URZADZENIA DO CIECIA PLASMA

Przedstawiamy jednego z wiodgcych
europejskich producentow profesjo-
nalnych urzadzen spawalniczych, do
ciecia plazma oraz zgrzewania
oporowego firme CEA S.p.A,,

PLASMATECH to dziat technologii ciecia plazmowego
CEA, rozwijany od ponad 30 lat. Obecnie zrédfa pradu
SHARK sg wydajnym rozwigzaniem do ciecia dowolnych
blach  metalowych i blach  perforowanych. Ich
elektroniczna kontrola, w pofaczeniu z precyzjg i
elastycznoscig inwertera, zawsze zapewnia najbardziej
poprawne parametry w celu uzyskania najwyzszej jakosci
ciecia w od grubosci i rodzaju cietego
materiatu.

zaleznosci

Prezentujemy serie inwertorowych urzgdzen do
ciecia plazmq CEA Shark

Youlllfld odwied: strone:
https://youtu.be/w5LYW5z9sVI

IdalUMDS sp.zo.0.
umds.idal.pl

TECHNOLOGIE ZASTOSOWANE W ZRODtACH

Smart Start Transfer

Innowacyjny uktad elektroniczny pozwalajacy na optymalne i
stopniowe przenoszenie tuku pilotujgcego w tuk gtowny.

W poréwnaniu z tradycyjnym systemem przenoszenia tuku ma
nastepujace zalety:

» gwarantuje natychmiastowg stabilno$¢ przeptywu plazmy » zwieksza wydajnosc
rozpoczecia ciecia, a takze poprawia jakos¢ ciecia » zwieksza zywotnos¢ materiatow
eksploatacyjnych palnika.

Smart End Cutting

Innowacyjna funkcja pozwalajgca, pod koniec ciecia, na stopniowy
i synergiczny spadek pradu do wartosci optymalnej.

W poréwnaniu z tradycyjnymi metodami zakoriczenia ciecia ma
nastepujace zalety:

» poprawiona jakos¢ koricowego ciecia dzieki trwatemu oddzieleniu czesci » redukcja
hatasu konca ciecia » uniemozliwia operatorowi reczne oddzielanie elementéw po-
przez niszczenie koricowej czesci powierzchni ciecia.

Clean-Cutting

Proces zdolny do wytworzenia bardzo cienkiej szerokos$ci ciecia
w celu poprawy jakosci ciecia cienkich metali ze szczegdtami lub
skomplikowanych ksztattéw. Dzieki temu procesowi mozna zasta-
pi¢ drogie technologie, takie jak laser i strumiert wody. Mozliwe jest
uzyskanie szczegdtowych cie¢ plazmag powietrzng przy uzyciu materiatow
eksploatacyjnych Clean-Cut dostepnych dla palnika do ciecia recznego SK125 oraz
do SKM125 montowanych na zautomatyzowanych systemach. Materiaty
eksploatacyjne Clean--Cut wytwarzajg wezszg szerokos$¢ ciecia z bardziej
skoncentrowanym fukiem, idealng do ciecia ciefiszych materiatow (do 2mm) przy
maksymalnych pradach ciecia 45A. Gtéwne zastosowania i zalety s3
nastepujace:

» ciecie cienkich blach o lepszej jakosci ciecia i ostrych krawedziach bez
zadzioréw » ciecie blach, dla ktérych wymagane s3 minimalne tolerancje » ciecie
skomplikowanych ksztattéw » ciecie blach z wieloma detalami.

CLEAN-CUTTING

Ztobienie
Ztobienie plazmowe to najszybszy i najtafszy sposéb usuwania
metalu. Ztobienie plazmowe nadaje sie do kazdego rodzaju metalu
przewodzacego, np: stali weglowej, stali nierdzewnej, aluminium
i miedzi.

Ztobienie plazmowe ma szereg zalet wobec tradycyjnego ztobienia za pomoca
elektrody weglowej:

» jest tatwe i szybkie » jest tanie » nie wymaga przeszkolonych i wykwalifikowanych
operatorow » pozwala wyraznie widzie¢ obszar ztobienia
» zmniejsza emisje dymu i hatas w miejscu pracy.

Typowe zastosowania ztobienia tukiem plazmowym to:

» usuwanie peknie¢ » naprawa zbiornikow ze stali czarnej,
aluminium i stali nierdzewnej » konserwacja i naprawa po-
jazdow » przygotowanie krawedzi rur.




£3 Plasma SHARK

TECHNOLOGIE ZASTOSOWANE W PALNIKACH

Back Striking

Stanowi najlepsze rozwigzanie dla palnikéw plazmowych do 60 A.
W konwencjonalnych palnikach bez wysokiej czestotliwosci zajarzenie
tuku uzyskuje sie za pomocg sprezonego powietrza, ktére odsuwa gto-
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wice elektrody od wewnetrznej
czesci dyszy. System ten powo-
duje, w obszarze wyjscia strumie-
nia plazmy, degradacje materiatu
zaréwno elektrody, jak i dyszy z powodu

przypalen i odksztatcen w wyniku zajarzenia mie-
dzy nimi tuku pilotujacego. W przeciwienstwie do tego, w sys-

» Utrzymanie lepszej jakosci ciecia przez dtuzszy czas.

High Performance Cutting
HPC — technologia High Performance Cutting umozliwia generowanie promieniowych i wirujacych przeptywdw gazu do osi fuku tngcego, two-
rzac w ten sposoéb wigzke plazmy o bardzo wysokiej temperaturze, ktéra topi i odparowuje cietg powierzchnie
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PARAMETRY

w bardziej efektywny sposdb.

temie Back Striking zajarzenie ma miejsce w tylnej czesci elektrody i dyszy, pozo-
stawiajgc czysty i niezmieniony obszar wyjscia przeptywu.
Giéwne zalety to:

» Diuzsza zywotnos¢ materiatéw eksploatacyjnych » Zajarzenie zawsze precyzyjne i bezpieczne

Technologia ta pozwala réwniez unikng¢ zjawiska podwaojnego tuku — powstawania dwadch tukéow pomiedzy katoda
a powierzchnia przedmiotu obrabianego — gtéwnej przyczyny uszkodzenia dyszy i niestabilnosci fuku — zapewniajac
najwyzsza jakosc¢ i najlepsza wydajnos¢ ciecia oraz dtuzsza zywotnos¢ materiatow eksploatacyjnych.
Technologia HPC to najlepszy wybor dla palnikéw plazmowych o nominalnym pradzie ciecia powyzej 60 A. Palniki z ta
technologig zwiekszajg gestos¢ wigzki tuku plazmowego i zmniejszajg jego szerokos$¢, pozwalajgc na wezsze i mniej
nachylone ciecie. W konsekwencji poprawia sie jakosc ciecia, ktéra manifestuje sie starannym cieciem, brakiem zuzlu,
minimalng strefg wptywu ciepta i wystarczajgco kwadratowymi krawedziami.
Giéwne zalety to:

» lepsza jakosc ciecia » wysokie predkosci ciecia » wezsze ciecia » dtuzsza zywotno$¢ materiatow eksploatacyjnych.

Dostepne sq réwniez wersje urzqdzen do zastosowan zmechanizowanych lub zrobotyzowanych - skontaktuj sie z nami.

Dane techniczne

Zasilanie 50/60 Hz
Moc wyjs$ciowa
Bezpiecznik zwtoczny
(LL@100%)
Wspotczynnik mocy /cos ¢
Zakres pradu
Stopien wydajnosci

Cyklpracy (w40°C) (A)

Zakres ciecia (mm)

Ztobienie

Clean-Cutting
Smart Start Transfer
Smart End Cutting
Back Striking
High Performance Cutting

Cisnienie gazu
Przeptyw gazu
Klasa ochrony

Wymiary

Waga

cg'r:f;';ei?or Shark 45 Shark55  Shark75  Shark105  Shark125  Shark 155
V 230 230 400 400 400 400 400
kVA 6 55 10 11 15 21 27,5
A 16 16 16 16 16 30 30
0,65/0,99 0,97/0,99 0,63/0,99 0,87/0,99 0,90/0,99 0,89/0,99 0,89/0,99
A 10-25 20-40 20-55 20-70 20-100 25-120 25-150
71 80 85 85 85 86 86
100% - 20 35 55 70 100 100
60% 25 30 45 65 90 120 120
X% 30 (40%) 40 (35%) 55 (40%) 70 (40%) 100 (40%) - 150 (30%)
Zalecany 8 10 15 20 30 40 45
Max 10 15 20 25 35 45 50
Rozdzielajgco 15 18 25 30 40 50 60
Przebicie - 8 12 15 20 25 25
v v 5 :f; v
v v v
v v v v v~ v v
bar 3,5-4,0 5,0-5,5 5,0-5,5 5,0-5,5 5,0-6,0 5,0-6,0 5,0-6,0
I/min 70-80 130-150 170-190 180-210 280-330 280-330 360-410
IP 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
PxLxH 425%x220x540 390x185x595 | 390x185x595 | 390x185x595 | 390x185x595 515x290x730 | 515x290x730
kg 20,5 16 15 23 24 48 48

Dane techniczne moga ulec zmianie
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