A6 Mastertrac A6TF (SAW)

Automat do wysokowydajnego spawania fukiem krytym

A6 Mastertrac to samojezdny automat
spawalniczy z nap edem na cztery kota.
W pelni mobilny Mastertrac mo zna
tatwo przenosi € iinstalowa € na réznych

stanowiskach pracy. Mastertrac
posiada wystarczaj acq wydajno $¢ do
wykonywania ci ezkich prac

spawalniczych z wykorzystaniem drutu

o srednicy do 6 mm i pr adu statego lub
zmiennego o] nat ezeniu 1500A.
Zaprojektowany do stosowania
z zrodtami pr gqdu LAF lub TAF.

Mastertrac dostepny jest w trzech rdznych

konfiguracjach: do spawania drutem pojedynczym,

podwojnym oraz glowicg typu tandem. Wersje

z drutem pojedynczym i podwojnym dostepne sg

z silnikami standardowymi lub zapewniajacymi

wysokg predkosé. Dla jeszcze wiekszej wydajnosci

dostepny jest szereg akcesoriéw:

- zestaw do napawania tasma,

- zestaw do ztobienia elektropowietrznego,

-lejek topnika do kazdego rodzaju spoin
doczotowych,

- lampka prowadzaca rzucajgca plamke swietlng na
spoine,

- dodatkowe rolki prowadzace po krawedzi,

- zespot odzyskiwania topnika OPC,

- dodatkowe kotka do jazdy po szynie prowadzacej,

- magnetyczna szyna prowadzaca, gdy na
elemencie spawanym brakuje krawedzi
prowadzacej.

Tandem - system wieloelektrodowy
System  wieloelektrodowy pozwala znaczaco
zwiekszyé wydajnosc¢ dzieki wysokiemu
wspéitczynnikowi stapiania. Odpowiednio dobierajac
rézne kombinacje pradu statego
i zmiennego A6 Tandem Mastertrac potrafi poradzi¢
sobie z kazdego rodzaju zadaniem spawalniczym
zapewniajgc wzrost rentownosci catego procesu.

Wysokowydajny proces Twin-arc

Dzieki prostemu rozszerzeniu Twin-arc dla
dodatkowego drutu, pojedynczy A6 Mastertrac
mozna zmieni¢ w wysokowydajny automat do
spawania podwdéjnym drutem spoin pachwinowych i
doczotowych  bez  koniecznosci  stosowania
dodatkowego urzadzenia lub zrédta pradu.
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A6 Mastertrac Pojedynczy

A6 Mastertrac Tandem

Spawanie drutem rdzeniowym -
nowoczesny proces spawania

Automat A6 umozliwia réwniez wykorzystanie
petnych mozliwosci spawania metodg GMAW
z uzyciem drutéw litych i proszkowych. Wersje do
spawania tukiem krytym mozna tatwo przebudowac
na GMAW za pomocg zestawu do przebudowy.

Zaprogramowana precyzja dzieki
sterownikowi procesu A2-A6 PEK
Elektroniczne urzadzenie sterujgce z cyfrowym
wyswietlaczem umozliwia szybkie programowanie
i kontrole wszystkich parametréw spawania.
W sterowniku mozna zapisac 255 réznych ustawien.
Dzieki funkcji presetting nie ma koniecznosci
przeprowadzania prébnego przebiegu.
Regulacje moga by¢

w trakcie spawania.

dokonywane



Dane techniczne Pojedynczy Podwdéjny Tandem Opcjonalnie

SAW GMAW SAW SAW
Element kontaktowy ,heavy Twin Arc”,

?gg;s(z;)zalne natezenie 1500 600 1500 2x1500 komplet 0334 291 889

b )

Zakres srednic drutu (mm) 3060 1,032  2x2,0-30  2x3,0-6,0 gigﬂ:; . g:ﬂi gzls;:zgwgo ig kg 8‘1&2 igg ggg
Predkosc ppdawama 0,2-40 08-166 02-4,0 0,2-4,0 Szpula na drut, stalowa, zmienna szeroko$é 0449 125 880
drutu (m/min) .. X Dodatkowa piasta hamulca 0146 967 880
Wysoka predkos¢ podawania  0,4-8,0 - 0:4-8,0 - Zestaw do przebudowy na metode GMAW 0334 299 890
drutu L. . Zestaw do napawania tasma, 0155 972 880
Predkos¢ przesuwu (m/min) 01-20 01-2,0 0.1-2,0 0.1-2,0 Uchwyt zasobnika topnika do napawania tasma, 0148 107 003
Napiecie sterujace (V) 42 42 42 42 Szpula na drut, stalowa, do napawania tasma,

SIZp“'a z dlzu“(el;“ (kg) fg 30 %30 %30 30-100 mm 0671 161 880
llo$¢ topnika - ; f ! 5
Masa bez drutu i topnika (kg) 110 100 110 158 Eé/jziatgg;ﬁ/(ilwama topnika, tasma 8322 g(z)g ggé
» » - Koncoéwka lejka topnika, duga 0254 900 301
Informacje dot. zamawiania Suport obrotowy 0671 171 580
Lampka prowadzaca, dioda laserowa 0821 440 880
A6 Mastertrac A6TF F1 (SAW) 0461 235 880 . : ; .
A6 Mastertrac A6TF F1 (SAW, podwdjny drut) 0461 235 881 \ZA?SP"' ‘?lfgys"""’a”'a topnika OPC 8;‘3‘2 332 228
A6 Mastertrac A6TF F1 (SAW, duza predkos¢) 0461 235 890 spornik dyszy SSace)
A6 Mastertrac A6TF F1 (SAW. podwdjny drut, duza predko$é) 0461 235 891 Rolki podtrzymujace (po 2 na automat) 0333 164 880
A6 Mastertrac Tandem A6TF F2 (SAW, DC/AC 1500) 0461 232 882 Kéiko prowadzace, do spoin pachwinowych 0671 125 780
Magnetyczna szyna prowadzaca, 3 m 0154 203 880
Ziobienie elektrod a weglow g
Dane techniczne Pojedynczy Podwédjny Tandem Zestaw do przebudowy na Ztobienie elektrodg weglowa
SAW GMAW SAW SAW (nalezy stosowa¢ elektrody weglowe @ 8,9-12,7) 0153 592 880
Silnik VEC, przetozenie 312:1 do stosowania przy ztobieniu elektrodg
Koncéwka pr adowa @ weglowg 0145 063 905
M6 *)
1,0 mm 0153 501 004 X
1,2 mm 0153 501 005 X
1,6 mm 0153 501 007 X
M10
1,6 mm 0258 000 909 X
2,0 mm 0258 000 910 X
2,4 mm 0258 000 911 X
3,2mm 0258 000 915 X
*) Adapter M6/M10 0147 333 001 X
Szczeka kontaktowa D35, @
3,0 mm 0265 900 880 X X
4,0 mm 0265 900 882 X X
5,0 mm 0265 900 883 X X
6,0 mm 0265 900 884 X X
Szczeka kontaktowa Heavy Twin, @
2x2,0 mm 0265 902 881 X
2x2,5-3,0 mm 0265 902 880 X
Rolki podaj ace @
1,0 mm 0145 538 882 X
1,2 mm 0145 538 883 X
1,6 mm 0218 510 281 X
2,0 mm 0218 510 282 X
2,4-2,5 mm 0218 510 283 X
3,0-3,2 mm 0218 510 298 X X
4,0 mm 0218 510 286 X
5,0 mm 0218 510 287 X
6,0 mm 0218 510 288 X
Radetkowane rolki prowadza ce do drutu proszkowego @&
1,2-1,6 mm 0146 024 880 X
2,0-4,0 mm 0146 024 881 X X X
Radetkowane rolki dociskaj ace do drutu proszkowego @
1,2-1,6 mm 0146 025 880 X
2,0-4,0 mm 0146 025 881 X X X
Wat radetkowanej
rolki dociskowej 0212 901 101 X X
Rolki podaj ace do uktadu podwdjnego @
2x1,2mm 0218 522 486
2x1,6 mm 0218 522 488
2x2,0mm 0218 522 484 X
2x2,5mm 0218 522 480 X
2x3,0mm 0218 522 481 X
500
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