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Pulzny MAG/MIG a CO,/MAG elektronicky riadeny zvaraci zdroj
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Digitélny invertorovy
2zvaraci zdroj
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Spickovy zvaraci zdroj OTC série D,
ponikajici vysokokvalitné DC pulzné MAG/MIG
zvaranie ako aj zvaranie CO2/MAG/MIG
® V/ysoko stabilné horenie obluka pri praci s velmi nizkymi zvaracimi pradmi
@ Stabilné horenie obluka pri rychlom zvarani
@ Vysokokvalitné zvaranie pozinkovanych oceli
@ Moznosf vybavenia softwarom pre vysokokvalitné
zvaranie materialov ako titan ¢i horcik
® Bezproblémové zapalenie obluka metddou vybitia kondenzatora
@ Standardne dodévany s 4-kladkovym podavaéom vybavenym kontrolou zotrvacnosti

DAIHEN Corporation



DP-400, spickovy zvaraci zdroj OTC série D

pre vysokokvalitne zvaranie

Jednofazovy zvaraci zdroj s vynikajucimi zvaracimi charakeristikami
pri pulznom aj konvenénom zvarani ocele, nerezovej ocele €i hliniku.
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Pulzné MAG/MIG zvaranie

@) Kvalitnejsie zvaranie pozinkovanych oceli IS
Zvaraci zdroj ponuka vysokokvalitné zvaranie s
pozinkovanych oceli.

@ Eliminacia tvorby rozstrekov

P

Zvaraci prid: 150 A, Rychlost zvarania: 80 cm/min

Pri zvarani s nizkym napatim novy zvaraci zdroj 2 A

vytvara v porovnani s konvencnymi zdrojmi g | —
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CO,/MAG/MIG zvaranie

«’ Vysokokvalitné a rychle zvaranie

ocelovych plechov

Pri zvarani tenkych ocelovych plechov metodami
CO2/MAG je privadzane do zvaru len minimalne
mnozstvo tepelnej energie, ¢im sa minimalizuje
riziko priepalu zakladného materialu.

22 23
Napétie (V)

Prud: 125 A

Napitie: 18V

Rychlost zvarania- 150 cmémin
Priemer drdbu: 1,2 mm

Hribka zakiadneho materiahy: 1 mm

M Nastavenie charakteristiky oblika
Tvrdy Makky

&) Makka charakteristika obluka zvysuje —

.y L , 4 " « zlepdena stabilita » redukcia mnozstva rozstreku
efektivitu poloautomatického zvarania pri vysoko rychiom zvarani |« plochy tvar zvarovej

Mékka charakteristika oblika zvy$uje jeho stabilitu SIPOA SO plssoe)
pri zvarani v poziciach » 2vydena zvaritefnost

e pri vysoko rychlom zvarani. » 2vy3ena stabiiita pri vy&Som prade [
pri zvarani s dih&im hordkom




Pulzné MIG zvaranie

@ Vysoka stabilita aj pri nizkom prude

Moznost MIG zvarania tenkych plechov

@ Vyspelé pine synergické riadenie
Aj pri predlZzeni zvaracieho kabla zostava
vyska zvaracieho oblika konstantna

0,8 —-1,0 mm s pridom 25 A
a drétom s priemerom 1,2 mm.

Metoda zvarania: Pulzny MIG; Prud: 25 A; Napitie: 17 V;
Rychlost zvarania: 70 cm/min; Spoj: preplatovny zvar;
Drét: A5183 21,2 mm; Zakladny material: A5052 0,8 mm
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@ Rozsirena napatova tolerancia a vylep$ené zbiehanie obluka

Aj pri vysoko rychlom zvarani alebo navarani prvej
i vrstvy, pri ktorej sa vyuziva nizSie napatie je horenie
obluka stabilné. Koncentrovany obluk znizuje

riziko deformacie a zabezpecuje vysokokvalitné
zvaranie s rovnomernym prievarom.
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Zvaraci pradt (A)

Drét: AB356 (21,2 mm
Zakladny malerial: AS052|

zdroj

a nie je potrebné jemne prestavenie
zvaracieho napétia, ¢o prispieva
k vy§Sej produktivite prace.

Pri nastaven! vysokych parametrov zvaracieho napatia nedochadza ku tvoche
skratového obliku a napitie medzi zikladnym materidlom a hordkom nie j@ mokné upeail
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@ Zvysena kvalita zvarania hlinika vd'aka moznosti zvarania dvojitym pulzom

M Vzhlad zvaru je rovnaky ako pri TIG zvarani
Pekny vzhlad zvarovej husenice po zvarani dvojitym pulzom.

( (i

Prad: 160 A; Napdtie: 19 V; Rychlosf zvarania: 60 cm.fmin;:|
Drét: A5183 01,2 mm; Hrubka materialu: 4 mm

M Vysokokvalitné zvaranie tepelne zusfachtenych zliatin

Pri pouziti dvojitého pulzu dochadza k zmenseniu
kvapoéciek rozstreku a taktiez k vyraznej redukcii
vzniku trhlin &i dutin v porovnani s konvenénymi
metédami zvarania. Dvajity pulz znaéne zlepsuje
kvalitu zvarania tepelne zuslachtenych zliatin triedy
6000, 7000 a liateho hlinika.

® Rez zvaru

M |deélne zvaracie charakteristiky pre automatizované
aj manualne zvaranie

DP-400 poskytuje riadenie privodu tepelnej energie do zvaru, ktoré umoZiuje
vypliianie kraterov a zvysuje kvalitu
prace pri automatizovanom zvarani.

Porovnanie oblasti zvaritelnosti
pri pouZiti dvojitého a Standardného pulzu

Prid : 100A, Napétie : 18V, rychiost zvarania :80cm/min
zdkladny material: AS052 2mmi, drét: A5183 ©1.2mm
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Posunutie drotu (mm)

MIG zvaranie

@ Makka charakteristika obluka
pri zvarani hlinika zvysuje efektivitu
najma pri zvarani vys$sim prudom
Pri DC MIG zvarani tenkého hlinikového plechu hori zvaraci

obluk s makkou charakteristikou stabilne a zabezpecuje
vysoku kvalitu zvaru.

Metéda zvarania: DC MIG; Zvaraci prud: 250 A: Napatie: 27 V;
Rychlosf zvarania: 40 cm/min; Spoj: kitovy zvar; Drot: A5183 @1,2 mm;
Zakladny material: A5052 12 mm; Ochranny plyn: Ar 20 I/min

Vzhlad zvaru *‘ Rez zvaru
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f Vysokokvalitné zvaranie

materialu.

Vyuzite metddy vybitia kondenzatora prinasa okamzité
zapalenia oblika nezavisle od typu zvaraného zakladného

stUi¢astou robota. Presné nastavenie

® Po nainstalovani Specialnej dosky do robota
rady AX sa stava zvaraci zdroj podradenou

Spickove zvaracie vysledky v kombinacii s novou sériou robotov Almega AX.
Zvaraci zdroj sa stava podradenou sucasfou robota.

W Zvaracie parametre sa nastavuju
programovacim modulom robota

Zvaraciie perametre

Nové elektronické riadenie znizuje hluk najma pri pulznom |

zvarani, ¢im

pracovného prostredia. .}1

Redukcia hladiny hluku pri pulznom zvarani znizuje zataz

pracovnikov.
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Zvaraci prud a napatie
zvaracich parametrov sa kombinuje ct ika oblika
s vysokou presnostou robota a umozriuje ! vie obika | Trvanie
. . , Startoblika | Rychiost zbiehania pridu
dosiahnutie $pickovych vysledkov. ‘ Ukondenie zvérania (- terov. Trvan dofe
Nastavenie funkcie Antl-Stick”
® Prostrednictvom prenosného programovacieho | Jemné i yeh p
modulu robota je mozné vkladaf alebo menif | Nastavenie metody zvivania
z A s - 2 [Plspnulle metody zvarania
parametre zvaracieho zdroja. Operator moze Monitorovanie obldka (zvérac! prid, napétie oblika)
jednoducho zadaf spravne zvaracie parametre | Chybové jajice sa ho pridu a napaia
7 S v Mani ie zafaZe podavata dritu
pre komplikované slciastky a zabezpedif tak SRR R T
vysoku kvalitu zvarov. Detekcia vypadky oblika
Kontrola prilepenia drbtu E et
Frekvencia dvojtisho pulzu (vollioin) -
i . A
Novy systém kontroly dizky obluka T-MAC e
asin « . . IGBT (80 kHz) Kontrola obidk
podporuje Styri zvaracie procesy Ivertorovy vystup | =
(Tailor Made Arc Control System) s s |
Plne digitalny zvaraci zdroj DP-400 poskytuje Styri typy kontroly /
. ’ : " S 27|38 7 iegiaz| 3
dizky obluka pre v8etky procesy zvarania. Operéator si zvoli proces g8 (891 gigdiaz 2
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" P F ty . @ i =2 <E, &, 24 = = -
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vysokej kvality zvarania. - HE
Kontrola dizky oblika Kontrola
Kontrola podavaca drotu
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ktivny podavaé drdtu pre

Vyberte si podavac, ktory Elektronicka kontrola podavania Standardne je podavaé vybaveny
najviac vyhovuje materialu s nastavitelnou kontrolou zotrvacnosti 4-kladkovym podavanim, ktoré
pridavného droétu. Precizne podavanie drotu bez ovplyvnenia je 1,5 krat vykonnejsie

teplotou prostredia alebo dizky horaku
prispieva k vyssej kvalite zvarania.

ako 2-kladkovy system.
Pouzitie 4-kladkového podavania
dovoluje vaésiu flexibilitu horaka.

Pra ocel a hiinik
(CE norma)
CM{A)-7401

e g Aktudlna frekvencia rotacie
CM-7401 {g‘
i .g == —
s g
] 5L Vysoko precizne poddvanie
v " Pro ocel E E ‘I'::zlavsna dridtu v tolerancii=1%
(automat) (“fa ) lm. 1 1 1 1 i
=1 el 0 10 20 30 40
“‘""-\___‘ Teplota prostredia (°C) f-'J'!.‘:JT',.".':.“:.Tmm-

7 Oviddaci panel s dotykovymi spinatmi pre jednoduchi obsfuhu

Dobre citatelna digitalna zobrazovacia jednotka
Digitdlny displej zobrazuje nielen prid a napétie poéas zvarania, ale aj parametre vysky priemerného prudu a napétia, klore sa zobrazuju
po ukonceni zvarania. Disple] tieZ zobrazuje chybové hlasenia rieSenia problémov.

| Jednoduché nastavenie zvaracich
parametrov prostrednictvom
potenciometra

Precizne nastavenie pridu a napétia

— spresnosfouna1,0Aall V.

{ Charakteristika obluka

Pamat zvaracich parametrov ;
(99 pozicii) =
Vyvolenie parametrov zvarania z pamati | M
jednym dotykom ufahéuje pracu a zvySuje
jej efektivitu, =
Funkéné klavesy

Funkéné klavesy ovladacieho panelu
umozhuju predvolenie Specidlnych funkeii,
ktoré by sa inaé museli volif prostrednictvom
Switchov" vo vnutri zvaracieho zdroja.

Volba charakteristiky obluka pre rézne zvaracie
aplikacie.

l [ Rézne funkcie

—  Ovladanie réznych funkcii pre zabezpecenie
Vyber zvaracieho modu g : vysokokvalitného zvarania.
Jednoduché a rychle navolenie typu |- o e [~ Doplnkovy méd

zv_éra_cieho drétu a jeho priemery | Ako volitelné prisludenstvo si k dispozicii programy
s indikaciou prostrednictvom LED diédy_! pre zvaranie Specidlnych zliatin alebo iné

| nekonvencneé aplikacie.

] (oviadaci panel)

DP-400 spiia tie najvyssie poziadavky pre rozne zvaracie aplikacie. Vyber z dvoch typov dialkovych oviadacov
Zvéraci zdroj ponika 32 zvaracich programov pri metddach Pulzny MAG/MIG, DC MIG, CO2/MAG. Ako volitelné prislusenstvo su k dispozicii dva typy dialkovych
W Zvaracie mody pre DP-400 ovladacov pre nastavenie zvaracich parametrov. Analégovy
n : : ; - diafkovy ovladac a digitalny dialkovy ovladac pre presnejsie
Zvarac Pri Zvé P Zvaraci e i
proces | Ty aon | TG || Droces | TYPOOW oty Evoc:'; Typariu | "4F0 | nastavenie zvaracich parametrov.
Pulzng | Ocet, pi 7 23 Makky hiinik |— |
MAG R Ocel, piny 3= .
T 1.2 1.2 Tvrdy hlinik 1.2
Makky hlinik 5 co, o = e vrdy hlini 12
1.0 trubitkovy 12 08
Twrdy hiinik 12 Merez, 0.8 Nerezova | 09 | 3 : Eandei :
Pulzng 5 piny 2 ocel. piny 10 Chladenie zdroja s automatickym vypnutim
hG Wi ”-Z gg 12 Pa uplynuti 10-tich mindt od skocenia zvarania sa ventilator
" | ma [Ocet e 22 chladenia automaticky vypne ¢im Setri elektrickd energiu.

Pouzitie Specidlneho drotu a plynu umoznuje instalacia pridavného softwaru, ¢im odpada potreba
zmeny hardwarového vybavenia zvaracieho zdroja.

B Volitelné mady — Horélk Titan (Pulzné MIG zvaranie)

(Pulzné MIG zvaranie)

Zvaraci proces Typ drbtu Priemer dréiu - J

il Makky hlinik

OVORY Uz 075 hinik :

Spajkovaci 0.8:09;1,0;12
Incotel 09.1.2
Titan 10:1.2

Horéik 12 Prid: 145 A; Napatie: 20 V Prud: 100 A; Napatie: 18 V

Rychlos! zvarania: 70 cm/min Rychiost zvirania: 60 crvmin
Priemer drdtu: 1.2 mm; Zakladny material: 6 mm Priemer zdrdu: 1,0 mm; Zakladny matendl: 3 mm

Pulzny MIG




@Schéma | Farby vyznadujl $tandardné komponenty zostavy

Napajac/ kabel

zapojenia
IJil Regulaény
ventil

= Zvéraci zdroj =
DP400 Hadkca privodu =
echranného £
plynu E
—— il

r——l =] Podavat drotu

Riadiaci kabel @ I 2varaci hordk

Uzemfovaci kibel

1 O O | Anaiogovy diafkovy ovisdat (voliteiné prislusenstvo)
Digitainy diafovy ovidda (voelné pristudanstvo)

Standardné komponenty a technické parametre

W Zvaraci zdroj

Technicka Specifikacia Digitalny invertorovy zvaraci zdroj DP400
Zvaraci zdroj DP400
Metéda zvarania Pulz ‘ DC
Fazy i 3
Frekvencia _ Hz 50/ 60 .
Napéjacie napétie v 400 = 15%
Prikon KA | 22.0 | 19.7
Rozsah zvéaracieho pridu _A_ B o o :3_0_—-{-19[3_ -
Rozsah zvaracieho napétia v [ 12-36 - -
Napétie na prazdno v | 58
ZataZovatel % | 50 % pri 400 A
Rozmery (5 x h x v) mm 640 x 250 x 544 (bez rukovite)
Hmotnost § i kg | 45

B Podavac drotu

Typ CM7401 CMA7401
Priemer drdtu mm (0,8); (0,9); 1,0; 1,2; (1,4); (1.6) 1.0;1.2; (1,6)
Typ drotu - ~ ocel,pinydrot hiinik
Rychlosf podavania m/min. max. 22 m/min. | - max. 22 m/min.
Hmotnost kg 16 16 B
Rozmery (5 x h x v) Y i mm 732 x 243 x 402 ___llJi 732 %243 x 402

Volitelné komponenty

M Dialkové oviadanie @ Analégové dialkové oviddanie @ Digitalne dialkove ovladanie
Typ Obj, &isio Typ Obj. islo
Standardné Standardné oviadanie E-2454
oviadania (3 m) 11eRm —_—

BKCAN-0410 (10 m)

__ BKCPJ.0BOS (Sm) it BKGAN-0420 (20 m)
et [ S e
Analégové dialkové oviadanie mm_
Digitalne diafkové ovliadanie
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