE PULSE
aXe 400 DOUBLE PULSE
aXe 500 DOUBLE PULSE

Stroje z fady pulsnich zdroji s funkci DOUBLE PULSE jsou uréeny nejen do tézkych pramyslo-
vych provozu, ale také odvétvi primyslu naro€ného na presnost a rychlost, jakymi jsou potravinar-
stvi, farmacie a chemicky pramysil.

» Svarovaci pulsni synergicky invertor pro MIG/MAG, TIG LA (aXe 320 ma pouze MIG/MAG)
*  MIG/MAG svarovani hliniku, nerezi se specialni funkci DOUBLE PULSE (puls v pulsu).

* MIG letovani pozinku a nerezi

» PIné digitalni fizeni procesu, komunikace se strojem v ¢estiné (+ 7 dalSich jazyku)

=S

HIGH SPEED LINE

HSL je specialni funkce MIG/MAG Puls svareni, ktera je charakteristic-
ka velmi kratkym a intenzivnim obloukem. Svéare€ dokaze takovy ob-
louk SNADNO ovladat.

V porovnani s ostatnimi vysoko-odtavovacimi
svarovacimi procesy se HSL Puls vyznacuje
snadnym ovladanim oblouku bez stresu

pro svarece.

HSL Puls umoziuje:

» podstatné zvysit svarovaci rychlost v priiméru o '.'!ﬂ!muu‘u,

35% v porovnani se standardnim pulsem g 14 I:mzﬂllnmi
« zvysSit odtavovani (kg/h) o 15% LT ' aunm:::::::

wi oo ext o . _— Al

* hlubSi pravar, nizSi riziko nepruvaru a nizsi de- """“’.
formace

* snizit mnozstvi vneseného tepla 0 35% a tim

zajistit lepSi mechanické vlastnosti svarencu

Robustnost a odolnost je dulezita
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Snadné ovladani pro MIG/IMAG

LED ALARM — pokud sviti, stroj je
prehfaty nebo je na stroji porucha

Displej hlavnich
svaf.parametr(i

LED MIG/MAG manual
LED SYN

LED puls / pulse
LED double pulse syn

Enkoder hlavnich
svar.parametru

Tlagitko ESC

Tlagitko MIG/MAG médu
Tlacitko vybéru 2T, 4T

Tlacitko nahoru/UP

Tlacitko dolt/down

Tlacitko
MENU

Potenciometr HOT-START

LED proud na vystupu

Potenciometr ARC FORCE

LED MIG/MAG posuvu

Tlacitko voli
rezim jobU

LED
HOLD

og
Sb%Ar-20%C02

Enkoder textového
displeje

LED proud na vystupu

1.

Displej napéti

Displej korekce

LED 2T - dvoutakt 2T

Enkoder korekce
LED 4T - ¢tyftakt 4T

LED schody
4T SPEC

TEXTOVY DISPLEJ
zobrazuje parametry

Tlacitko zavedeni

dratu

Tlacitko test plynu

Ovladaci panel pro MMA, TIG

Tlacitko pfepina-

Displej svaf.proud

LED ALARM

LED dalkového ovladani

Volty

Ampéry

LED MMA
LED MMA CEL

LED TIG lift arc

nimeziAaV

Enkoder nastaveni svar.
proudu

LED drazkovani / ARC AIR

Technicka data / Technical data

CESKY

Metoda

Sitové napéti

Rozsah svaf. proudu

Napéti naprazdno U,,

Jisténi

Max. efektivni proud I, .
Svarovaci proud (DZ=100%) I,
Svarovaci proud (DZ=60%) I,
Svarovaci proud (DZ=x%) I,
Trida izolace

Normy

Rozméry ($ x d x V) generator
Hmotnost generator/kompakt
Rychlost posuvu dréatu

Primér civky

Hmotnost civky

Rozméry ($ x d x v) posuv
Hmotnost posuv

Chladici vykon (Q=1I/min)
Celkovy obsah kapaliny

Max. tlak

Max. pritok

ENGLISH

Method

Mains voltage

Welding current range
Open-circuit voltage U,,
Mains protection

Max. effective current I,
Welding current (DC=100%) I,
Welding current (DC=60%) I,
Welding current (DC=x%) I,
Insulation class

Standards

Dimensions (w x | x h) generator
Weight - compact/generator
Wire speed

Spool diameter

Spool weight

Dimensions (w x | x h) feeder
Weight - feeder

Cooling power (Q=1I/min)
Total liquid content

Max. pressure

Max. flow

J./u.

V/Hz
ANV

>rrrr<

kg
m/min
mm
kg
mm
kg
kw

Bar
|/min

aXe 320 double pulse
MIG/MAG
3x400/50-60
20 - 320 20 - 400
71,0 12
0@
14,2
230
280
45%=320
1P 23S
EN 60974-1
572x1035x880
9,8
1-20
300
18
22,5
0,74
3,5
3,5
8

MIG/MAG

26,7
400
400

100%=400

aXe 400 double pulse

aXe 500 double pulse

MMA TIG MIG/MAG MMA
3x400/50-60 3x400/50-60
5- 400 5- 400 20 - 500 5-500
83 12 12 86
2e 2e
28 2,5 26,7 28,0
400 400 400 400
400 400 450 450
100%=400 100%=400 50% = 500 50% = 500
1P 235 1P 235
EN 60974-1 EN 60974-1
568x853x1048 568x1048x853
115/100 101/100
1-20 1-20
300 300
18 18
263x690x498 263x690x498
2,5 22,5
0,74 0,74
35 3,5
35 35
8 8

TIG

5-500
12

233
400
460

50% = 500



aXe 402 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF

Prvni ve své rade

Zdroj, ktery vam pfinese plny komfort svafovani
pro metody TIG AC/DC HF, multifunkéni
MIG/MAG synergické nebo MIG/MAG
pulse/double pulse nebo MMA a drazkovani.

Jsou ur€eny nejen do tézkych primyslovych
provozu, ale také odvétvi primyslu naroéného
na presnost a rychlost, jakymi jsou potravinarstvi,
farmacie a chemicky pramysl.

+ Svarovaci pulsni synergicky invertor pro MIG/
MAG, TIG AC/DC

*  MIG/MAG svarovani hliniku, nerezi se speci-
alni funkci DOUBLE PULSE (puls v pulsu).

* MIG letovani pozinku a nerezi

+ PIné digitalni fizeni procesu, komunikace se
strojem v Cestiné (+ 7 dalSich jazykul)

= LAYS

HIGH SPEED LINE

HSL je specialni funkce MIG/MAG Puls svareni,
ktera je charakteristicka velmi kratkym a inten-
zivnim obloukem. Svare€ dokaze takovy oblouk
SNADNO ovladat.

KOMFORT ovladani pomoci horakl TIG a MIG/MAG

Diky hofakim PARKER DIGIMIG a TIG s ovladacim modulem je obsluha stroji snadna.

Pouhé stisknuti tlaCitka na hofaku umoznuje:

* vyvolavani programu

* zménu provoznich rezimu

« zamknuti ovladani a funkce Up/Down )

? e
9, -\
!
ONE + PLUS SYSTEM [




Displej hlavnich
svaf.parametr(

LED MIG/MAG manual
LED SYN

LED puls / pulse

LED double pulse syn

Enkoder hlavnich
svar.parametrd

Tlacitko ESC

Tlacitko MIG/IMAG médu
Tlagitko vybéru 2T, 4T
Tlacgitko nahoru/UP

Tlacitko dolt/down

Tlacitko
MENU

Tlacitko voli
rezim job(

LED

HOLD

Enkoder textového

displeje

LED proud na vystupu

Tlacitko
test plynu

Snadné ovladani pro MIG/MAG

LED ALARM - pokud sviti, stroj je
prehfaty nebo na stroji je porucha

Displej napéti

Displej korekce

LED 2T - dvoutakt
2T

Enkoder korekce

LED 4T - Ctyf-
takt 4T

LED schody
4T SPEC

TEXTOVY DISPLEJ
zobrazuje parametry

Tlacitko zavedeni
dratu

Ovladaci panel pro TIG AC/DC HF, MMA

LED proud na
vystupu

LED kontrolka
prehrati

Tlacitko funkci

EXTRA FUSION,
AC FREKVENCE,
AC TIG BALANCE

Tlacitko
MENU

Tlacitkovoli
rezim jobu

Tlacitko o

MENU

vie JOB Tlacftko volby rezi-

Enkoder

Tlagitko volby sva-
fovaci metody
MMA, TIG DC
aTIGAC

(ukladani, mazani)

mu pomoci tlacitka
hofaku

Technicka data / Technical data

CESKY

Metoda

Sitové napéti

Rozsah svaf. proudu

Napéti naprézdno U,

Jisténi

Max. efektivni proud I,
Svarovaci proud (DZ=100%) I,
Svarovaci proud (DZ=60%) I,
Svarovaci proud  (DZ=x%) I,
Trida izolace

Normy

Rozméry (8 x d x v) generator
Hmotnost generator/kompakt
Rychlost posuvu dratu
Prdimér civky

Hmotnost civky

Chladici vykon (Q=1I/min)
Celkovy obsah kapaliny

Max. tlak

Max. pritok

ENGLISH J./u.
Method

Mains voltage V/Hz
Welding current range ANV
Open-circuit voltage U,, \
Mains protection A
Max. effective current I, A
Welding current (DC=100%) I, A
Welding current (DC=60%) I, A
Welding current (DC=x%) I, A
Insulation class

Standards

Dimensions (w x | x h) generator mm
Weight - compact/generator kg
Wire speed m/min
Spool diameter mm
Spool weight kg
Cooling power (Q=1I/min) kw
Total liquid content |
Max. pressure Bar
Max. flow I/min

MIG/MAG

20 - 400
81

18,2
340
380

50%=400

aXe 402 double pulse AC/DC HF

MMA TIG - DC
3x400/50-60
5 - 400 5 - 400
81 81
200
18,8 13,6
340 340
370 380
50%=400 50%=400
1P 23S
EN 60974-1
470 x 985 x 1252
118
1-20
300
18
0,98
35
3,0
8

TIG - AC

5-400

MIG/MAG MMA TIG - DC TIG - AC
3x400/50-60
20 - 500 5 - 500 5 - 500 5 - 500
83 83 83 -
2
24,3 25,5 18,6
400 400 400
450 450 460
50% = 500 50% = 500 50% = 500
1P 23S
EN 60974-1
470 x 985 x 1252
118
1-20
300
18
0,98
35
3,0
8

aXe 502 double pulse AC/DC HF




PfFirozeny prirastek produktivity

s L AYS

HIGH SPEED LINE

Vyssi pracovni rychlost

Vysoka dynamika HSL Puls oblouku umozriuje mimofadné koncentrovany oblouk, ktery zvySi od-
tavovani a tlak oblouku. To umozni svareCi (nebo automatu) svafovat rychleji a uspofit 35% Casu.

VyssSi odtavovaci vykon

VyS8Si dynamika pulsu pfi HSL Pulsu umoznuje zvysit rychlost posuvu dratu pfi sou¢asném zacho-
vani stejného proudu jako pfi svafovani standardnim pulsem. ZvySeni rychlosti posuvu dratu se v
dusledku projevi v hmotnosti depositu za €asovou jednotku — odtavovacim vykonu (kg/h).

Méné vneseného tepla a mensi plastické deformace

Pfi HSL Pulsu je vnesené teplo o0 35% nizSi v porovnani se standardnim pulsem.
HSL Puls je zvlasté vhodny pro vysoce kvalitni svafovani.

Lepsi mechanické viastnosti (tvrdost a pevnost v tahu)

Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Pevnost v tahu v Cistém depositu a v teplotné Standard Plus HS Plus
ovlivnéné oblasti je mnohem vyS$Si u standardniho
pulsu. Vysoké vnesené teplo méni pevnost v tahu
a tvrdost. V pripadé svarfovani HSL Pulsem zUstava
tvrdost a pevnost v tahu blizko hodnotam
zakladniho materialu, coz je Zadouci stav
pfi svafovani konstruk¢nich oceli.

» Teplatné
ol amdang
oblast
(Too)

. .

Teplota spoje pfi ukon- Teplota spoje pii ukon-
ceni svafovani 226 °C ¢eni svafovani 202 °C
' 51 Y &1 rizi ) Koutovy svar 10,0 mm Koutovy svar 10,0 mm
Hlubsi priavar, mensi riziko chyby pravaru ey svar 100 et

Pravar pfi HSL Pulsu P2 je vyrazné hlubSi v porov-
nani s privarem P1 Standard Puls. Navic je svar
hladsi.

NizSi vyrobni naklady

Vys$Si rychlost provedeni svafovani v kombinaci s
vyS§Si kvalitou svarl snizuje €as a pracovni naklady.



Reseni, které umoznuje vyssi produktivitu

4 QB L QCS

Rozdil mezi standardnim MIG/MAG svarovanim a Power Focus

Rozdil mezi standardnim Mig/Mag svafovanim a Power Focus je v koncentraci a pfesnosti oblou-
ku. Power Focus umoZznuje koncentrovat vykon a tim vysoké teploty oblouku pfesné na stfed sva-
rové lazné, ¢imz se zabrani pfehfati svarovych hran.

L

Standard

Specifikace standardniho oblouku

Hlavni vlastnosti standardniho oblouku je jeho
vysoka stabilita a to jak pfi kratkém oblouku,
tak i pfi sprchové fazi oblouku. U vétSiny sou-
Casnych svarovacich stroju je pfechodova faze.
Tento svafovaci rozsah je obvykle charakterizo-
van nestabilnim obloukem, ktery je velmi obtizné
manipulovatelny a obvykle zplsobuje
velky rozstfik.

Specifikace standardniho oblouku

V pfipadé tupého svaru, kde svafované desky
maji uzky
uhel svarovych ploch, standardni oblouk ma ten-
denci se dostat ven ze svarové spary a soustfe-
dit se pouze na jednu hranu. V této situaci je ob-
vykle nutné zvétsit uhel svarové spary. To zna-
mena, Ze potiebujete vice plnicich svarovych
vrstev.

I B Layers
|| 5 Y

Teplem ovlivnéna zéna (TOZ)
je pfi pouziti rezimu Power Fo-
cus meéneé rozsifena.

Power Focus

Specifikace Power Focus oblouku

Power Focus zlepSuje vSechny tfi faze oblou-
ku. V kratkém oblouku dostava extrémné stabil-
ni a viskdzni oblouk s velmi linearnim prevodem
a naprostou absenci rozstfiku. Uzky tvar oblou-
ku udrzuje pfenos velmi stabilni v celém rozsa-
hu. Z toho divodu, je mozné ziskat velmi pravi-

delny a uzky svar.

Specifikace Power Focus oblouku

PFi aplikaci Power Focus oblouk zlUstava neu-
stale soustfedén v pfesném stfedu svaroveé laz-
né a tim lze zajistit plna penetrace. Pomoci Uz-
kého a pfesného oblouku Power Focus je moz-

né pracovat ve velmi uzkych svarovych spa-
rach, které maji mensi pozadavky na mechanic-
ké Upravy svarencu, je zapotifebi méné plnicich

svarovych vrstev.

To celé pfinasi nejen ¢asovou usporu, ale také

usporu svarovaciho materialu.



eCcUs

Rozdily mezi Power Focus a standardnim obloukem

Vyrazny rozdil je v hlubSi penetraci (viz obrazek),
tepelné ovlivnéna zbéna je mensi. Toho je dosazeno rychlejSim provedenim
celého procesu svarovani.

Standard Power Focus

Pravar pri Power Focus

(B
LTl _
Pfi zaméfeni na T-spoj (10 TlouStka 8 mm
mm tloustka), pfi svafovani z Uhel 30 °
obou stran, je dokonce dosa- Bez mezery mezi hranami

zeno kfizeni obou pravaru.
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Technicka data vodou chlazenych horaku

Chlazeni

Rozsah: CO ,

Rozsah: Smésny plyn
Zatézovatel

PrGamér dratu

Min. pritok chladici kapaliny
Min. vstupni tlak chl.kapaliny
Min. pozad. vykon chlazeni
Max. vstupni tlak chl.kapaliny
Max. vstup.teplota chl.kap.

Zakladni fada plynem a vodou chlazenych hofaki MIG/MAG

«  diky odlehéenému koaxialnimu kabelu jsou mnohem leh¢i nez

. izolaéni krouzek a Sroubovaci hubice zamezuji pfehfivani hofaki

oraky

se splnénim pozadavkl na prémiovou znac-

|t

| &

)

o

PNRKER"

TORCHOLOGY

Plynem a vodou chlazené hofaky MIG/MAG s dalkovym ovladanim.
Jsou uzite¢né, odolné a nejsou drahé.

. muZete ménit proud

. muzete doladit oblouk
. muZete vybirat uloZzenou ,,praci*

Tento hoiak je kombinaci TIG stylu rukojeti a MIG/MAG systému

«  trubka je oto¢na o 360° do libovoIné pozice, vSe bez potfeby naradi
. bez ohledu na polohu svafovani bude pozice pro svarece snadna i v jinak
téZko pfistupnych mistech

SGB 240W / DMB 240W SGB 501W / DMB 501W SGB 555W / DMB 555W
vodou chlazené vodou chlazené vodou chlazené
300A 500 A 550 A
270A 450 A 500 A
100 % 100 % 100 %
08-1.2 1,0-16 1,0-16
1,2 I/min 1,2 I/min 1,2 I/min
2,0 bar 2,0 bar 2,0 bar
900 W 1200 W 1500 W
5,0 bar 5,0 bar 5,0 bar
50 °C 50 °C 50 °C

Technicka data plynem chlazenych horaku

STH 150AE
Chlazeni plynem chlazené
Rozsah: CO , 180 A
Rozsah: Smésny plyn 150 A
Zatézovatel 35%
Pramér dratu 0,6-1,0

3

o

STH 240AE SGA 155
plynem chlazené plynem chlazené
250 A 240A 190 A
220A 220A 170A
35 % 35 % 60 %
08-1,2 0,6-1,0

SGA-LW 305 / DMB-LW 305 Ultralight
plynem chlazené

315A 270A
300A 240A
35 % 60 %

08-1.2




ALFA N a.s.

Nova Ves 74,

675 21 Okfisky, Czech Republic
www.alfain.eu, obchod@alfain.eu
tel.: +420 568 840 009

fax.: +420 568 840 966
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