TTW 800 opravna navarovacka
INDSATSEN

TTW 800 je kombinace svafovani za studena a precizniho mikro pulsniho navafovani
elektrickym obloukem. Tato kombinace umozZziuje opravit vSechny druhy kovu - Zelezo,
ocel, hlinik, mosaz, bronz, atd.

Unikatni kombinace technologii u této jednotky - tungstenovy hrot, ochranna atmosféra a
vysoky vykon s minimalni tavnou lazni ustavuje novy standard v oblasti navarovani.

Hlavni vyhody:

1) malé teplo: u obrobku zlstava normalni teplota.

Nenavysuje se vnesené teplo a tim napéti do dilu

2) preciznost: s pridavnym materidlem od priméru 0,1 mm do prdméru 3,2 mm muZe aparat
konkurovat laserovému i chladnému navarovani pfi vysokém vykonu, ktery je prendsen
tungstenovym hrotem. Neni nutny pfedehfev zakladniho materialu.

3)rychly: max. 100mm/min. Mnohem rychlejsi neZ laserové svarovani a svafovani za studena.
4) sikovny: mala velikost umozZiiuje prenaset aparat a pouzivat kdekoli je to nevyhnutné

5) minimalni vnesené teplo: pfi navafovani se nahfiva jen minimalné maly bod a tim se snizZuje
vnesené teplo a tim i vnesené dodatecné napéti. Tim se zabranuje naslednému praskani
materidlu.

6) Kabelem napojena automaticky tmavnouci maska: nejlepsi ochrana oci. Opravovany bod je
vidén jasnéji a zaroven jsou oci perfektné chranény.

7) SPECIALNI pfed-upeviiovaci funkce pro doplitkovy material: specialni pfislusenstvi této
jednotky umoznuje zafixovat pridavny material v misté navaru. Diky tomu se nastrojaf mlze
perfektné soustredit na kvalitu navaru.

Technické parametry TTW 800

Rozmeéry: 360 x 210 x 150 mm

Hmotnost : netto 9kg a brutto 15kg

Ptikon: 230V, 50Hz

Spotieba energie: 10W — 1000W

Sila impulsu: 0,05W — 40 KW

Impulsni tok: 2A — 500A

Kmitoctovy rozsah: 1-5Hz manualné nastavitelny
ReZim svarovani: (M1-M4), s pfidavnym materidlem
Barva zafizeni: zelena
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Nova kvalita navarovani s minimalnim vnesenym
teplem eliminuje tepelnou destrukci
opravovaného podkladu.

Uvodni testovaci ndvar na material AL 7022 Certal.

Vysledek navareni, opracovani a test poklepem na navar.



Navareni hrany u nerezového dilu pfed opracovanim.
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Oprava navarenim u odlomené ¢asti u litinového odlitku.



Casti formy materidl 1.2344 48 HRC.

Navareni odlomené chybéjici
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Oprava hrany na formé AL 7045 Certal.



Postup navarovani rohu.



Navarovani hrany dilu.

Zavarovani otvoru u hlinikového odlitku.



Navareni hrany material Ampco.



Ukazka bodového svarovani plechi bez pouziti elektrody a pridavného materialu.



Postup svareni dvou plechd hranami k sobé bez pfidavného materialu.



Oprava vyhazovacl formy pomoci TTW metody pfimo na lisu béhem odstavky.
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Detail opravovanych ¢asti formy.



Nasledné finalni zalesténi dild.
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ARl R e S L s S A

Toto vSechno jsou skutecné technické moznosti
navarovaciho zarizeni TTW 800 od firmy
Indsatsen TrayTec



