Spawanie PTA

Eulronic’ GAP 3511 DG
sSynergic

= Spawanie / napawanie metoda PTA, TIG oraz MMA

= Do zastosowan recznych, pétautomatycznych i
zrobotyzowanych

= Mocny inwerter 350A

® Mozliwosc zgrzewania metoda PTA oraz TIG

e = Mozliwosc pracy w trybie synergii
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EuTronic® GAP 3511 DC Synergic
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Dlaczego EuTronic® GAP 3511 DC Synergic
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EuTronic GAP 3511 DC Synergic jest idealnym wyborem
zaréwno dla aplikacji zautomatyzowanych jak
i recznych.

EuTronic GAP 3511 DC Synergic jest doskonaly dla aplikacji
spawalniczych wymagajacych precyzji, a takze wysokiej
jakosci napoin. Urzadzenie dostepne jest z réznorodnymi op-
cjami. Przyjazny 8,4 calowy ekran dotykowy umozliwia opera-
torowi jeszcze szybszg i prostsza obstuge urzgdzenia nawet
w rekawicach spawalniczych.

EuTronic GAP 3511 DC Synergic zostat zaprojektowany z myslg
o prostej integracji w przypadku proceséw zautomatyzow-
anych, ale takze tatwej obstudze w przypadku procesow
manualnych. Nowo dodane funkcje, jak tryb synergiczny
czy spawanie impulsowe, zapewniajg jeszcze doktadniejsza
kontrole procesu spawalniczego.

Wszystkie ustawienia sg wyswietlane na ekranie dotykowym,
a pamiec urzadzenia pozwala na zapamigtanie do 1000 pro-
gramow spawalniczych. Niezwykle mocny inwerter pracujacy
w zakresie 10-350A pozwala na realizacje praktycznie wszyst-
kich aplikacji z uzyciem proszku.

Rézne dodatkowe opcje sa dostepne dla EuTronic GAP 3511 DC
Synergic, jak w petni kontrolowane elektronicznie gazy, druga
karta sterowania silnikiem (np. dla drugiego podajnika pro-
szku), a takze rozszerzony interfejs automatyzacji dla petnej
integracji w przypadku proceséw zautomatyzowanych.

Skoncentrowany tuk plazmowy umozliwia doskonatg kontrole
procesu, dzieki czemu uzyskujemy niewielkie wymieszanie

z materiatem bazowym oraz gtadkie lico napoiny. Obrobka
mechaniczna po spawaniu, a takze straty materiatu dodat-
kowego, s3 ograniczone do minimum.

Castolin Eutectic wprowadzit metode PTA (Plasma Transferred
Arc) pod nazwa EuTronic GAP (Gas Arc Process) na rynek
spawalniczy w 1972 roku. Od tego momentu dokonalismy
ogromnego postepu.

W procesie plazmowym fuk spawalniczy jest zawezony
mechanicznie poprzez dysze plazmowa (anodg), co powoduje
znacznie zwigkszenie energii fuku oraz temperatury.

Proces PTA jest rozpoczynany od zajarzenia tuku pilotujacego.
tuk ten jarzy sig pomigdzy chfodzong cieczg miedziang anoda,
anietopliwg elektroda (katoda), chtodzong strumieniem gazu
plazmowego.

Materiat dodatkowy w postaci proszku lub tez drutu jest
dostarczony do jeziorka spawalniczego, chronionego gazem
ostonowym przed dostepem powietrza atmosferycznego.
tuk plazmowy, a takze wprowadzone do materiatu bazowego
ciepto, moze by¢ kontrolowane znacznie precyzyjniej niz
w przypadku konwencjonalnego fuku elektrycznego, gdyz
energia tuku w gtéownej mierze wykorzystywana jest do
stopienia materiatu dodatkowego. Dzigki temu wptyw ciepta,
a takze wtopienie jest zredukowane do minimum.

Technologia PTA oferuje szeroki zakres korzysci,
w poréwnaniu do konwencjonalnych proceséw
spawalniczych:

Gtéwne cechy to:
® Wysoka gestosc energii w ekstremalnie skoncentrowanym tuku

® Wysoka wydajnos¢ procesu

= Jednorodne, wolne od poréw napoiny

= Wtopienie, odksztafcenia spawalnicze, a takze strefa
wptywu ciepta nizsze, niz w przypadku innych metod

= Maksymalna czystos¢ napoiny juz w pierwszej warstwie

= Mozliwos¢ naktadania wielu warstw

® Cladsza powierzchnia lica ogranicza obrobke mechaniczng

= Precyzyjna kontrola grubosci naktadanej napoin

® Doskonata powtarzalnosc procesu

= |dealna rowniez do procesow zautomatyzowanych.

Dzigki tym zaletom proces GAP jest dedykowany do prac, ktére wymagaja doskonatej precyzji, niskiego wptywu ciepta, a takze
minimalnych odksztatcen. Technologia GAP dostarcza réwniez doskonatej jakosci i czystosci napoin juz od pierwszej warstwy.

W pofgczeniu z wysoka wydajnoscig procesu, precyzyjna kontrola grubosci oraz gtadkg powierzchnig napoiny, uzyskujemy
znaczace korzysci ekonomiczne poprzez zredukowanie kosztow obrobki, a takze ilosci materiatow spawalniczych.
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EuTronic® GAP 3511 DC Synergic

Aplikacje

EuTronic GAP® 3511 Synergic ESC: 763890

Napiecie zasilajace:

Czestotliwosc:

Zabezpieczenie:

Max. pobdr mocy:

Maksymalna wartos¢ pradu zasilajgcego
Efektywna wartos¢ max. pradu zasilajacego
Cos phi:

Max. prad spawania (35% ED):

Max. prad spawania (60% ED):

Max. prad spawania (100% ED):

Prad inwertera pilotujgcego (100% ED):
Zakres pradu spawania dla PTA oraz TIG:
Zakres pradu spawania dla MMA:

Zakres pradu dla pilota:

Napiecie jafowe —inwerter pilotujacy:
Napiecie jafowe —inwerter gféwny:
Wymiary (df x szer x wys):

Waga:

Gastolin|Futectic
Eutectic|Castolin

3x 400V £10%

3x 460V £5%
50/60 Hz
32A

20 kVA

32 A

25A

0.99

350 A

280 A

250 A

30A
10A+350A
10A =280 A
2A+50A
95V DC
95V DC

815 X 445 x 635 Mmm
105 kg

Castolin Eutectic opracowuje i produkuje zaréwno zrédta spawalnicze GAP, jak réwniez akcesoria dodatkowe o réznym
zastosowaniu, zaréwno jako produkty standardowe, jak i wersje specjalne. Nasz zespét techniczny moze opracowac najbardziej
efektywne rozwigzania dopasowane do Panstwa potrzeb. Poczgwszy

od zrédet plazmowych, poprzez podajniki proszku/drutu, palniki
plazmowe, skonczywszy na oscylatorach czy robotach spawalniczych.
Pozwol sie zaskoczy¢ przez naszych specjalistow — rzadko moéwimy
o produktach, gtéwnie o aplikacjach i rozwigzaniach, ktére spetnia

Panstwa oczekiwania.

Przyktady aplikacji:

= Naprawystalinarzedziowych,odbudowywanie
powierzchni tnacych, matryc kuzniczych
= Naprawy zeliwa, form szklarskich

= Naprawy slimakéw podajgcych

= Napawanie narzedzi wiertniczych, przylgni
zawordw, narzedzi gorniczych,

skrawajacych.

narzedzi
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FuTronic® GAP 3511 DC Synergic Eﬂféﬂ%‘;‘iﬁﬂﬁ

Osprzet i akcesoria dla kazdej aplikacji
EuTronic GAP 3511 DC Synergic dzigki swojej modutowej budowie moze by¢ dopasowany do szerokiej gamy aplikacji poprzez
wybor odpowiednich akcesoridw. Wymienione ponizej pozycje sa zaledwie czgscig zakresu dostepnych akcesoriow.

Podajnik proszku EP2 m 24 Chiodnica Cooling GAP® | ESC: 260058 =g’

Gaz transportujacy proszek: Ar, Ar-H2 Waga: 40 kg Easling nap
Przeplyw gazu transportujacego:  0-41/min Wymiary (dt x szer x wys): 900 X 445 x 360 mm
Pojemnos¢ zbiornika: 21 Chtodzenie wymiennikiem ciepta powietrze/woda.

Klasa ochrony: P23

Waga (bez proszku): 7,5kg

Wymiary (df x szer x wys): 200 x 170 x 470 mm

llos¢ podawanego proszku 3-120 g/min, w zaleznosci od kota
podajacego proszek, palnika, anody, a takze gestosci proszku.

Chtodnica Cooling GAP® B
. ESC: 754273 ““rmtaw
Chiller

Waga: 50 kg
Wymiary (dt x szer x wys): 915 x 445 x 400 mm

Sterownik reczny RC-H

Dost 5 dem. ; . ;
ostarczanyrazem z >m przewodem Chtodnica z zintegrowanym chillerem.

Palnik GAP E 150 P » -

Typ palnika: Palnik proszkowo-

Wosek | Esci260056
Konstrukgja: Gtowica palnika 70° Waga: 45%g
Maks. prad przy 100% cyklu pracy: 150 A Wymiary (df x szer x wys): 1.190x740x1.415mm
Przeplyw proszku™: 5-20g/min Przystosowany do transportu 2 butli gazowych, podajnika
Chtodzenie: ciecz chtodzaca proszku, chtodnicy, a takze Zrédta plazmowego.

Waga razem z pakietem przewodéw: 2 kg (3 m)

Kod ESC dla wersji 3 m: ESC 260434 (3 m)
Kod ESC dla wersji 4 m: ESC 260435 (4 m) Palnik GAP E 54

* Maks. llos¢ podawanego proszku zalezy od gestosci

Ty Inika: Palnik kowo-
proszku, ustawien podajnik proszku, a takze rodzaju anody. yp painika ainik proszkowo
maszynowy
Konstrukcja: Pozioma
Palnik GAP E 52 Maks. prad przy 100% cyklu pracy: 200 A
= Inik Palnik X Przeplyw proszku *: 3-140 g/min
alnika: alnik proszkowo-
yPP P Chfodzenie: Ciecz chtodzaca
maszynowy
Konstrukcja: S — Waga razem z pakietem przewodéw: 3,7 kg (4 m)
Maks. prad przy 100% cyklu pracy: 200 A Kod ESC dla wersji 4m: ESC 400861 (S)
Przeplyw proszku 3-80 g/min Kod ESC dla wersji 4m: ESC 402272 (M)
Chhiieckzariie: Ciecz chfodzaca | Palnik przystosowany do napawania wewngtrznego dla
: . . $rednic powyzej 80mm.
Waga razem z pakietem przewodow: 4,8 kg (4 m) Dostepna w 4 rézmych dtugoéciach: 330 mm(S), 550 mm
Kod ESC dla wersji 4 m: ESC 400204 (4 m) (M), 920 mm(D) oraz 1770 mm (DL).
* Maks. llos¢ podawanego proszku zalezy od gestosci * Maks. llos¢ podawanego proszku zalezy od gestosci
proszku, ustawien podajnik proszku, a takze rodzaju anody. proszku, ustawien podajnik proszku, a takze rodzaju anody.

Twoj partner w technologiach napraw, regeneracji, ciecia i taczenia

Messer Eutectic Gastolin Sp. z oo.
ul. Leonarda da Vinci 5, 44-109 Gliwice
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