OrbitaInf svafovaci systémy a pfislusenstvi pro vysoce Cistd zpracovatelska zafizeni

HX 12P, HX 25P

Uzaviené orbitalni svarovaci hlavy
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Hospodarné a vysoce jakostni svarovani trubek z nerez oceli metodou WIG: Celosvétove je-

dine&né orbitdlni svafovaci hlavy HX se svoji automatizovanou technikou svafovani jsou RE-

SENIM pro efektivni a vysoce jakostni vyrobu. Pfredem dosazené trubkové oblouky, jako napt.

pri vyrobé vyménikl tepla, treba i v Uzkych trubkovych svazcich, Ize takto spolehlivé, rychle

a bezpecné spojovat s trubickami z nerez oceli.

K fadé patfi také kromé HX 12P a HX 25P
také HX 16P.

Svafovani trubkovych oblouk(l pfi vyrobé
vymeénik( tepla je pfi ru¢nim svafovani nama-
havou zdlezitosti. Kromé toho neni trvale za-
ruceno, ze svafec¢ bude rovnomérné dosahovat
vysokou jakost a tim tésnost vsech trubkovych
oblouk(. Drahé dodélavky a vysoky vyskyt
zmetkd jsou toho vysledkem.

Zatimco konvencni svafovaci hlavy nebo klesté
potfebuji pro umisténi mnoho mista, umoznuji
Stihlé hlavy HX stavbu velmi kompaktnich
vymeénikd tepla s vysokou hustotou trubek a
tim s vysokou ucinnosti. Realizovatelné jsou
roztece trubek pod 40 mm (1.57") u HX 12P
resp. pod 60 mm (2.36") u HX 25P.

Také zachazeni je jednoduché: Hlava HX se

odklopenim rozevfe, pfiloZi se na trubku a stis-
kem tlacitka se pneumaticky sama upevni. Do-
raz s hrubym a jemnym nastavenim napomaha

bezpetnému ustaveni na trubce. Pfi spusténi
procesu zacne proudit do hlavy chlazené vo-
dou plyn argon a svafovani probiha automatic-
ky s dodrzovanim konstantné vysoké jakosti.
Systém Orbitalum pfi tom napomaha ¢istému
privaru zcela bez presazeni, spar nebo ostfin
uvnitf trubky. Upnuti a start se ovlddaji pomoci
tlacitek na svarovaci hlave.

NejlepSi vysledky svafovani - i s pouze
zaucenym persondlem

Zdroje svarovaciho proudu Orbitalum rozpo-
znavaji automaticky pfipojenou hlavu HX s jeji-
mi pfedem zadanymi parametry, takze obsluha
pfed zahajenim svafovani musi pouze vyvolat
piislusny svafovaci program a spustit proces.
Prdce se systémem Orbitalum je jednoducha

a spolehlivd, takze dokonce i zauc¢end obsluha
dosahuje nejlepsich vysledkd svarovani.

Praxe ukazuje, ze se systémem Orbitalum Ize
snizit vyskyt vadnych svarl ze 4% na méné nez
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Drasticky kratsi casy svarovani
- pod 30 s na jednu trubku

Az 250 svarii s jednou hlavou za
ménu

—_—

0 50% méné €asu ha pfipravu neZ
je tomu u rucni prace

Roztece trubek:

HX 12P: pod 40 mm (1.57")

HX 25P: pod 60 mm (2.36")

Pro vnéjsi priméry trubek:

HX 12P: 9,5 - 13,3 mm (0.37" - 0.52")
H)g 25P: 18.,_Q -25,4 (0:71" -1.00"

Vysoka z atizitelnost d iky zakladni
desce a télesu rotoru ¢ hlazenym vodou

Vysoka zatizitelnost diky kapalinou
chlazenému télesu rotoru

Velmi robustni konstrukce a
ergonomicky design

Nejlepsi vysledky svarovanj -
i s pouze zaucenym personalem

SIASESENESENENESAS

0,7%. Dalsi pfednost: Jeden pracovnik mdze
soucCasné obsluhovat vice svafovacich hlav, coz
vyrazné zvysSuje efektivitu vyroby. Uzaviend
svafovaci komora a konstantni proces vedou
také k tomu, ze nedochazi ke vzniku ndbé-
hovych barev, takze se I1ze vyhnout obvykle
nakladnym dodélavkam jako jsou mofenf nebo
pasivace.

Kompaktni konstrukce umoziiuje jednodu-
chou manipulaci

Oproti otevienym svafovacim kleStim jsou

v hlavach HX integrovany vSechny pfipojky
proudu, plynu a chladici kapaliny. Pro dobrou
manipulaci jsou hlavy Orbitalum spojeny se
zdrojem svafovaciho proudu kabelem dlouhym
7,5m. Hlava HX boduje kromé toho také svojf
pfimou konstrukci, kterd na vymeéniku umoz-
nuje snadné otdceni hlavy. Celou jednotku Ize
zavesit na vyvazovac a tak odlehcit obsluze.
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Extrémné $tihla konstrukce - Vcetné pneumatické ¢asti Jako opce: Jako opce: Jako opce: Perfektnf doplnék: Zdroje
idedlni pro svafovéni pfedem Upfnaci vlozky specifické dle Zemnici kabel Stavitelny redukéni ventil na proudu pro orbitdIni svafovani
vsazenych obloukl v tzkych priméru argon fady ORBIMAT

svazcich trubek

ROZSAH POUZITI HX 12P HX 25P
) _— Obj. ¢. 847000 010 845000 010
Vnéjsi D trubky, min. - max.* 9,5-13,3mm /0.374" - 0.524" 18,0 - 25,4 mm / 0.708" - 1.000"
[“ﬁ[ﬁ“— Tloustka stény, min. - max. 0,5-0,8mm/0.02" - 0.03" 0,5-1,0mm/0.016" - 0.039"
TECHNICKE UDAJE HX 12P HX 25P
@ elektrody 1,6 mm/ 0.063" 1,6 mm/ 0.063"
Hmotnost stroje véetné kabelového svazku 6,4 kg /14.11bs 18,5 kg / 40.8 Ibs
Délka kabelového svazku 7,5m/ 24.6 ft 7,5m/ 24.6 ft
TECHNICKE UDAJE PNEUMATIKBOX PNEUMATIKBOX
Vstupni médium Argon Argon
Doporuceny vstupni tlak 6 bar /87 PSI 6 bar / 87 PSI
ROZMERY HX 12P HX 25P
[mm] [inch] [mm] [inch]
Rozméru "A" 45,0 1772 62,0 2.441
Rozméru "B" 52,0 2.047 68,0 2,677
A B Rozméru "C" 219,0 8.622 278,0 10.945
ﬂ E Rozméru "D" 412,0 16.220 496,0 19.528
F [ Rozméru "E" (elektroda), min. 30,0 1181 35,0 1.378
e Rozméru "F" 70,0 2.756 80,0 3150
‘ I4b| Rozméru "G" do max. 155,0 7.283 210,0 8.268
G Rozméru "H" 65,0 2.559 80,0 3150
ulr t C Rozméru "I" 70,0 2.756 100,0 3.937
‘ ‘ Rozméru "J" (@) 33,0 1.299 43,0 1.693
Rozméru "K" 50,0 1.969 72,0 2.835
Rozméru "L" 28,0 1102 36,5 1.437
D OBSAH DODAVKY HX 12P HX 25P
OrbitalIni svafovaci hlava HX Ks 1 1
Prepravni kufr Ks 1 1
Pneumatickd ¢ast Ks 1 1
Napajeci hadice (2 m/6.56 ft) pro pneuma- Ks 1 1
tickou ¢ast
Par skldpécich trment Par 1 1
Doraz pro trubkovy oblouk Ks 1 1
Sada nafadi Sada 1 1
Adaptéru pfipojky svafovaciho proudu Ks 1 1
Névod k obsluze a seznam nahradnich dilt Sada 1 1
_ Jako opce: « Upinaci vlozky
* Reduk¢ni ventil na argon pro HX
+ Zemnicl kabel
+ Wolframové elektrody WS2
* Bruska na elektrody ESG

Technické tdaje jsou nezavazné. Neobsahuji zaddna ujisténi o vlastnostech. Zmény vyhrazeny. Plati nase vSeobecné prodejni
podminky.

* Dalsi rozméry proti poptdvce
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