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Ponizej pokazane sa typowe konfiguracje systemu. Indywidualne zestawienia mogg by¢ przedstawione po
przedstawieniu wymagan producentowi.

ZESTAW PODSTAWOWY: system ciaggnacy, drut podawany z beczek

Standardowa konfiguracja stacjonarna do wysoko wydajnego natryskiwania powtok na rury, prety izolatory czy
butle gazowe. Podawanie drutu z beczek zmniejsza czas obstugi zwigzany ze zmiang natryskiwanego
materiatu:

% — - == g
5 m: standardowa
odlegtos¢ od napedu do
pistoletu.

Mozliwe inne po
uzgodnieniu

Zasilacz Pistolet
S250 lub S350 Podawanie drutéw z beczek lub ze zwojow
<+— Standardowa odlegtosé wynosi 5 m (mozliwa max 25 m) m—

ZESTAW PODSTAWOWY: system ciagnacy, drut podawany ze szpul MIG
Standardowa konfiguracja przy pracach gdzie nie ma potrzeby podawania drutéw z beczek lub zwojow

5 m — standardowa odlegto$¢
od napedu do pistoletu: > -

i

Zasilacz S250 lub S350. Pistolet
Podajnik drutu ze szpul MIG umieszczony
na zasilaczu, scianie podtodze lub wézku

Standardowa odlegtos¢ wynosi 5 m (mozliwa max 25 m)

Standardowa odlegtosé pomiedzy pojemnikiem z drutem i pistoletem wynosi 5m. W przypadku specyficznych
aplikacji wieksze dlugosci SA mozliwe doza stosowania. Nalezy tak dobiera¢ odlegtosé aby zminimalizowac
opor przeciggania drutu przez prowadnice. Praktycznie nalezy stara¢ sie aby drut byt podawany w linii prostej a
w miejscach ew. zagie¢ ich promien byt jak najwiekszy. Zalecane sg teflonowe prowadnice.
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Ponizsze opracowanie dotyczy standardowych konfiguracji systemu tukowegoARC528E-ICC. W celu zapoznania
sie ze szczegotowg o ofertg prosimy o ztozenie zapytania ofertowego do SciTeeX Sp. z o.0.

System ARC528E-ICC z zasilaczem S250 lub S350 jest idealnym rozwigzaniem prac przy natrysku powiok
technicznych jak i antykorozyjnych

Podawanie drutu jest realizowane za pomoca zintegrowanego z pistoletem silnika pradu statego. Druty sg
przesuwane za pomocg rolek napedzanych silnikiem przez przektadnie. Pistolet o duzej wydajnosci wyposazony
jest w unikalna gtowice ceramiczng (CG) o statej geometrii, pozwalajacg na uzyskanie gtadkich i spojnych powtok
oraz minimalizuje czas obstugi przy konserwacji urzadzenia.

Wprowadzong ostatnio nowo$cia jest zastosowanie jako opcji szybkoztaczy przy przewodach zasilajgcych
pistoletu. W przypadku wyboru takiego rozwigzania, pistolet moze by¢ szybko zdjety z linii produkcyjnej,
naprawiony lub wymieniony ograniczajgc do minimum czas jej postoju.

Takze nowym rozwigzaniem jest zastosowanie sterownika (PLC) kontrolujgcego prace zasilacza w zamknietym
obwodzie sterowania prgdowego. Takie rozwigzanie umozliwia operatorowi ustawienie wartosci pradu niezaleznie
od rodzaju stosowanego drutu, przed rozpoczeciem pracy, utatwiajgc wybér ustawien i zabezpieczajac przed
przecigzeniem obwodu. Funkcje kontrolne spetnia sterownik, zapewniajacy zwiekszenie niezawodno$ci i
mniejsza ilos¢ czesci w uktadzie. Pozwala takze na szybsze odnajdywanie usterek przy pomocy prostego
miernika pradu.

System moze by¢ wyposazony zarowno w zasilacz 250A jak i 350A w zaleznosci od rodzaju produkcji i wymagan
wydajnosciowych. W przypadkach zapotrzebowania na bardzo duzg wydajnosc¢ przy natrysku powtoki, mozliwe
jest zastosowanie zasilaczy 700A lub nawet 1000A. Dobdr wtasciwego wyposazenia prosimy uzgadniac z
Metallisation lub przedstawicielem.

Bezpieczenstwo: System podczas pracy jest zrodtem zagrozenh dla operatora; hatasu, swiatta ultrafioletowego
oraz zapylenia. Z tego powody obstuga podczas pracy musi stosowa¢ odpowiednie wyposazenie ochronne
chronigce przed wystepujacymi zagrozeniami. Nalezy takze zwréci¢ uwage na zgodne z przepisami uzywanie
sprzetu; lokalizacje i warunki pracy.
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ZASILACZE S250-ICC i S350-ICC

¥

Zamkniety obwdd sterowania pradem — proste ustawienia / stata wydajnos$¢ / zabezpiecza przed
przecigzeniem

Proste ustawienia — ustawienie pradu przed rozpoczeciem natrysku

Zabezpieczenie przed przecigzeniem — chroni wszystkie czesci systemu, niezaleznie od rodzaju drutu
Sterownik zapewniajgcy wydajnos¢, utatwiajacy obstuge i wykrywanie usterek

Oprogramowanie sterownika w postaci trwatej pamieci EPROM

Praca przy statym natezeniu 250A lub 350A

tatwy dostep do wnetrza zasilacza i zewnetrznych bezpiecznikéw, skraca czas przegladow i napraw
Duze kofa i uchwyt, utatwiajg transport zasilacza w terenie oraz w warsztacie.

Doszczelniony uktad sterowania praqdowego — zmniejsza zagrozenie zapylenia

YV VY YV VVY

Czytelne wyswietlacze i duze przetaczniki utatwiajg wybor ustawien

KORZYSCI OGOLNE

System ciggnacy zapewniajacy stabilny tuk oraz wysokg jakos¢ powtoki

¥ Y

Sprawdzony system tukowy do pracy na automatycznych liniach

\,‘f

Nowy, o wiekszej mocy, bardziej szczelny silnik napedu drutéw

\.ff

Przewody pradowe chtodzone powietrzem, zmniejszajg obcigzenie operatora

\.“r

Odpowiedni do antykoroz;ji i drutéw technicznych; stal, miedz, brazy itp.

\,‘f

Mozliwos¢ uzywania réznych srednic drutéw bez koniecznosci wymiany rolek napedowych.

\vr

Prosta obstuga; wymiana dyszy i prowadnikéw zajmuje niecate 3 min i nie wymaga regulaciji.

\':r

Mozliwos¢ pracy z drutami o roznych srednicach (1.6 — 2,5 mm) bez koniecznosci wymiany rolek

\,‘f

Niskie koszty eksploatacji sg porownywalne z systemem gazowym

\.“r

Miekki start przy ptynnym rozruchu zmniejsza tadunki elektryczny na sktadnikach

\,‘f

Wydtuzona trwatosé zbrojonych przewodéw podajacych druty

.ff

Wybér struktury powtoki

\.“r

Zestaw przewodow zasilajgcych o diugosci 5 m w standardzie. Mozliwe zastosowanie dtuzszych

przewodow.

\vr

Podtaczenia przewodow pradowych i powietrznych z zasilaczem za pomocg szybkoztaczy.

\':r

Ponad 400 systemoéw 528 zamontowanych na liniach automatycznych w ostatnich 10 latach
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ARC528E - CG16 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutow 1.6mm
ARC528E — CG20 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutow 2.0mm
ARC528E — CG23 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 2.3 mm

Pistolet zaprojektowano tak, aby zapewnié wysokiej
jakosci i gestosci powtoki podczas natryskiwania
warstw materiatéw. Pistolet, przystosowany do pracy w
ciezkich warunkach, ma zwartg i bardzo wytrzymatg

konstrukcije.

PODSTAWOWE CECHY
Do natryskiwania powtok antykorozyjnych oraz technicznych
Standardowe $rednice drutu 1,6; 2,0; 2,3 i 2,5mm

Nie ma potrzeby wymiany rolek przy zmianie srednicy drutu

¥ ¥V VY

Gtowica ceramiczna o statej geometrii (CG) zapewnia tagodne podawanie drutéw, powtarzalne

ustawienia, brak koniecznosci regulacji ustawienia prowadnikow i dyszy.

v

Naped rolek drutu realizowany jest z silnika przez przektadnie zabezpieczong fabrycznie — nie ma
potrzeby smarowania

» Technologia zamknietego tuku zapewnia duzg efektywno$¢

Dane techniczne:

Prad maksymalny 450A
Waga 7.4 kg
Waga na wysokosci 1,2m 10.0 kg razem z zestawem przewoddéw
Szerokosé 102mm
Dtugosc¢ 457mm

Wysokosé 229mm
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Typowe parametry pracy:

Cynk (02E) 2,0i2,3mm
36.00 (350A) 0.82
Aluminium i jego stopy 20123
,0i2,3mm
(01EM7E/25E) 8.50 (350A) 2.88
Stop Zn/Al.- 85/15 021E 2,0i2,3mm
31.00 (350A) 1.00
Miedz 05E 1,6 mm
15.00 (300A) 0.91
Stale 30E/ 35E / 45E / 55E / 16
,6 mm
57E / 60E/ 65E / 80E / 84E / 13.60 (3004) 1.02
Ni/Al. 75E 1,6 mm
16.40 (300A) 1.09
Braz aluminiowy 10E 1,6 mm
13.60 (300A) 1.37
Braz fosforowy 15E 1,6 mm
19.00 (300A) 0.91
Monel 70E / 71E 1,6 mm
17.20 (300A) 1.02
Drut rdzeniowy FeCrB 103T 1,6 mm
7.20 (180A) 1.18

Typowe parametry pracy pistoletu Arc528 z zasilaczem 250A

Cynk (02E) 2,0i2,3mm
26.00 0.82
Aluminium i jego stopy
2,0i2,3mm
(01E/1TE/25E) 6,00 2.88
Stop Zn/Al.- 85/15 021E 2,0i2,3 mm
22.00 1.00
Miedz 05E 1,6 mm
12.50 0.91
Stale 30E/ 35E / 45E / 55E / 16
,6 mm
57E / 60E/ 65E / 80E / 84E / 11.30 1.02
Ni/Al. 75E 1,6 mm
13.60 1.09
Braz aluminiowy 10E 1,6 mm
11.30 1.37
Braz fosforowy 15E 1,6 mm
15.80 0.91
Monel 70E / 71E 1,6 mm
14.30 1.02
Drut rdzeniowy FeCrB 103T 1,6 mm
7.20 (180A) 1.18

Wydajnos¢ nie zalezy od $rednicy drutu. Sugerowana $rednica drutu wytluszczona. Podane parametry sg orientacyjne i mogg

ulega¢ zmiang .
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Nr ref. Opis
SUP528E-5-350 Zestaw przewodow 5m; zasilacz S250/S350

SUP528QR-STD Zestaw przewodow z szybkoztaczami (do szybkiej wymiany)

Standardowy zestaw przewodow

Przewody pradowe, Prowadnice drutu zbrojone
powietrzny i sterujgcy stalg

Standardowy zestaw przewoddw ze wszystkimi ztgczami pozwalajacymi na podtgczenie pistoletu
Arc258E do zasilaczy

Zestawy z dtuzszymi przewodami moga by¢ dostarczone jako opcja.

Rézne prowadnice drutu, dobierane w zaleznosci od rodzaju aplikacji i sposobu podawania drutu
Zestaw zabezpieczony fartuchem ochronnym

Mozliwos$¢ zastosowania réznych rodzajéw prowadnic drutdw, zaleznie od rodzaju aplikaciji

YVVYY Vo

Zestaw przewodow do szybkiej wymiany

l&i

Przewody pradowe i powietrzny z szybkoztgczami
(dtugosc¢ 1 m)

Opis
“» Przewody pradowe i powietrzny z szybkoztgczami o dlugosci 1 m

» Nalezy zamawia¢ w polaczeniu z zestawem standardowym aby zapewni¢ réwniez na nim odpowiednie
szybkoztacza
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2220-I1CC S250; Zasilacz (ARC528E) z zamknietym obwodem sterowania pragdem
2220D-ICC S250; Zasilacz (ARC528) z zamknietym obwodem sterowania prgdem (220/380/440V)
2227-ICC S350; Zasilacz (ARC528E) z zamknietym obwodem sterowania pragdem
2227D-ICC S350; Zasilacz (ARC528) z zamknietym obwodem sterowania prgdem (220/380/440V)

PODSTAWOWE CECHY

>

VY VVVYVYY

Zamkniety obwdd sterowania pragdem — proste ustawienia / stata wydajnos¢ / zabezpiecza przed
przecigzeniem

Sterownik zapewniajacy wydajnos¢, utatwiajacy obstuge i wykrywanie usterek

Praca przy statym natezeniu 250A lub 350A

Czytelne wyswietlacze i duze przetgczniki utatwiajg wybor ustawien

Doszczelniony uktad sterowania pradowego — zmniejsza zagrozenie zapylenia

tatwy dostep do wnetrza zasilacza i zewnetrznych bezpiecznikéw, skraca czas przegladéw i napraw
Proste ustawienia — ustawienie pradu przed rozpoczeciem natrysku

Dostepne opcje zasilania 220/380/440V
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Parametry zasilacza $250-ICC

Zasilanie
Zasilanie opcjonalne
Wymagane bezpieczniki
Max. moc
Obcigzenie
Napiecie wyjsciowe
Zuzycie powietrza
Waga
Wymiary (szer x di x wys)

Parametry zasilacza S$S350-ICC

Zasilanie
Zasilanie opcjonalne
Wymagane bezpieczniki
Max. moc
Obcigzenie
Napiecie wyjsciowe
Zuzycie powietrza
Waga
Wymiary (szer x dt x wys)

AWARD
WiINNER

380/440V 50-60Hz 3 fazy
220V / 50-60Hz 3 fazy
20A/faza (415V wejscie)
12 kVA
0-250A dla pracy ciagtej
0-50V (nominalnie) prad staly zmieniany sekwencyjnie
1,28 m* /min dla 6 bar
210 kg
680mm x 900mm x 913 mm

380/440V 50-60Hz 3 fazy
220V / 50-60Hz 3 fazy
28A/faza (415V wejscie)
16 kVA
0-350A dla pracy ciagtej
0-50V (nominalnie) prad staly zmieniany sekwencyjnie
1,28 m®/min dla 6 bar
220 kg
680mm x 900mm x 913 mm
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Dystrybutory stozkowe — drut z beczek

21252 Stozki do dystrybucji drutu — rézne ustawienia (wymagane 2 szt)
7144 Prowadnice drutu PTFE ( dlugosé w zaleznosci od potrzeb)
6274/5 Zacisk '>” do prowadnic PTFE

Opis

Stozkowe dystrybutory oferujg mozliwosé dogodnego podawania drutéw antykorozyjnych z firmowych
opakowan (beczek). Druty s swobodnie doprowadzone z beczki przez wnetrze stozka do krazka i dalej

prowadnicg z PTFE do jednostki napedowej i do pistoletu.

» Zalecane do drutow Zn, Al. i ZnAl

>» Polecane do systemow tukowych, gdzie kazda jest ustawiona niezaleznie od innych

> Zmienne ustawienie zaciskow z krgzkami, pozwalajgce na obroty, umozliwia bezposrednie podawanie
drutéw z beczki do pistoletu

» Pojemnosci beczek: Zn — 250 kg; ZnAl — 200 kg; Al. — 60 kg
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Dystrybutor drutu ze szpul MIG

Nr ref. czesci Opis
2008-ICC-MIG Dystrybutor drutu ze szpul MIG model ICC

Opis

>
-
>
g

Przeznaczony do systemu tukowego, zapewniajacy wzajemng izolacje szpul

Hamulce zapobiegajgce samowolnemu rozwijaniu sie szpul

Ostony szpul chronigce przed zanieczyszczeniami

Stosowany do wszystkich drutéw antykorozyjnych oraz wiekszosci drutéw technicznych

dostepnych na szpulach MIG

¥

Zaprojektowany w celu zapewnienia réwnomiernego podawania drutéw do pistoletu
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Wyposazenie dodatkowe

ARCBEAM
Nr ref. czesci Opis
ARCBEAM Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC340/528, drut @=1,6 mm
ARCBEAM(2.0) Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC340/528, drut ¥3=2,0 mm
ARCBEAM(2.3) Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC340/528, drut ¥3=2,3 mm

W zakresie dostawy jest przewdd powietrzny o dtugosci 6 m. Na zyczenie
moze byc¢ dtuzszy

Opis

>
>
>
>
>

Zmniejsza $rednice wigzki

Drobniejsza struktura powioki

Zwieksza twardos¢ powtoki

Mniej widoczna porowatos¢

Zwiekszona efektywnos$¢ procesu podczas pokrywania matych detali

Dane techniczne
Opis Parametr

Maksymalny prad 350A

Zuzycie powietrza 0,7m*min dla 3,5bar
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PRZEDLUZKI
Nr ref. czesci Opis ‘
ARCEXT 150 Przedtuzka 150mm do pistoletu ARC340/528, drut @= 1,6mm
ARC140EX 500 Przediuzka 500mm do pistoletu ARC340/528, drut @= 1,6mm
ARC140EX 1000 Przedtuzka 1000mm do pistoletu ARC340/528, drut @= 1,6mm
ARC140EX 1500 Przedtuzka 1500mm do pistoletu ARC340/528, drut @= 1,6mm

W zakresie dostawy jest przewdd powietrzny o diugosci 6 m.
Na zyczenie moze by¢ dtuzszy

Na zdjeciu widoczna przedtuzka zamontowana jest do pistoletu ARC140

Opis

» Przeznaczona do otworéow (min. srednica = 75 mm) i zagtebien
2 Zmienny kat natrysku 0°— 75°.

Dane techniczne

‘ Opis Parametr

Maksymalny prad 200A

Zuzycie powietrza 0,6m°/min dla 4,5bar
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Metallisation Ltd

Peartree Lane
Dudley
West Midlands
DY2 0XH
United Kingdom

Tel: +44 (0)1384 252464
Fax: +44 (0)1384 237196
Email: sales@metallisation.com
Website: www.metallisation.com

Scile

www.sciteex.com.pl

SciTeeX Sp.zo.0

ul. J.Conrada 30,
01-922 WARSZAWA
tel. (22) 460 94 00 fax (22) 864 07 30
sciteex@sciteex.com.pl



