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GLOBALNE ROZWIAZANIA
DLA LOKALNYCH KLIENTOW — WSZEDZIE

ESAB to partner wybierany na catym Swiecie
przez profesjonalnych klientow, ktorzy poszukujg
rozwigzan stuzacych do spawania i ciecia. We
wszystkich aspektach naszej dziatalnosci stosu-
Jjemy najwyzsze standardy uczciwosSci, etyki i pra-
wosci. Stale poszukujemy mozliwosci ulepszenia
obstugi klientow na catym Swiecie i wyznaczamy
najwyzsze standardy jakosci produktow i techno-
logii w naszej branzy.

Poprzez prace zespotowg wszyscy pracownicy
ESAB dgzg do zapewnienia naszym klientom
najbardziej efektywnych kosztowo rozwigzan
w zakresie spawania i ciecia. Dzieki naszemu
zaawansowaniu technologicznemu, niezawodnym
produktom i dostawom oraz cigagtemu ulepszaniu
naszych technologii chcemy spetnic wymagania
klientow w sposob przekraczajgcy oczekiwania.

Marka ESAB jest synonimem Swiatowego lidera
wsrod ekspertow w nastepujgcych kluczowych
dziedzinach:

* Reczne urzadzenia do spawania i ciecia
* Materiaty spawalnicze

* Automatyzacja spawania

* Zmechanizowane systemy do ciecia

Ciggty rozwdéj metod, materiatow i wiedzy specja-
listycznej pozwala podja¢ wyzwanie, jakim jest
réznorodnos¢ naszych klientéow. Firma ESAB jest
zorganizowana tak, aby dostarczac efektywne,
wysoce wydajne rozwigzania spetniajgce wyma-
gania producentow w sposob przekraczajgcy ich
oczekiwania. Nasi klienci dziatajg w nastepujacych
segmentach rynku:

* Przemyst motoryzacyjny

* Produkcja ogolna i konstrukcje lgdowe

* Budowa rurociggow

* Walcowanie rur

* Przemyst elektroenergetyczny

* Przemyst przetwdrczy

* Naprawy i konserwacja

* Przemyst stoczniowy i konstrukcje morskie
* Srodki transportu i maszyny mobilne
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Automatyzacja spawania firmy ESAB

XXI wiek przyniost wiele nowych wyzwan dla przemystu wyrobow metalowych: wytworcy muszg sprostac
wymaganiom podniesionej jakosci i jednoczesnie zapewniac nizsze koszty catkowite; wydajnosc jest wysta-
wiona na probe ze wzgledu na brak wykwalifikowanych pracownikéw; a rozbudowana globalna konkurencja
zagraza rentownoSci. W rezultacie producenci muszg uzywac nowych technologii, aby tworzyc¢ bardziej

skomplikowane projekty i konstrukcje.

Automatyzacja spawania pozwala na sprostanie
niektorym z tych wyzwan dzieki wyzszej jakoSci, po-
tencjatowi i, oczywiscie, wydajnosci, niz w przypad-
ku stosowania spawania recznego. W firmie ESAB
opracowujemy i produkujemy szeroki asortyment
zmechanizowanych i automatycznych produktow
do spawania, aby stworzy¢ specjalne rozwigzania,
ktérych mogg Panistwo potrzebowac.

Niezaleznie od tego, czy panstwa dziatalnosc¢
wytworcza wymaga prostych urzgdzen takich, jak
traktory spawalnicze, czy tez duzych gotowych
systemow i linii produkcyjnych, nasza firma oferuje
peten asortyment produktéw automatyzacji po-
zwalajgcych na spetnienie wszelkich potrzeb oraz
najszerszy na Swiecie asortyment spoiw.

Mozecie Panstwo polegac na firmie ESAB rowniez
w zakresie catkowitej odpowiedzialnoSci za system.
Poniewaz sami produkujemy nasze urzgdzenia, mo-
zemy zintegrowac proces spawania, requlacje tuku
i przesuwanie materiatu. Zintegrowana konstrukcja
pozwala na uproszczenie sprzetu, zwieksza niezawod-
no$c i zapewnia niezrownang wydajnosc.

Ninigjszy katalog, uzyty jako przewodnik, moze sta-
nowi¢ narzedzie pomocne w okresleniu odpowiednich
rozwigzan dla Panstwa dziatalnosci. Zachecamy do
Sskontaktowania sie z przedstawicielem ESAB, aby
otrzymac wiecej szczegotow dotyczgcych technologii,
zastosowan i zindywidualizowanych rozwigzan.

Esab Sp. z o.0. Biuro Handlowe
Tel.: +48 32 35 11 100
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Railtrac 1000 — uniwersalny system do spawania i ciecia

» Idealny dla wielu zautomatyzowanych zastosowar
metody MIG

» Skfada sie z czeSci aluminiowych i stalowych, co
pozwala na prace w niesprzyjajgcych warunkach

* UmoZzliwia spawanie poziome i pionowe (tylko w gore)

» Dostepne jest praktyczne wyposazenie dodatkowe

» Nowy system potgczen pozwala na zastosowania
wymagajgce gietkiej lub sztywnej szyny

* Prosty, dobrze zaprojektowany zespot programujgcy
z mozliwoscig wykorzystania 5 programoéow

» Zdalny sterownik, ktérego mozna uzywac bez
podnoszenia przytbicy spawalniczej

* Przyciski umieszczone na sterowniku pozwalajg na:
uruchomienie i zatrzymanie, zmiane programu, zmiane
Sszeroko$ci $ciequ, zmiane potozenia linii Srodkowej
i wiele innych funkcji

* Regulacja pradu i napiecia spawania podczas procesu
Spawania przy uzyciu jedynie dwdéch potencjometrow
znajdujgcych sie na zdalnym sterowniku (dla wybranych
urzgdzen ESAB)

» Zdalny sterownik dostepny jedynie w wersjach FW1000
i FWR1000

. Railtrac F1000 Railtrac FW1000 (L) Railtrac FR1000 Railtrac FWR1000|
Dane techniczne Flexi Flexi-Weaver Flexi-Return Flexi-Weaver-Return
Zasilanie VAC/VDC 36-46-/40-60 36-46-/40-60 36-46-/40-60 36-46-/40-60
Maksymalny pobér mocy, W 30 80 30 80
Masa, bez szyn, kg 6 7 6 7
Wymiary DxSxW, mm 170 x 400x 190 170x350x 190 170x400x190 170x350x 190
Wymiary gietkiej szyny SxG, mm 60x5 60x5 60x5 60x5
Element usztywniajacy SxG, mm 40x10 40x10 40x10 40x10
Min. zewn. $rednica wygiecia szyn, mm 3000 3000 3000 3000
Suport reczny regulacji wysoko$ci, mm +-22 +-22 +-22 +-22
Suport reczny regulacji bocznej, mm +/-28 - +/-28 -
Mechaniczna regulacja boczna, mm - +/- 35 - +/- 35
Predkos$¢ spawania, cm/min 10-150 10-150 (5-99) 10-150 10-150
Predko$¢ dojazdowa, cm/min 150 150 (99) 150 150
Czas nagrzewania, s 0.0-9.9 0.0-9.9 0.0-9.9 0.0-9.9
Spawanie przerywane, cm 1-99 1-99 1-99 1-99
Czas wypetniania krateru, s 0.0-9.9 0.0-9.9 0.0-9.9 0.0-9.9
Cofanie z wypetnianiem, mm 0-99 0-99 0-99 0-99
Predkos¢ oscylacji, mm/s - 6-60 - 6-60
Szeroko$¢ oscylacji, mm - 1-30 - 1-30
Przesunigcie linii zerowej, mm - +-12.5 - +-12.5
Czas przytrzymania w pozycji skrajnej, s - 0.0-9.9 - 0.0-9.9
llo$¢ rodzajow $ciegu - 3 - 3
llo$¢ programoéw 5 5 5 5
Temperatura maszyny i magnesow, °C 0-70 0-70 0-70 0-70
Temp. elementéw podci$nieniowych, °C 0-90 0-90 0-90 0-90
Klasa bezpieczenstwa (DIN 40050) IP 23 IP 23 IP23 IP 23
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Railtrac 1000 — konfiguracja systemu

Railtrac F1000 Flexi Railtrac FR1000 Flexi-Return
» Gietka szyna » Gietka szyna wyposazona w ruchome cze$ci do
* Nadaje sig do cigcia i spawania wewnetrznego oznaczenia startu i zatrzymania
i zewnetrznego » Znaczniki startu i zatrzymania dla funkcji
» Ciecie wzdtuz prostych i zakrzywionych powierzchni automatycznego powrotu
* Nadaje sie do cigcia termicznego + Idealnie nadaje sie do nieruchomych instalacji lub

powtarzalnego spawania

Railtrac FW1000 (L) Flexi-Weaver Railtrac FWR1000 Flexi-Weaver-Return

» Gietka szyna » Gietka szyna

» Wyposazony w zespét oscylacyjny » Wyposazony w zespot oscylacyjny

* Wyposazony w tatwy w obstudze zdalny sterownik * Regulowane znaczniki startu i zatrzymania dla

funkcji automatycznego powrotu.
» tatwy w obstudze zdalny sterownik
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Railtrac 1000, ciag dalszy

Informacje do zamoéwienia

Railtrac F1000 FIEXi.......cccoiiiiiiiiiiiiiii e 0398 146 002

Railtrac FW1000 Flexi-Weaver............cccccoeiiiiienieeieee. 0398 146 012
Railtrac FW1000 L Flexi-Weaver Low Speed .................... 0398 146 014
Railtrac FR1000 Flexi-Return...........ccccovveeiiiiiienicieeee 0398 146 003
Railtrac FWR1000 Flexi-Weaver-Return ...........cccccccoeeenne 0398 146 013
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Opcje i akcesoria

Zestaw standardowy zawiera:

Zespot oscylacyjny*

Zespot sterujacy

Zdalny sterownik*

Uniwersalny uchwyt palnika z suportem regulacji wysokosci
Funkcja automatycznego startu i zatrzymania*™*

Pozostate elementy systemu

Gietka szyna aluminiowa, 2.5 M.......ccoccviiiiiiiiiiiie e, 0398 146 115
Gietka szyna aluminiowa, 2.5 m, 8 magnesow ................... 0398 146 112
Gietka szyna aluminiowa, 2.5 m, 4 przyssawki ................... 0398 146 113
Element usztywniajacy, 2.5 M ......cccoviiiiiiiie 0398 146 116
Wspornik magnetyczny, co najmniej 8/2.5 m ........ccccoceeee. 0398 146 100
Wspornik podci$nieniowy (90°), co najmniej 4/2.5 m......... 0398 146 104
Wspornik podcisnieniowy (200°), co najmniej 4/2.5 m....... 0398 146 105
Mocowanie Srubowe do usztywnionej szyny..........cc.cceeueee. 0398 146 114
ECZNIK SZYN ..o 0398 146 120

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt palnika PSF 400/500 .........ccccoevveiinieninieieneeeens 0398 145 101
Uniwersalny obrotowy uchwyt palnika.............cccceviiieennn. 0398 145 104
Przytacze do palnika thacego IMP ...........ccoceeiiiiiieniccen. 0398 145 260
Przytacze katowe palnika ..........c.oooeiiiiiiiiiiiic, 0398 145 215

.................. 0398 145 200
.................. 0398 145 201

Wychylne mocowanie zespotu oscylacyjnego®
Obrotowe mocowanie zespotu oscylacyjnego™

LPIYWajaca” gtowWiCa ........coccueiiiiiiiiiiiieeec e 0398 145 211
Palnik thacy IMP ........c.ooiiiiiice e 0398 145 250
Skrzynia do transportu i przechowywania .............cccoceee... 0398 145 199
Kabel sterowniczy ESAB, 5 m z wtyczkg Burndy 23.......... 0457 360 880
Zestaw adaptera do podajnika AristoFeed..............ccoceeee. 0459 681 880
Uniwersalny kabel sterowniczy, 5 m bez wtyczki ............... 0457 360 881
Zestaw transformatora, 230/42 VAC z kablem, 5 m........... 0457 467 880

* tylko FW 1000 i FWR1000 ** tylko FR 1000 i FWR1000

Railtrac 1000 F, FR — Instrukcja obstugi..........ccccceevveeennee. 0777 167 001
Railtrac 1000 FW, FWR — Instrukcja obstugi...................... 0777 168 001
Railtrac 1000 BV, BVR — Instrukcja obstugi............cccceu..... 0777 169 002
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Railtrac BV1000/BVR1000

» Specjalna wersja traktora Railtrac 1000

* Przeznaczony do naprawy szyn kolejowych przez
napawanie metodg MAG

* Rozbudowane funkcje programowania ruchu
oscylacyjnego pozwalajgce na napawanie iglic
rozjazdéw kolejowych

* Wyposazony w sztywng szyne jezdng wraz
Z uktadem zaciskow szybkomocujgcych

* Przeznaczony do wspodtpracy z pétautomatem
spawalniczym

Dane techniczne

Napiecie zasilania, VAC 36-46
Maksymalny pobor mocy. W 80
Diugos¢ szyny, m 2
Predkos$¢ spawania, m/min 0,1-1,5
Szeroko$¢ oscylacji, mm 1-80
Predkos¢ oscylacji, mm/s 7-50
Czas wypetniania krateru, s 0-9,9
Przesuniecie linii zerowej, mm 25 (£ 12,5)
Programowalna dtugos¢ iglicy, cm 6-99
Masa, kg 7

Informacje do zamoéwienia

Railtrac BV1000.........cccccevrnennene 0398 145 002
Railtrac BVR1000..........ccccccoueenee 0398 145 003

Tramtrac™ |l

* Maty, lekki, samojezdny traktor spawalniczy

* Przeznaczony do regeneracji szyn tramwajowych
przez napawanie metodg MAG

* Wyposazony w uktad jezdny i podajnik drutu

* Funkcja startu/zatrzymania spawania dostepna na
panelu traktora

* Przeznaczony do wspotpracy ze zrédtem pradu
Orgio™ Mig 400t

* Najlepsze efekty daje zastosowanie samo-
osfonowych drutéw rdzeniowych OK Tubrodur
14.71 lub OK Tubrodur 15.65

Dane techniczne

Napiecie sterujace, VAC 36-46
Moc pobierana, W 90
Predkos$¢ spawania, m/min 0,3-1,1
Wymiary DxSxW, mm 600x300x150
Masa (bez drutu), kg 12

Informacje do zamoéwienia

Tramtrac™ H.......ooeeiiiiee e 0814 721 880
Pakiet przewodow przytgczeniowych 10 m..... 0457 360 884

Opcje i akcesoria
Magnetyczne przytgcze masy .........cccceveennns 0000 500 415
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Miggytrac 1001

* Maty, funkcjonalny, samojezdny traktor spawalniczy

» Szybkie podigczenie do uchwytu spawalniczego

» Gwarantowana stabilnos$¢ i ro(wnomiernosc ruchu

*  Wybor kierunku poruszania sie

* Funkcja startu/zatrzymania spawania dostepna na panelu
traktora

» Zakres predkosci przesuwu od 150 do 1200 mm/min,
regulacja predkosci podawania drutu i napiecia spawania
dostepne na panelu traktora

» Znacznie zwieksza predkos$¢ spawania, szczegolnie przy
uzyciu drutu rdzeniowego

Dane techniczne

Napiecie sterujace, VAC 36-46

Moc, W 20

Predkos$¢ spawania, cm/min 15-120

Wyjscie zdalnego sterowania Napiecie i natezenie
(predkos$¢ podawania drutu)

Przytacze Burndy 12 wtykéw

Wymiary DxSxW, mm 266 x257 x267

Masa, kg 7

Informacje do zamoéwienia
MIGOYErAC 1007 ..o 0457 357 881

Opcje i akcesoria
Ekran spawalniCzy..........cocouiiiiiiiiiiiiiciee e 0457 463 880

Kabel sterowniczy ESAB, 5 M......cccoeiiiiiiiiiiieiieeeeieee 0457 360 880
(meski 12 wtykow-meski 23 wtyki typu Burndy)
wybrane podajniki OrigoFeed i zaadoptowane AristoFeed

Zestaw adaptera do podajnika AristoFeed ............ccccceeenne 0459 681 880
(wymagany do podtaczenia Miggytrac do podajnikéw AristoFeed)

Uniwersalny kabel sterowniczy, 5 m..........ccocceeiiiniinnecnnn. 0457 360 881
(meski 12 wtykéw typu Burndy — bez wtyczki) uzytkownik musi zapewni¢ wtyczke
|do podtaczenia do podajnikéw odpowiednich producentéw

Zestaw transformatora, 230/42 VAC ........cccoveveeeeeeciienne. 0457 467 880
Transformator 230/42 VAC z kablem 5 m do zasilania Miggytrac

Miggytrac 1001 — Instrukcja obstugi...........cccceeiiiiiiennns 0449 476 001
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Miggytrac 2000

» Idealny w przypadku dtugich spoin, pozwala spawaczowi
unikng¢ dtugiego przebywania w niewygodnej pozycji

* Magnes pomaga utrzymac traktor spawalniczy we
wtasciwej pozycji na elemencie, nawet, jesli jest on
zakrzywiony lub pochylony

* Rolki prowadzgce utrzymujq traktor w pozycji
najezdzajgcej na pionowq czes¢ ztgcza pachwinowego

* Program spawania przerywanego

* Regulowana dftugo$c¢ spoiny i przerwy miedzy spoinami
od 1-99 cm

» Szybki przesuw miedzy spoinami — 250 cm/min pozwala
na zwiekszenie wydajnosci

* Funkcja cofania dla wypetniania krateréow po zakornczeniu
spoiny

Informacje do zamoéwienia
MIGGYrAC 2000.........eeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 0457 358 880

Opcje i akcesoria
Ekran spawalniCzy...........ccccooiiiiiiiieiiiie e 0457 463 880

Kabel sterowniczy ESAB, 5 M......ccccoooviiiiiiiiiiieeienc e 0457 360 880
(meski 12 wtykow-meski 23 wtyki typu Burndy)
wybrane podajniki OrigoFeed i zaadoptowane AristoFeed

Zestaw adaptera do podajnika AristoFeed ......................... 0459 681 880
(wymagany do podtaczenia Miggytrac do podajnikéw AristoFeed)
Uniwersalny kabel sterowniczy, 5 m........c.ccceeiiieeiiiecennnnn. 0457 360 881

(meski 12 wtykéw typu Burndy — bez wtyczki) uzytkownik musi zapewni¢ wtyczke
do podtaczenia do podajnikéw odpowiednich producentow

Zestaw transformatora, 230/42 VAC ........cccooiiiiiiiiiiinenns 0457 467 880
Transformator 230/42 VAC z kablem 5 m do zasilania Miggytrac

Miggytrac 2000 — Instrukcja obstugi............cccevveiiienncnnnnn. 0449 310 001

Dane techniczne

Napiecie sterujace, VAC
Moc, W
Predko$¢ spawania, cm/min

Predk. szybkiego przesuwu, cm/min
Programow. spawanie przerywane, cm/min

Przesuw suportéw regulacji, mm
Wyjscie zdalnego sterowania

Przytacze

Czas wypetniania krateru, s
Wypetnianie wsteczne, cm
Wymiary DxSxW, mm
Masa, kg

36-46
40
15-150
250
1-99
+-17
Napiecie i natezenie
(predkos¢ podawania drutu)
Burndy 12 wtykow
0-9.9
0-9.9
330x260x360
9.5

364

328

(mm)
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Miggytrac 3000

» Maty, funkcjonalny, samojezdny traktor spawalniczy
ze zintegrowanym podajnikiem drutu i palnikiem
spawalniczym chtodzonym wodg. Przeznaczony
do zmechanizowanego spawania metodg MIG.

* Przeznaczony do wspoétpracy z rodzing zrédet pradu
OrigoMig

» Czterokotowy wézek napedowy

* Rolki prowadzgce utrzymujq traktor w pozycji najezdzajgcej
na pionowg czes$¢ ztgcza pachwinowego

* Program spawania przerywanego

* Regulowana dtugos$c¢ spoiny i przerwy miedzy spoinami od
1-99 cm

» Szybki przesuw miedzy spoinami — 250 cm/min pozwala
na zwiekszenie wydajnosci

* Programowane predkos$¢ podawania drutu i czasy
nadmuchu gazu (wstepny i konncowy) oraz upalania drutu

Informacje do zamoéwienia

MIGGYEFAC 3000 ... veereeeeeeeeees e eeeeeeeeeeesesesesseeeeseeeeeeee 0457 359 880 Dane techniczne
Z prostym palnikiem chtodzonym cieczg, dostarczany bez koncéwki kontaktowej - N
Wymiary drutu stal nie stopowa 1.0-14
stal nierdzewna 1.0-14
Opcije i akcesoria o _ drut rdzeniowy 1.0-1.4
Koricéwka kontaktowa M8, 0.9 MM..........coooooovvvvvvevrveeeee. 0468 502 004 m‘;‘e\f\}e sterujace, VAC 3%‘5"6
Koncéwka kontaktowa M8, CO2 1.2 Mix/Ar 1.0 ................ 0468 502 004 Pred‘koé(’; spawania, cm/min 15-150
Koncoéwka kontaktowa M8, CO2 1.4 Mix/Ar 1.2........c......... 0468 502 008 Predk. szybkiego przesuwu, cm/min 250
Dysza gazowa chiodzona Woda,.................owweeeeeeeeerrereeenne 0449 903 101 Dlug. przy spawaniu przerywanym, cm 1-99
] ) R Czas wypetniania krateru, s 1-9.9
Palnik Wygiety 15° .....cooiiiieieeeeieee e 0449 903 115 Wypelnianie wsteczne, cm 199
Palnik wygigty 30° .......oiiiiiiiiiiec e 0449 903 130 Predkos$¢ podawania drutu m/min 2-25
Wstepny i koricowy nadmuch gazu, s 0-9.9
Pakiet przewodéw pomigdzy zrédtem pradu a Miggytrac 3000 Czas upalania drutu, s 0-9.9
Szpula z drutem spawalniczym, mm 305
400 A /500 A, 10 M it 0469 836 886 / 0469 836 896 Wymiary DxSxW, mm 370 x400-530 x 520
400A/500A,15m .... ... 0469 836 887 / 0469 836 897 Przesuw suportow regulacji, mm +-17
400 A/500A, 25 M ..o 0469 836 888 / 0469 836 898 Zdalny sterownik, maks. wartos¢, Kohm 25
400 A/ 500 A, 35 M eooroereerersere 0469 836 889 / 0469 836 899 Maks. natezenie na przekazniku start, A o .
Przytacze typu Burndy 23 wtyki
Miggytrac 3000 — InStrukcja ObSIUGi .........rvvveerrrrreeeerere 0449 453 001 Klasa obudowy IP23
Masa bez szpuli z drutem, kg 17

—nw’“%

r
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A2 Multitrac (PEH)

Wspotpracuje ze zrédtami pradu LAF (DC) lub TAF (AC)
Kompaktowa i wydajna konstrukcja umozliwia tatwe
przemieszczanie sie miedzy elementami spawanymi
Urzadzenie samojezdne, z napedem na cztery kofa,
umozliwia stabilng, doktadng i ciggtq prace

Sterownik procesu A2-A6 PEH z cyfrowym wyswietlaczem
umozliwia prezentacje i sterowanie parametrami spawania.
Poziome, pionowe i obrotowe suporty umozliwiajg szybkie
ustawianie gtowicy spawalniczej w roznych pozycjach.
Czesci mechaniczne sprawdzajg sie nawet w trudnych
warunkach.

Dostepnych jest wiele specjalnie opracowanych
akcesoriow.

Informacje do zaméwienia

A2 Multitrac GMAW (2WD).......ccoouiiiiiiiiiiiciciieciccis 0449 161 880
A2 Multitrac GMAW MTW 600 (4WD) 0449 161 881
A2 Multitrac SAW ..o 0449 160 880
A2 Multitrac TWin SAW ... 0449 160 881

A2 Multitrac (PEI)

Mozliwos¢ podigczenia do wiekszosci analogowych zrédet
pradu DC.

Kompaktowa i wydajna konstrukcja umozliwia tatwe
przemieszczanie sie miedzy elementami spawanymi
Urzgdzenie samojezdne, z napedem na cztery kofa,
umozliwia stabilng, doktadng i ciggta prace.

Sterownik procesu A2 PEI umozliwia tatwe ustawianie
predko$ci ruchu, napiecia i predko$ci podawania drutu.
Wytrzymaty podajnik zapewnia rowne i stabilne podawanie
drutu, co jest warunkiem uzyskania najwyzszej jakoS$ci
Jjednorodnej spoiny.

Poziome, pionowe i obrotowe suporty umozliwiajg szybkie
ustawianie gtowicy spawalniczej w réznych pozycjach.
Komponenty mechaniczne sprawdzajq sie nhawet

w trudnych warunkach pracy.

tatwy w obstudze sterownik umozliwiajgcy wybor roznych
metod zajarzenia: zajarzenie bezposrednie lub typu
»Scratch” (z zadrapaniem)

Dostepnych jest wiele specjalnie opracowanych akcesoriow

Informacje do zaméwienia
A2 MUIITraC SAW ... 0449 360 880
A2 Multitrac GMAW ... 0449 361 880

A2 Multitrac Twin SAW

0449 360 881

A2 Multitrac SAW/GMAW Instrukcja obstugi ...................... 0456 502 001

13
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A2 Multitrac PEH i PEI, ciag dalszy

Opcje i akcesoria (PEH i PEI)

Pomocniczy sprzet do prowadzenia urzadzenia

Wozek Prowadzacy W IOWKU ...........c..ceeereereereeereseereerees 0413542880  Sprzet do obstugi topnika
Rolka prowadzaca po krawedzi zewnetrznej .................. 0333 164 880 Zespot odzyskiwania topnika OPC.........cccceeieeiieiiieenne. 0148 140 880
Magnetyczna szyna prowadzaca 3 M .........ccccevvevereenennn. 0154 203 880 WSpOrnik dySzy SSACE] .......vvvvrieiriei 0332 947 880
Kotko do jazdy po szynie prowadzacej..........covveeeeneene. 0333 098 881 Metalowy zasobnik topnika............ccooviriiiiiiiiicie 0413 315 881
Zestaw 4 kotek stalowych z rowkiem V ...........c....ccc....... 0443 682881  Koncentryczny lejek topnika, D20 ..., 0145 221 881
Petla do potaczenia dwoch traktorow.............c.co.ceeen... 0334 680 881  Rura pradowa, zakrzywiona ..., 0413 511 001
Lampka prowadzaca, zardWKa............cceeerieeeiiieeeniienenns 0153 143 886
Lampka prowadzaca, dioda laserowa.....................c........ 0457 788 880  Urzadzenia do obstugi gazu™

Chtodnica OCE 2H 220V/50 HzZ ........cccoeiieiiiiiiciiceee 0414 191 881
Adapter szpuli na drutu* Ostona przed HuKI@M.........cccooveiiiicc, 0334 689 880
Adapter plastikowy, szpula 30 Kg .......cccoereviiniiiiinnnennn. 0153 872 880
Adapter stalowy, SZpula 30 Kg...........oeerereerrerrrereeenens 0416 492 880 Czesci eksploatacyjne.........ccooeveieiiiiiieiiesccc e zob. str. 19-22

*Tylko SAW ~ **Tylko GMAW
ZALECANE ZRODLA PRADU: LAF 635, 1000 i TAF 800

Dane techniczne Pojedynczy SAW Podwdjny SAW GMAW GMAW MTW 600
Zakres $rednic drutu stal 1.6-4.0 2x1.2-24 0.8-1.6 1.0-1.6
stal nierdzewna 1.6-4.0 2x1.2-24 0.8-1.6 1.0-1.6
drut rdzeniowy 1.6-4.0 - 12-24 1.0-24
aluminium - - 1.2-1.6 1.0-2.0
Maks. predko$¢ podawania drutu, m/min 9 9 16 25
Masa szpuli drutu, kg 30 2x15 30 30
llo$¢ topnika, | 6 6 - -
Masa bez drutu i topnika, kg 47 47 43 43
Dopuszczalne natezenie 100%, A 800 800 600 600
Napiecie sterujace, VAC 42 42 42 42
Predko$¢ przesuwu, m/min 0.1-1.7 0.1-1.7 0.1-1.7 0.1-1.7
Zakres regulacji suportu wzdiuznego, mm 90 90 90 90
Kat regulacji suportu obrotowego 360° 360° 360° 360°
625 (PEI)
692 (PEH)
462

880

680

(mm)

423

527
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A2 Tripletrac - traktor do spawania obwodowego od wewnatrz

» Zwiekszona wydajnosc i jako$¢

* Idealny do spawania od wewnatrz duzych elementow
cylindrycznych obracanych przez system obrotnikow
rolkowych

» Wytrzymaty podajnik zapewnia rowne i stabilne podawanie
drutu, co jest warunkiem uzyskania najwyzszej jako$ci
Jjednorodnej spoiny

* Dostarczany wraz z cyfrowym sterownikiem procesu A2-A6
PEH lub analogowym sterownikiem A2 PEI

* Wyjatkowy system sterowania pozwala operatorowi na
jednoczesng regulacje pozycji palnika i kotek tak, aby
Sledzenie ztgcza byto doktadne i tatwe

» tatwy w uzyciu i niewymagajgcy dtugiego szkolenia sprzet
sterujgcy

* Wybdr metod zajarzenia, regulacja czasu upalania drutu
oraz innych ustawien

Informacje do zaméwienia
A2 TripletraC Z PEH .....ocooiiieeeeeee e 0449 430 880
A2 TripletraC Z PEl.......oooiieee e 0449 430 881

Opcje i akcesoria

Pomocniczy sprzet do prowadzenia urzadzenia

Lampka prowadzaca, ZardwKa ............ccceeeieeeeiiieeeiiiiieenns 0153 143 886
Lampka prowadzaca, dioda laserowa...........ccccceeeevevnenen. 0457 788 880
Oswietlenie stanoWISKOWE ..........cccceeiuiiiiiiiieiiieiic e 0449 443 880

Sprzet do obstugi topnika

Zespot odzyskiwania topnika OPC...........c.ccceviiiiiiinn 0148 140 880
Wspornik dyszy SS3Cej ........cvverruveeernnnen. ....0332 947 880
Metalowy zasobnik topnika 0413 315 881
Koncentryczny lejek topnika, D20 ..........cccovovviiiveiieeneennnn. 0145 221 881
Rura pradowa, zakrzywiona ............ccoceeeveiiieinienieenieeene 0413 511 001

Adapter szpuli na drutu*

Adapter plastikowy, szpula 30 Kg ......cceveeiiiiiiiiieeiiieee. 0153 872 880
Adapter stalowy, szpula 30 KG......vveeiiirieiiiiieiiieciieeees 0416 492 880
Czesci eksploataCyjne .........cocuveveeiiiiiiiiecieceeee e zob. str. 19-22

ZALECANE ZRODtA PRADU: LAF 635, 1000 i TAF 800

Dane techniczne
Zakres $rednic drutu stal 1.6-4.0 ' +
stal nierdzewna 1.6-4.0 ‘ e J
drut rdzeniowy 1.6-4.0 *) Adpslatie
Maks. predk 0$¢ podawania drutu, m/min 9 (mm)
Masa szpuli drutu, kg 30
llos¢ topnika, | 6
Masa bez drutu i topnika, kg 47
Dopuszczalne natezenie 100%, A 800 A2 Tripletrac — Instrukcja obstugi...........cccoooeiiiiiiiiiiiis 0449 435 104
Napiecie sterujace, VAC 42
Predkos¢ przesuwu, m/min 0,1-1,7
Zakres regulacji suportu wzdtuznego, mm 90
Kat regulacji suportu obrotowego 360°
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A6 Mastertrac

* Urzgdzenie samojezdne, z napedem na cztery kofa,
umozliwia stabilng, doktadng i ciggtq prace

» Dostepny w trzech réznych konfiguracjach: do
spawania drutem pojedynczym, podwdjnym oraz
gfowicg typu tandem

» Odpowiednia wydajnosc¢ dla ciezkich prac
spawalniczych; mozna uzywac drutu o Srednicy
do 6 mm i natezenia pragdu do 1500 A (prad staty
lub zmienny) przy pracy cigagtej

» Sterownik procesu A2-A6 PEH z wyS$wietlaczem
cyfrowym pozwala na doktadne ustawienie
wszystkich parametrow spawania

* Dostepny jest szeroki asortyment wyposazenia
dodatkowego

Informacje do zamoéwienia

A6 Mastertrac, pojedynczy drut, standardowy.................... 0449 260 880
przetozenie 156:1 (zakres predkos$ci podawania drutu 0.2-4.0 m/min)

A6 Mastertrac, podwajny drut, standardowy ...................... 0449 260 881
A6 Mastertrac, pojedynczy drut, duza predkos$c................. 0449 260 890
przetozenie 74:1 (zakres predkosci podawania drutu 0.8-16 m/min)

A6 Mastertrac, podwojny drut, duza predkosc ................... 0449 260 891

A6 Mastertrac, glowica tandem, kompletny............c.cccc... 0334 191 882

Opcje i akcesoria

Element kontaktowy “Heavy Twin Arc”, komplet................
Adapter szpuli drutu plastikowy, szpula 30 kg..........cc........ 0153 872 880
Adapter szpuli drutu stalowy, szpula 30 KG.........ccocvveeennnnnn. 0416 492 880
Adapter szpuli drutu, stalowy, zmienna szerokos¢. ............ 0449 125 880
Dodatkowa piasta hamulca 0146 967 880
Zestaw do przebudowy na metode GMAW ............cccccueee. 0334 299 890
Zestaw do napawania tasma..........ccccceeeeeiiiiiiiee e 0155 972 880
Uchwyt zasobnika topnika do napawania tasma................ 0148 107 003
Adapter szpuli, stalowy, do napawania tasma, 30-100 mm.. 0671 161 880
0156 025 001
0254 900 880
0254 900 301

0334 291 889

Dysza odzyskiwania topnika, tasma...........cccccoeeeeeeiineennns
Lejek topnika
Koncowka lejka topnika, dtuga .........coocveveiiiiiiiiiiiiiiiiees

Suport obrotowy 0671 171 580

Lampka prowadzaca, ZardWKa ............cceeeieeeeiiieeiiiiieenns 0153 143 886
Lampka prowadzaca, dioda laserowa...........ccccceeevevnnneenns 0457 788 880
Zespot odzyskiwania topnika OPC...........cccocoeiiiiiiciines 0148 140 880
WsSpOornik dySzy SSCEJ .....ccverrveiriiiiiiiiieiiecie e 0332 947 880

0333 164 880
0671 125 780
0154 203 880
0153 592 880

Rolki podtrzymujace (po 2 na automat)..........ccccecueevneennn.
Kotko prowadzace, spoiny pachwinowe............ccccocceeennees
Magnetyczna szyna prowadzaca 3 m

Zestaw do Ztobienia elektrodg weglowaq............ccccvveeeneeen.
Dla elektrod weglowychd 5/16”, 3/8”,1/2”

Motoreduktor VEC, 312:1 do Zlobienia elektrodg weglowg.. 0145 063 905

Czesci eksploatacyjne .........ccoueeieeiiieiiiieeie e zob. str. 19-22

ZALECANE ZRODtA PRADU: LAF 635, 1000, 1250, 1600 i TAF 800, 1250

Dane techniczne Pojedynczy SAW Podwdéjny SAW GMAW Tandem GMAW
Zakres $rednic drutu, mm 3.0-6.0 2x2.0-3.0 1.0-3.2 2x3.0-6.0
Maks. predko$¢ podawania drutu, m/min 0.2-4.0 0.2-4.0 0.8-16.6 0.2-4.0
Maks. wysoka predkos¢ podawania drutu, m/min 0.4-8.0 0.4-8.0 - 0.4-8.0
llo¢ topnika, | 10 10 - 10
Masa bez drutu i topnika, kg 10 110 100 158
Dopuszczalne natgzenie 100%, A 1500 1500 600 2x1500
Napiecie sterujace, VAC 42 42 42 42
Predko$¢ przesuwu, m/min 0.1-2.0 0.1-2.0 0.1-2.0 0.1-2.0
Szpula z drutem, kg 30 2x30 30 2x30

AB Mastertrac SAW — INstrukcja ObSIUGI .........cooviiiiiiiiiii e 0449 265 060

AB Tandem Mastertrac — Instrukcja ObStUGI..........cooiiiiiiiiiiii e 0456 503 000
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A6-DK — Automat dwuglowicowy do spawania tukiem krytym

» Automat jest wyposazony w gtowice typu A6
przeznaczone do jednoczesnego wykonywania dwoéch
spoin pachwinowych metodg pod topnikiem.

» Gfowice umozliwiajg spawanie drutem pojedynczym
o $rednicy w zakresie 3-6 mm.

* Kazda z gtowic jest wyposazona w sterownik procesu
A2-A6 PEH wspbtpracujgcy z oddzielnym Zrédtem
pradu LAF (DC) lub TAF (AC)

» Idealny do jednoczesnego, dwustronnego spawania
usztywnien blach

* Nadaje sie do spawania elementéw wysokich na
800 mm i o szerokosci do 400 mm

* Przemieszcza sie bezposrednio po elemencie
spawanym prowadzony wzdtuz ztgcza

* Predkos$c¢ spawania requlowana w zakresie od 0.15
do 2.0 m/min

* Pojemnos$c¢ zasobnikow topnika do 10/

» Kazda z gtowic jest wyposazona w zespot
odzyskiwania topnika OPC

Informacje do zaméwienia
A6 DK SAW, pojedynczy drut..........cccceeiieiiiiiiniieeiieaiene 0454 200 901

Bez adapteréw szpuli, rolek podajacych i szczek kontaktowych

Opcje i akcesoria

Adapter szpuli drutu plastik., szpula 30 Kg ........cccercvienennne 0153 872 880
Adapter szpuli drutu stalowy, szpula 30 kg 0416 492 880
Czesci eksploataCyjne .........ooeieieeiiiieeiiee e zob. str. 19-22

Dane techniczne

Dopuszczalne natgzenie 100%, A 1500
Predkos¢ przesuwu, m/min 0.15-2.0
Predkos$¢ podawania drutu, m/min 0.2-4.0
Szpula na drut (opcja), kg 2x30
Zakres $rednic drutu mm 3.0-6.0
llos¢ topnika, | 10
Masa bez drutu i topnika, kg 150
Wielko$¢ elementow

Ograniczenie wymiaru w pionie, mm 800
Symetryczne rozsunigcie wzdtuz, mm 400

ZALECANE ZRODLA PRADU: LAF 635, 1000, 1250, 1600 i TAF 800, 1250

1350

—_—

#
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(mm)

1400
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Frametrac™ do spawania ram drzwi do wiez elektrowni wiatrowych

» Kompaktowy traktor napedzany silnikiem porusza sie po
spawanej ramie drzwi

» Cztery kétka napedowe gwarantujg rownomierny, stabilny
ruch po ramie

* Mozliwe jest zamontowanie standardowego palnika ESAB
i dogodne jego ustawienie

» Za pomocg uktadu sterowania i zdalnego sterownika mozna
sterowac kierunkiem i predkoScigq przesuwu traktora oraz
szerokoscig i predko$cig oscylacji

» Automatyczna kontrola natezenia pradu (ACC) pozwala na
utrzymanie stabilnej, optymalnej dtugosci tuku

» Traktor moze by¢ uzywany bezposrednio na ramach o statej
grubos¢ od 20 do 75 mm

Informacje do zamoéwienia
Frametrac wyposazony w uklad ACC,..........ccoevieeiiineenne 0449 925 880

Opcije i akcesoria
Sprezynowe ramiona do ram 50-75 mm ..........cccceeeeieennn. 0449 904 025
Kabel przytaczeniowy ESAB dlugo$E 5 m......ccceevvvnieennne. 0457 360 880

W sprawie rekomendowanego sprzetu spawalniczego prosimy kontaktowac¢ sie z ESAB

Dane techniczne
Dopuszczalne napiecie, V 36-46
Moc, W 80
Predko$¢ spawania, cm/min 10-99
Szeroko$¢ ramy, mm 20-50
Min. promief ramy, mm 150
Min. wysoko$¢ ramy, mm 40
Maks. réznica wysoko$ci w ramie, mm 120
Wymiary DxSxW, mm 280x430x508
Masa, kg 30
Frametrac — Instrukcja obstugi ...........cccooceiiiiiininn. 0460 072 001
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Czesci eksploatacyjne traktora A2/A6

Techniczny klucz referencyjny

Technologia Typ pracy Rura kontaktowa Koncowki/szczeki
Sprzet kontaktowy A2
SAW, pojedynczy drut Praca normalna D20 M12
SAW, podwajny drut Praca normalna D35* M6
GMAW, 2WD Praca normalna D35 M10 lub M6 z adapterem
GMAW, 4WD Praca normalna MTW 600 M8
Sprzet kontaktowy A6
SAW, pojedynczy drut Praca normalna D20 M12
SAW, podwaojny drut Praca normalna D35 M6
SAW, pojedynczy lub podwaojny drut Ciezka praca D35 szczeki kontaktowe
SAW kompakt Ciezka praca D35 szczeki kontaktowe
GMAW, tylko pojedynczy drut Praca normalna D35 M10 lub M6 z adapterem
*Adapter do podwojnego drutu Nr czesci 333 772 001
Akcesoria: GMAW MTW 600
Srednica drutu Rodzaj materiatu drutu _ Materiat wktadki
Nr czesci Odp. symbol
mm Fe SS cw Al Stal Teflon  Teflon Miedz
1.0 * * * 0457 625 005 A A
1.0 * 0457 625 005 B B
1.2 * * * 0457 625 006 A A
1.2 * 0457 625 007 B B
1.4 * * * 0457 625 008 A A
1.6 * * * 0457 625 009 A A
1.6 * 0457 625 009 B B
1.6 * * * 0457 625 010 A A
1.6 * 0457 625010 B B
20 * * 0457 625 011 D D
20 * 0457 625 011 C C
24 * * 0457 625 012 D D
24 * 0457 625 012 C C
Odp. symbol Materiat wktadki Srednica drutu mm Nr czesci
A Stalowa spirala 1.0-1.6 0457 454 002
B Wktad teflonowy 1.0-1.6 0457 619 001 (do przycigcia przy montazu)
c Wktad teflonowy 2.0-24 0457 619 001 (do przyciecia przy montazu)
D Mosiezna rurka 2.0-24 0457 620 002
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Czesci eksploatacyjne traktora A2/A6, ciag dalszy

Rolki podajace

Srednica drutu mm Nr czesci
Rolka podajaca SAW, pojedynczy drut
0.8 0145 538 881
1.0 0145 538 882
1.2 0145 538 883
1.6 0218 510 281
20 0218 510 282
2425 0218 510 283
3.0-3.2 0218 510 298
4.0 0218 510 286
5.0 0218 510 287
6.0 0218 510 288
Rolka dociskowa 0153 148 880
Rolka podajaca SAW, podwdéjny drut, radetkowana, rowek V
0.8-1.6 0146 024 880
2.0-4.0 0146 024 881
3.0-5.0 0218 510 299
Rolka dociskowa 0153 148 880
Rolka podajaca GMAW, pojedynczy drut, naped 2WD, radetkowana, rowek U
0.8-1.6 0146 024 880
2.0-4.0 0146 024 881
Rolka dociskowa
0.8-16 0146 025 880*
2.0-4.0 0146 025 881*
*Watek do rolki dociskowej 0212901 101
Rolka podajaca SAW, podwadjny drut
2x1.2 0218 522 486
2x1.6 0218 522 488
2x2.0 0218 522 484
2x24-2.5 0218 522 480
2x3.0-3.2 0218 522 481
Rolka dociskowa (wahliwa z watkiem) 0218 524 580
Rolka podajaca SAW, podwadjny drut, radetkowana, rowek U
2x2.0-3.2 0148772 880
Rolka dociskowa (wahliwa z watkiem) 0218 524 580
Rolka podajaca GMAW, pojedynczy drut, naped 4WD
0.6-0.8 0369 557 001
0.8-0.9*** 0369 557 001
0.8-1.0 0369 557 002
1.0-1.2 0369 557 003
1.0-1.2* 0369 557 006
1.2-1.6 0369 557 007
14-1.6 0369 557 013
1.6 0369 557 008
2.0" 0369 557 009
2x1.2 0369 557 010
Rolka dociskowa (ptaska) 0369 728 001
Rolka podajaca GMAW, pojedynczy drut, radetkowana, 4WD
1.0-1.2/1.4-1.6 0369 557 004
1.4-1.6/2.0-2.4 0369 557 005
Rolka dociskowa (radetkowana) 0466 262 001

v Nie napedzana rolka
l dociskowa
Napedzana rolka
\ podajaca z rowkiem

Nie napedzana rolka
dociskowa
Napedzana rolka
podajaca z rowkiem

radetkowanym

n Napedzane, zazgbione
rolki podajaca i dociskowa

z rowkiem radetkowanym,
np. miekki drut rdzeniowy

Nie napedzana, wahliwa rolka
dociskowa réwnomiernie rozktadajaca
docisk na oba druty

oc o H

Napedzana rolka
podajaca na dwa
druty

**Tylko do aluminium  *** Dla drutu rdzeniowego
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CzesSci eksploatacyjne traktora A2/A6, ciag dalszy

Koncowki kontaktowe

Srednica drutu mm Nr czesci D20 - mata $rednica utatwiajgca
Koncowka SAW, M12 do pojedynczego drutu dostep do waskich spoin V
1.6 0154 623 008
2.0 0154 623 007
24-25 0154 623 006
3.0 0154 623 005
3.2 0154 623 004
4.0 0154 623 003 N~
Konicéwka SAW, M6 do podwéjnego drutu M6
2x0.8 0153 501 002 Rurka prowadzaca 0415 032 002
2%1.0 0153 501 004 \Spwalny wktad 0334 279 001
2x1.2 0153 501 005
2x1.6 0153 501 007 Adapter koricowek 0333 772 001
2x2.0 0153 501 009 .
2%2425 0153 501 010 Koncowka kontaktowa x 2
Konicéwka GMAW, M10 do pojedynczego drutu N
0.8 0258 000 914 M10
1.0 0258 000 913
1.2 0258 000 908 N
1.6 0258 000 909
20 0258 000 910
24 0258 000 911
32 0258 000 915
Koricowka GMAW, M8 do pojedynczego drutu
1.0 0457 625 005
1.2 0457 625 006
1.2 0457 625 007
14 0457 625 008
1.6 0457 625009
2.0 0457 625 011
24 0457 625 012
* Tylko do aluminium
Szczeki kontaktowe

Srednica drutu mm Nr czesci

Szczeki kontaktowe SAW do pojedynczego drutu, diugos¢ 65/58 mm
20

24-25

3.0-3.2

40

5.0

6.0

Szczeki kontaktowe SAW do pojedynczego drutu, diugosé 75 mm
1.6-3.2

Szczeki kontaktowe SAW do pojedynczego drutu, diugo$é 120 mm
3.0-3.2

4.0

Szczeki kontaktowe SAW do podwojnego drutu, diugo$é 58 mm
2x1.6

2x2.0

2x3.0-3.2

Szczeki kontaktowe SAW do podwdjnego drutu, dtugo$¢ 73 mm
z przytaczem rurki prowadzacej (0415 032 002)

2x1.6

2x2.0

2x3.0-3.2

0332 581 880
0332 581 881
0265 900 880
0265 900 882
0265 900 883
0265 900 884

0265 901 480

0000 237 320
0000 237 321

0265 902 882
0265 902 881
0265 902 880

0808 650 882
0808 650 881
0808 650 880

Dtugie szczgki kontaktowe
120 mm dajace lepsze

L=120 mm dostep do spoin glebokich

L=75mm

L=58 mm W

Rurka prowadzaca
do drutu podwéjnego
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Czesci eksploatacyjne traktora A2/A6, ciag dalszy

Rury kontaktowe
Dfugosé mm Nr czesci
D20 system do prac lekkich
100 0413 510 003
190 0413 510 002
260 0413510 001
260, zagieta 30° 0413 511 001
500 0413 510 004

Zacisk kontaktowy
Sprzet kontaktowy D20 kompletny GMAW
90

140
Dysza gazowa
Tulejka izolacyjna
Rura kontaktowa
Ztaczka

Przedtuzenie

Rurka prowadzaca
0O-ing 22.2x3.0
O-ing 15.3x24
O-ring 5.3x2.4

D-35 system do prac ciezkich
220
275
400
500
700
Potowa zacisku

0334 571 880

0030 465 389
0030 465 388
0145 227 882
0145 226 001
0145 534 882
0146 099 001
0040 979 803 (158
0040 979 804 (108
0415 032 001
0190 680 405
0190 680 313
0190 680 303

0417 959 880
0417 959 881
0417 959 882
0417 959 883
0417 959 884
0809 342 880

Sprzet kontaktowy D35, kompletny podwaéjny drut

220
275
Adapter koncéwek kontaktowych
Rurka prowadzaca
Spiralny wktad do rurki prowadzacej
MTW 600 GMAW system do lekkich prac
200
250
300
400

0333 852 880
0333 852 881
0333 772 001
0415 032 001
0334 279 001

0457 455 005
0457 455 006
0457 455 007
0457 455 008

Sprzet kontaktowy MTW 600 kompletny pojedynczy drut

Dysza gazowa

Tulejka ochronna przeciw rozpryskom
Tulejka centrujgca

O-ring

Adapter koncowki kontaktowej

0457 451 001
0457 452 001
0457 453 001
0457 458 001
0808 311 001

mm)
mm)

22

Dysze topnika

Nr czesci
Rura kontaktowa D20
Dysza topnika 0332 948 001
Zacisk 0333 094 880
Waz zasypu topnika, 0.5 m 0443 383 002
Waz zasypu topnika na metry 0443 383 001
Kompletny lejek topnika 0145 221 881
Tulejka izolacyjna 0333 667 001
Rura kontaktowa D35
Dysza topnika, kompletna 0153 299 880
Dysza zakrzywiona 0153 296 001
Uchwyt dyszy 0153 290 002
Waz zasypu topnika 0.5 m 0443 383 002
Waz zasypu topnika na metry 0443 383 001
Kompletny lejek topnika 0254 900 880
(z koncowka krotka)
Konicowka lejka, krotka 0254 900 302
Koncowka lejka, dluga 0254 900 301

3
3
Rura kontaktowa D20 2
®
1 p
—F 1

1. Dysza topnika
2. Zacisk

3. Wejscie weza zasypu topnika

g -

1. Dysza topnika, kompletna
2. Dysza zakrzywiona

3. Uchwyt dyszy

4. Waz zasypu topnika

Rura kontaktowa D35

1. Lejek topnika
2. Tulejka izolacyjna
3. Waz zasypu topnika

1. Koncowka lejka
2. Lejek topnika
3. Waz zasypu topnika



ESAB STEROWNIKI | ZRODtA PRADU

Sterownik procesu A2-A6 PEH

* Przeznaczony do wspdtpracy ze spawalniczymi zrodtami
pradu LAF (DC) i TAF (AC)

» Odpowiedni do spawania metodq MIG lub SAW

» Ustawianie wszystkich parametréw spawania przy pomocy
przyciskéw na panelu przednim, w pamieci mozna zapisac
do 10 réznych ustawien danych i w tatwy sposéb wywotac
Jje podczas spawania

* Menu podrzedne pozwalajg uzytkownikowi na wybor
kierunku spawania, $rednicy/typu drutu i parametrow
rozpoczecia/zatrzymania spawania

* Mikroprocesor automatycznie requluje wtasnosci tuku
zaleznie od typu drutu i wybranych parametrow

» System sterowany mikroprocesorem jest przyjazny dla
uzytkownika i wymaga niewielkiej ilosci treningu

* Menu dostepne w 12 jezykach (w tym Polski)

* Mozliwo$¢ wstepnego ustawienia parametrow tzw.
presetting

» Odczyt energii liniowej spawania na wyswietlaczu

Informacje do zamoéwienia Opcje i akcesoria

Sterownik procesu A2-A6 PEH..........ccooooiiiiiiiiiieeee 0443 741 880 Kabel Sterowniczy 15 M.......oooiiuiiiiiiiiieiiiie e 0449 449 880

Zespot regulatora krokowego i sterowania oscylacjg dla PEH...................... skontaktuj sie z Esab Kabel sterowniczy ey 0449 449 881
Kabel sterowniczy 35 m.... ...0449 449 882
Kabel sterowniczy 50 m........ccocoeviiiiiiiiiccececeee, 0449 449 883
Kabel sterowniczy 75 M.........cccoooviiiiiniiiicncceence 0449 449 884
Kabel sterowniczy 100 M.........cccooeiiiiiiiiiiiicieeece, 0449 449 885
Zdalny sterownik PHH1 z kablem 5 m........cccccceeiieennes 0449 040 880

Dane techniczne
Napiecie zasilania podiaczone ze zrodta pradu, 50/60 Hz, VAC 42
Moc, VA Maks. 900
Podtaczenie silnika ustawione dla silnikéw A2 i A6 ESAB Natezenie silnika ciagte 5 A, maks 10 A
Sterowanie predko$cia, Wewnetrzna regulacja EMF, lub przy pomocy tachometru
Predkos¢ spawania m/min 0.1-2
Min.- maks. predko$¢ przesuwu m/min (zaleznie od zespotu jezdnego) 0.1-2
Predkos¢ podawania drutu m/min 0,3-25 (zaleznie od zespotu podajacego)
Zawdr gazu/pomocniczy, VAC, A 42,05
Wejscia Do podtaczenia czujnikéw lub wytacznikéw kraricowych (2 szt. NC)
Podtaczenie do zrédta pradu przez kabel sterowniczy, dtugo$¢ maks. 100 m Ztacze Burndy, 12 wiykéw
Maks. temperatura otoczenia,’C 45
Min. temperatura otoczenia,”C -15
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza 98%
Masa Kg 55
Wymiary DxSxW, mm 355x210x 164
Klasa obudowy P23
Sterownik procesu A2-A6 PEH — Instrukcja obstugi (4.0>) .............. 0443 745 001
Sterownik procesu A2-A6 PEH — Instrukcja obstugi (4.0<) .............. 0443 745 160
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Sterownik procesu A2 PEI

» Sterownik procesu do traktorow A2 i glowic
spawalniczych A2

» Sterownik wykorzystuje sygnaty analogowe co
utatwia ewentualng wspofprace z analogowymi
zrédtami pradu innych marek

* Nadaje sie do spawania metodg MIG lub SAW

» Ustawianie predkosci przesuwu, napiecia
i predko$ci podawania drutu przy pomocy trzech
pokretet — odpowiednie dane sg wyswietlane na
cyfrowych wyswietlaczach podczas spawania

» Zmiana kierunku spawania przy pomocy
przetgcznika na panelu przednim

» Wybor metody zajarzenia — przez potarcie lub start
bezposredni

* Regulowany czas upalania drutu

Informacje do zamoéwienia

Sterownik procesu A2 PEI 0449 500 880

Opcje i akcesoria
Kabel sterowniczy 15 m
Kabel sterowniczy 25 m
Kabel sterowniczy 35 m
Kabel sterowniczy 50 M.........cccooviiiieiiiiiieiicceeee e
Kabel sterowniczy 75 m......

Kabel sterowniczy 100 m

0449 500 880
0449 500 881
0449 500 882
0449 500 883
0449 500 884
0449 500 885

Dane techniczne

Napiecie zasilania podigczone ze zrodta pradu, VAC, Hz
Moc, VA

Podtaczenie silnika ustawione dla silnikéw A2 ESAB, VDC, A
Sterowanie predkoscig

Predkos¢ spawania m/min

Maks. predko$¢ przesuwu m/min
Predko$¢ podawania drutu m/min SAW

GMAW

Czas upalania drutu, s

Wstepny nadmuch gazu, s

Koricowy nadmuch gazu, s

Zawdr gazu/pomocniczy, VAC, A

Podtaczenie do zrédta pradu przez kabel sterowniczy, dtugo$¢ maks. 100 m
Sterowanie napieciem spawania, VDC

Czujnik przeptywu

Whytgczniki kraricowe

Prad zewnetrznego bocznika, A/mV

Temperatura robocza,’C
Masa Kg

Wymiary DxSxW, mm
Klasa obudowy

42, 50/60
max. 700
42,35
Wewnetrzna regulacja EMF
0,1-2
2
0.5-9
0.9-16.2
0-2.0
0.5
1.0
42,1
Ztacze Burndy, 23 wtyki
0-10
Styk typu NO/PNP OC
Styk typu NO/PNP OC
1000/60
1500/60
600/100
750/100
-10-40
6.2
197x227x220
IP 23

0449 331 001

Sterownik procesu A2 PEI — Instrukcja obstugi
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Spawalnicze zrédfa pradu LAF 635, 1000, 1250 i 1600 DC

* Przeznaczone do wspotpracy ze sterownikami procesu
A2-A6 PEH lub A2 PEI

» Zdalnie sterowane, tréjfazowe, tyrystorowe prostowniki
spawalnicze o solidnej budowie, chtodzone powietrzem
w obiegu wymuszonym.

* Odpowiednie do wysoko wydajnych zmechanizowanych
prac spawalniczych SAW lub MIG ; . ;

» Doskonate charakterystyki spawania w catym zakresie : _ ___.W
natezenia i napiecia, szczegélnie dobre wtasnosci " Rl 2R
startowe i ponownego zajarzenia

* Wyjatkowo efektywne zuzycie mocy pozwala zmniejszy¢
koszty energii elektrycznej

* Wyposazone w termiczny wytgcznik przecigzeniowy

* Rownolegte potgczenie dwoch zrédet pradu pozwala na
zwiekszenie zakresu prgdowego

Informacje do zamoéwienia

LAF B35 ... 0457 350 880
LAF 1000 ... 0456 321 881
LAF 1250 ... 0456 323 880
LAF 1600 ... 0456 324 880

Przewdd zasilajacy nie jest zawarty w dostawie

Od LAF do sterownika A2 PEI

Opcje i akcesoria Kabel sterowniczy 15 m ...0449 500 880
Od LAF do sterownika A2-A6 PEH Kabel sterowniczy 25 m 0449 500 881
Kabel sterowniczy 15 M..........ccooiiiiiiiiiiiiiccce 0449 449880 Kabel sterowniczy 35 m 0449 500 882
Kabel sterowniczy 25 m... ... 0449 449881 Kabel sterowniczy 50 m ...0449 500 883
Kabel sterowniczy 35 mM........ccccooiiiiiiiiiiiiiiiee 0449 449882 Kabel sterowniczy 75 m 0449 500 884
Kabel sterowniczy 50 M.........ccccooeiiiiininiieiiieceeeene 0449 449883 Kabel sterowniczy 100 M........cccoeeviiiiiiniiiiciieeseeenn 0449 500 885
Kabel sterowniczy 75 m... ...0449 449884
Kabel sterowniczy 100 M........cccooeviiiiiiiiiiiciieeeene 0449 449885 Zestaw do recznego ztobienia tukiem..............ccocceeeee 0449 070 880

Dane techniczne LAF 635 LAF 1000 LAF 1250 LAF 1600

Napigcie zasilania, 3 fazy, 50 Hz, VAC 400/415 400/415/500 400/415/500 400/415/500

Natezenie 100%, 50 Hz, A 52 64/64/52 99/99/80 136/136/108

Bezpiecznik, zwloczny 50 Hz, A 63 63 100/100/80 160/160/125

Maks. obcigz.  przy 100% cyklu pracy, AIVAC 630/44 800/44 1250/44 1600/44

60% cyklu pracy, AIVAC 800/44 1000/44 - -
Zakres nastaw ~ MIG, A/VAC 50/17-630/44 50/17-1000/45 60/17-1250/44 -
SAW, AIVAC 30/21-800/44 40/22-1000/45 40/22-1250/44 40/22-1600/46

Napiecie na biegu luzem, VAC 54 52 51 54

Moc na biegu luzem, W 150 145 220 220

Wydajnosc 0.84 0.84 0.87 0.86

Masa Kg 260 330 490 585

Wymiary DxSxW, mm 670x490x930 646 x552x 1090 774x598x 1428 774x598x1428

Klasa obudowy* IP23 IP23 IP23 IP23

Klasa zastosowania*™ S S S S

* Urzadzenia klasy IP23 nadajq sie do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz
** Symbol S wskazuje, ze dane zrodto pradu moze by¢ uzywane w miejscach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym, np. ze wzgledu na wilgo¢ lub blisko$¢ uziemionych
elementow metalowych

Spawalnicze zrédto pradu LAF 635 — Instrukcja obstugi.........cccceeeceeenieen. 0457 795 101
Spawalnicze zrédto pradu LAF 1000 — Instrukcja obstugi........... ...0456 512 001
Spawalnicze zrodto pradu LAF 1250/1600 — Instrukcja obstugi................... 0456 511 001
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Zrédta pradu TAF 800 i 1250 AC

Przeznaczone do wspotpracy ze sterownikami procesu A2-A6
PEH lub A2 PEI

Zdalnie sterowane, jednofazowe, tyrystorowe zrédta pradu
zmiennego o solidnej budowie, chtodzone powietrzem

w obiegu wymuszonym.

Napiecie spawania o przebiegu prostokatnym zapewnia
doskonate zajarzenie tuku i bardzo dobre wtasnosci
spawalnicze szczegolnie w uktadzie wielo elektrodowym

| B i

ESAB 800 AC anrc powmm |
-

Przeznaczone do pracy ciggtej

» Uktad regulacji napiecia tuku lub natezenia pradu ze
sprzezeniem zwrotnym

» Zoptymalizowane napiecie jatowe

* Wyjatkowo efektywne zuzycie mocy pozwala zmniejszy¢

koszty enerqii elektrycznej

» Mozliwe potgczenie transformatorowe Scotta dwdch Zrédet

zasilania

Informacje do zamoéwienia
TAF 800 ...t 0456 325 880
TAF 1250 0456 326 880

Przewdd zasilajacy nie jest zawarty w dostawie

Opcje i akcesoria
Od TAF do sterownika A2-A6 PEH

Od TAF do sterownika A2 PEI

Kabel sterowniczy 15 m........cccoooviiiiiiiiiiicicccee 0449 449 880 Kabel sterowniczy 15 m........cccooiiiiiiiiiiiiice, 0449 500 880
Kabel sterowniczy 25 m........ccccoiiiiiiiiiniiiiccce, 0449 449 881 Kabel sterowniczy 25 m........cccocciiiiiiiiiiiii 0449 500 881
Kabel sterowniczy 35 m.........cccooiiiiiiiiiiiie 0449 449 882 Kabel sterowniczy 35 m........cccccoiiiiiiiiiiiii, 0449 500 882
Kabel sterowniczy 50 m..........ccccieiiiiiianiiniieiiceeee, 0449 449 883 Kabel sterowniczy 50 mM.........cccooeiiiiiiiiiiieiieeniesiceen 0449 500 883
Kabel sterowniczy 75 m........ccccooiiiiiiiiiiieiecicee 0449 449 884 Kabel sterowniczy 75 mM........cccooiiiiiiiiiiiiicciecce 0449 500 884
Kabel sterowniczy 100 M.........cccovriviiviieieieeieceeee 0449 449 885 Kabel sterowniczy 100 M.........cccoviiiiiiiiiciicceeee, 0449 500 885

Dane techniczne TAF 800 TAF 1250

Napiecie zasilania, 1 faza, 50 Hz, VAC 400/415/500 400/415/500

Maks. obcigz. przy ~ 100% cyklu pracy, AIVAC 800/44 1250/44

60% cyklu pracy, AIVAC 1000/44 1500/44

Zakres nastaw, A/VAC 300/28-800/44 400/28-1250/44

Napiecie jatowe, VAC 71 72

Moc na biegu luzem, W 230 230

Wydajno$¢ 0.86 0.86

Masa Kg 495 608

Wymiary DxSxW, mm 774x598x1428 774x598x1428

Klasa obudowy* IP 23 IP23

Klasa zastosowania™ S S

* Urzadzenia klasy IP23 nadajg sie do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz

** Symbol S wskazuje, ze dane zrddto pradu moze by¢ uzywane w miejscach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym, np. ze wzgledu na wilgo¢ lub blisko$¢ uziemionych

elementéw metalowych

Zrédta pradu TAF — Instrukcja obstugi...........cccevecvrvenne.. 0456 513 201
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A2S Mini Master

» Uniwersalny system spawalniczy do spawania metodg
SAW drutem pojedynczym i podwdjnym oraz metodg

GMAW

» Lekka i zwarta konstrukcja pozwala na duzg
elastyczno$c stosowania

» Modutowa konstrukcja pozwala na szybkie i tatwe
rozbudowywanie, integrowanie i modyfikowanie
urzgdzenia

» Wykorzystuje sterowniki A2-A6 PEH i A2 PEI

» Doktadne i tatwe $ledzenie ztgczy dzieki recznemu lub

zZmechanizowanemu systemowi suportéw

» System mozna zamontowac na wozku przesuwajgcym

sie po belce lub na stupowysiegniku

Informacje do zamoéwienia

Gtowice A2S Mini Master GMAW
Zawierajace sterownik A2-A6 PEH i osprzet do obstugi drutu i topnika

A28 Mini Master z suportami recznymi, 90x90 mm
A28 Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i PAK ...
A2S Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i GMD..

Glowice A2S Mini Master GMAW MTW (4WD)
Zawierajgce sterownik A2-A6 PEH i osprzet do obstugi drutu

A28 Mini Master z suportami recznymi, 90x90 mm
A2S Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i PAK ...
A28 Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i GMD..

Gtowice A2S Mini Master SAW
Zawierajace sterownik A2-A6 PEH i osprzet do obstugi drutu i topnika

A2S Mini Master z suportami recznymi, 90x90 mm
A28 Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i PAK ...
A28 Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i GMD..

Zawierajace sterownik A2 PEI i osprzet do obstugi drutu i topnika

0449 180 880
0449 180 881
0449 180 882

0449 181 880
0449 181 881
0449 181 882

0449 170 880
0449 170 881
0449 170 882

Opcije i akcesoria

Lampka prowadzaca do PEH, zaréwka.................. 0153 143 886
Lampka prowadzaca do PEH, dioda laserowa....... 0457 788 880
Uktad prostujacy do cienkiego drutu............cccc.e... 0332 565 880

Osprzet dla wersji GMAW
Zespot chtodzacy OCE 2H, 220 VAC, 50/60Hz......0414 191 881

WaZ GAZOWY ... e 0190 270 101
Waz cieczy chtodzace) .......cccvvveeiieeiiiiieeiiieeee 0190 315 104
Ostona przed tukiem...........ccccoeviiiiiiicccie e, 0334 689 880
Zespot odzyskiwania topnika OPC............ccccceeeeeee. 0148 140 880
Metalowy zasobnik topnika 6 I...........cccccceeeiiinnns 0413 315 881

Koncentryczny lejek topnika, D20 ....0145 221 881
Rura kontaktowa zakrzywiona...........cccccceeeviiecnnnns 0413 511 001
Plastikowy adapter szpuli z drutem, 30 kg ............. 0153 872 880
Stalowy adapter szpuli z drutem, 30 kg ....0416 492 880
Stalowy adapter szpuli z drutem,2220 mm, 30 kg.. 0671 164 080

A2S Mini Master z suportami recznymi, 90x90 mm ..........cccccceenene. 0449 370 880  Zestaw do konwersji SAW na GMAW A2 (2WD).... 0413 526 881
A2S Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i PAK ...0449 370 881  Zestaw do konwersji SAW na GMAW MTW (4WD)0449 030 880
A2S Mini Master z suportami mechanicznymi, 180x180 mm i GMD.. 0449 370 882 C2€5Ci €KSPIOAACYINE .-vvvvoeveeeeeeeeeeeeeeeeesreeeenees z0b. str. 19-22
Dane techniczne Pojedynczy SAW Podwojny SAW GMAW GMAW MTW 600
Srednica drutu stal 1.6-4.0 2x1.2-2.5 0.8-1.6 1.0-1.6
stal nierdzewna 1.6-4.0 - 0.8-1.6 1.0-1.6
drut rdzeniowy 1.6-4.0 12-24 1.0-2.4
aluminium - - 12-16 1.0-2.0
Maks. pred. podawania drutu, m/min 9 9 16 25
llos¢ topnika, | 6 6 - -
Dopuszczalne obcigzenie 100%, A 800 800 600 600
Napiecie sterujace, VAC 42 42 42 42
Zakres regulacji suportu wzdtuznego, mm 90 90 90 90
Kat regulaciji suportu obrotowego 360° 360° 360° 360°

A2S Mini Master — Instrukcja obstugi

............................................. 0449 175 060

27



GLOWICE SPAWALNICZE

ESAB -

088 ¢vl LLv0
awo

088 0€€ 6¥10
13d

288 18S L1¥0
BOIMO}D) Avd

088 SS1 6¥v0

Z88 €51 60
aAWoMvd
a|qey|

088 Lv. €VV0

Had 088 00L 6vb0 088 VSl 6¥¥0

lopjesp

088 LSl 6¥¥0
auzolueyoss\

P g |

088 Z51 6v70 Y
auzody

qlumolsls yiulodspa

N9ZOM

iwelodns eluBMOId)S pepin

Aodng

2\ hwalsAs Ainpo

188 €51 6¥10
woss

088 €51 6¥10
wo'L L

€88 051 6Vv0
amy MVviNO

288 051 6v¥0
aM Z MVINO

188 0G1 6¥10
MVS Aulompod

088 0SG1 6710
MVS AzouApalod

1|qey Mejsaz :E.,_._u|m_:m>>m.ooa

todsaz

28



Vo 4
ESAB GLOWICE SPAWALNICZE

AG6S Arc Master

* Uniwersalny, niezawodny i wydajny system spawalniczy

* Modutowy, wszechstronny system elementéw pozwala na tatwe
dostosowanie urzgdzenia do indywidualnych potrzeb

» Silnik A6 VEC pozwala na niezawodne i stabilne podawanie drutu

» Doktadne i tatwe $ledzenie ztgczy przy pomocy suportéw recznych lub
suportéw mechanicznych sterowanych recznie joystickiem — sterownik

PAK lub automatycznie — uktad GMD z czujnikiem palcowym
* Pozwala na bardzo intensywne spawanie metodg MIG, lub
SAW (pojedynczy i podwdjny drut) a takze, dzieki wyposazeniu

dodatkowemu, napawanie taSma i Synergiczne spawanie z dodatkiem

zimnego drutu (SCW)

» Wspotpracuje ze sterownikiem A2-A6 PEH — szybkie i doktadne
ustawianie wszystkich parametrow przed rozpoczeciem spawania

* Pozwala na wysoka i statg jako$¢ spawania — oszczedno$c¢ czasu
i materiatu

* Gtowice spawalnicze moga by¢ wyposazone w standardowy zespot
podawania drutu (przetozenie 156:1) lub zesp6t o zwiekszonej
predkoS$ci podawania (przetozenie 74:1)

Informacje do zaméwienia
Glowice A6 SAW, pojedynczy drut

Standardowy zespdt podawania drutu (przetozenie 156:1), sterownik PEH

A6 Arc Master z suportami recznymi, 210210 MM ......cccccveeviiriieennenns 0449 270 880
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i PAK..........0449 270 881
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i GMD......... 0449 270 882

Zespot szybkiego podawania drutu (przetozenie 74:1), sterownik PEH

A6 Arc Master z suportami recznymi, 210X210 MM .....cocvveiiiiieiiineenns 0449 270 890
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i PAK..........0449 270 891
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i GMD......... 0449 270 892

Glowice A6 SAW, podwdjny drut

Zespot szybkiego podawania drutu (przetozenie 74:1), sterownik PEH

A6 Arc Master z suportami recznymi, 210X210 MM .....cccvveiiiiieiiineenns 0449 271 890
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i PAK........... 0449 271 891
A6 Arc Master z suportami mechanicznymi, 300x300 mm i GMD 0449 271 892

Opcje i akcesoria
CzeSCi eKSPIOAtACYJNE ... zob. str. 19-22

Dane techniczne

Natezenie pradu spawania i $rednica drutu

Spawanie tukiem krytym DC lub AC, A maks. 1500

Zespot podajacy A6 — duza predkose, 74:1

Predkos$¢ podawania drutu, m/min 0,4-8,0

Srednica — pojedynczy drut, mm 1.6-4.0

Srednica — podwdjny drut, mm 2x1.2-2x2.5

Srednica — pojedynczy drut rdzeniowy, mm 1.6-4.0

Zespot podajacy A6 — standardowa predkosé, 156:1

Predko$¢ podawania drutu, m/min 0,2-4,0

Srednica — pojedynczy drut, mm 3.0-6.0

Srednica — podwdjny drut, mm 2x2.0-2x3.0

Srednica — pojedynczy drut rdzeniowy, mm 3.0-4.0

Pozycjonowanie katowe:

Suport obrotowy, regulowany recznie pokrettem +/-180°

Ustawienie obejmy prostownika drutu +/- 45°
AG Arc i Master — Instrukcja 0bStUGI .......ccoveiiiiiiiiii e 0449 275 060
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Podwdéjna glowica Tandem A6S

* Odpowiednia do spawania ciezkich konstrukcji

* Umozliwia spawanie pragdem DC/DC, DC/AC i AC/AC

» Korzysta ze sterownikow procesu A2-A6 PEH, ktore
pozwalajgq doktadnie i szybko nastawi¢ parametry
spawania dla kazdej elektrody

* Uktad sprzezenia zwrotnego zapewnia wysokq i stabilng
Jjako$¢ spawania od samego poczatku, skracajgc czas
i zmniejszajqc koszty

* tatwosc¢ ustawiania dzieki wyposazeniu w zestaw
suportéw pozwalajgcych na oddzielng regulacje
potozenia, kata i odstepu od materiatu dla kazdej gtowicy

* Mozliwo$c zwiekszenia wydajno$ci poprzez dodanie
opcjonalnego osprzetu, np. zestawu do spawania
podwojnym drutem TWIN ARC lub synergicznego
podajnika ,zimnego” drutu.

» Urzadzenie jest dostepne w dwdch podstawowych
wersjach: A6S Tandem Master i A6DS Tandem Master,
z wieloma mozliwo$ciami konfiguracji, ktore pozwalajg
spetni¢ wymagania w zakresie bezpieczenstwa, jakosci
i wydajnosci pracy

» Gtowice spawalnicze mogg by¢ wyposazone
w standardowy podajnik drutu (przetozenie 156:1) lub
podajnik szybkobiezny (przetozenie 74:1)

» Urzadzenie A6S Tandem Master jest zoptymalizowane pod kqtem spawania w poprzek kilku osi prostopadtych
i stanowi klucz do spawania cylindrycznych obiektow, w ktérych wymagane jest spawanie wzdtuzne i obwodowe.

* Regulowany w zakresie +90° wspornik obrotowy i suport poprzeczny

» Uktad automatycznego Sledzenia ztgcza utrzymuje tor niezaleznie od kierunku spawania

» Urzadzenie A6DS Tandem Master jest zoptymalizowane pod katem spawania w wielu kierunkach i stanowi klucz
do zautomatyzowanego wykonywania dtugich spoin, np. na belkach i dzwigarach.

* Regulowany w zakresie +90° wspornik obrotowy i staty suport poprzeczny

» Uktad automatycznego Sledzenia ztgcza, po integracji ze stupo-wysiegnikiem w wersji ,,M” dziata w kazdym
kierunku; dzieki czemu, po wykonaniu pierwszej spoiny mozliwe jest proste obrécenie gtowicy o 180° i spawanie

w kierunku powrotnym.

Informacje do zaméwienia

A6S Tandem Master, standard (156:1).......ccccccevvviriiennenne 0809 940 880
A6S Tandem Master, duza predkosS¢ (74:1) ...cccocvvvcviennns 0809 940 881
A6DS Tandem Master, standard (156:1) .........cccceviveeennn. 0809 939 880
A6DS Tandem Master, duza predko$¢ (74:1).......ccccceenuennne 0809 939 881

Opcje i akcesoria
Zestaw dla drutu podwojnego LD

(dwa zestawy na gtowice tandem)..........cccceeoiiiiiiiiiieenne 0809 934 880
Zestaw dla drutu podwdjnego HD
(dwa zestawy na gtowice tandem)...........cccccoveiieiieeninennnn. 0809 934 881

Zabezpieczenie przed uderzeniem 0451 404 880
GMD, uktad $ledzenia ztacza.........ccceeeeveeeeanneen. 0417 142 880
Lampka prowadzaca — ZarOWKa............cceevueeeeiiieeeeniieeenns 0153 143 886

Lampka prowadzaca — dioda laserowa 0457 788 880
Wspornik (prosty) dla szpuli z drutem ..................... 0334 318 880
Piasta z hamulcem dla szpuli z drutem 0146 967 880
Plastikowy adapter szpuli z drutem, 30 Kg .........ccceeveennen. 0153 872 880
Stalowy adapter szpuli z drutem, 30 KG........ccceecveeveirinnnnn. 0416 492 880

A6S Tandem

A6DS Tandem
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Glowice spawalnicze A6S Tandem, ciag dalszy

1200
min. 80/max. 675

min. 385/max. 980

Straight min. 80 max. 170
960

max. 130

780
max. 935

ABS Tandem  (mm) A6DS Tandem  (mm)

Dane techniczne (elementy podstawowe) AGS Tandem Master A6DS Tandem Master

Zespot podajacy A6 typu HD do drutu 3.0-6.0 mm

Poziomy zmechanizowany suport z podwdjnymi prowadnicami L=355 mm

Pionowy zmechanizowany suport z podwojnymi prowadnicami L=595 mm

Sterownik procesu A2 — A6 PEH

Zasobnik topnika, 10 | wraz ze wspornikiem

Uchwyt przewodéw

Glowica spawalnicza, 2 szt. Kazda gtowica posiada:

Reczny suport A6 L= 90 mm, nr czesci 0154 465 880

Suport obrotowy A6 nr czesci 0671 171 580

Izolatory montazowe (4 szt.), nr cze$ci 0278 300 180

Gtowny wspornik z kotnierzem do montazu suportu poprzecznego, nr czesci 0810 786 880
Wspornik obrotowy do obrotu gtowicy o 90° 0334 549 880 809 873 880
Masa catkowita bez sterownika PEH, drutu i topnika, kg 215 190

* ok kR %k
* ok x k% 4

*
*
*
*

Gfowica spawalnicza Tandem MIG

* Do zalet spawania metodg Tandem MIG nalezg spawanie
z duzg predkoscig, niska energia liniowa i zwiekszona
wydajnos$c

* |zolowane koncowki kontaktowe pozwalajg na stosowanie
réznych parametrow, typow i $rednic dla kazdego
z drutéw

» W palniku mozna regulowac odstep pomiedzy drutami,
kat, odstep od materiatu i stosowac rézne dysze gazu
ostonowego

» Nadaje sie do robotyzacji i automatyzacji ciezkich prac

» Wykorzystuje dwa zrodta AristoMig lub zrodta pradu LAF
(DC)

W celu uzyskania wigkszej ilosci informacji prosimy o kontakt z ESAB.

32



4
ESAB GLOWICE SPAWALNICZE

Kompaktowe glowice spawalnicze A6S
do wewnetrznego spawania rur

* Do spawania wzdtuznego i obwodowego spoin
doczotowych wewnatrz rur
» Dostepne sg dwie wersje:
* A6S Compact 300 do wewnetrznego spawania rur
o Srednicy wewnetrznej do minimum 300 mm
* A6S Compact 500 do wewnetrznego spawania rur
o Srednicy wewnetrznej do minimum 500 mm
* Wyposazony w niezawodny silnik podajgcy VEC, co
zapewnia wysokg jako$c¢ spoin
» Kontrola i requlacja pozycji gtowicy przy pomocy
systemu obserwacji TV
* Przy pomocy standardowego zestawu mini suportow
poprzecznych i systemu recznego Sledzenia PAK lub
automatycznego uktadu GMD mozna fatwo $ledzi¢ ABS Compact 300 Welding Head
ztgcza
* Optymalizacja procesu spawania mozliwa przy pomocy
systemu podawania i odzyskiwania topnika FFRS Basic/
Super lub FFRS 1200/3000

Informacje do zaméwienia

Kompaktowa gtowica spawalnicza A6S Compact 300,

STANAAId.... e 0809 280 880
Kompaktowa gtowica spawalnicza A6S Compact 300,
duZa PredkoSC .. ...evviiieeeee e 0809 280 881

Kompaktowa gtowica spawalnicza A6S Compact 500*...... 0416 967 880
« Po informacje dotyczace zaméwienia, opcji, akcesoriéw i danych technicznych kompaktowej
gtowicy spawalniczej A6S Compact 500 — prosimy o kontakt z ESAB

Opcje | akcesoria S A6S Compact 500 Welding Head
Zestaw sterowania zaworem topnika ..........c..cccoeeiiiiiieeenn. 0813 620 880

Skfada sig z elektrozaworu i weza powietrznego 5 m

CzUjniK iINAUKCYJNY .t 0811 178 880

System obserwac)i TV ..o 0811 176 880

WSKazniK [aSErowy ........ccccccviiiiiiiiiiieiieeesee e 0811 177 880

Koncowki kontaktowe, srednica drutu

M12, 3.0 MM..iiiiiiii e 0154 623 005
M2, 3.5 MMeciiiiiii e 0154 623 004
M12, 4.0 MM..eiiiiiii e 0154 623 003

3.0-3.2 MM oo 0218 510 298

40 MMttt 0218 510 286
Dane techniczne Pojedynczy SAW
Srednica drutu stal 3.0-4.0

stal nierdzewna 3.2

Dopuszczalne obcigzenie 100%, A 800
Napiecie sterujace, VAC 42
Predkos$¢ przesuwu, m/min 0,1-1,7
Zakres regulacji suportu wzdtuznego, mm 50
Kat regulacji suportu obrotowego,® 360°
Predko$¢ podawania drutu, standard, m/min 0,2-4,0
Predkos$¢ podawania drutu, duza predko$¢, m/min 0,4-8,0
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Zestaw do napawania tasma dla gfowicy A6S SAW

» Uzywany w potgczeniu ze standardowg gfowicq A6S Arc
Master

» Zapewnia ekonomiczne rozwigzanie w zakresie
napawania powierzchni materiatami wysokostopowymi,
np. stal nierdzewna lub stopy na bazie niklu.

* UmoZzliwia tworzenie réznych kombinacji materiatow
rodzimych i dodatkowych

» Napawanie stalg wysokostopowag jest szeroko
rozpowszechnione przy produkcji komponentéw, od
ktorych wymagana jest zwiekszona wytrzymato$c lub
odporno$c¢ na Korozje.

» Zestaw w potgczeniu z glowicg spawalniczg A6S nadaje
sie do napawania tasmg o szerokosci 30-100 mm
i grubosci 0,5 mm

ZALECANE ZRODtA PRADU: LAF 1250, 1600 i sterownik
procesu A2-A6 PEH

ESW* — spawanie elektrozuzlowe — jest to metoda napawania tasma, roznigca sie jednak od napawania tasmg pod
topnikiem (SAW), sposobem jarzenia tuku miedzy elektrodg a elementem spawanym. Topnik umieszczony
w ztgczu, pod wptywem tuku, roztapia sie i tworzy jeziorko ptynnego zuzla, ktorego gtebokoSc zwieksza
sie. Gdy temperatura zuzla wzro$nie a jego przewodno$c elektryczna zwiekszy sie, tuk zostaje wygaszony
i prgd spawania ptynie przez ptynny zuzel, gdzie, w wyniku rezystancji, wytwarzana jest niezbedna energia
spawania. Metoda ta moze by¢ wykorzystywana do tgczenia materiatdw o grubosci 25 mm i wiekszej.

* Po informacje na temat opcji i akcesoriéow oraz danych technicznych gtowic ESW — prosimy o kontakt z firmgq ESAB.

Informacje do zamoéwienia

Zestaw do napawania tasma.........ccccueereireiiiienieeneesees 0155 972 880
Do uzycia z traktorem A6 Mastertrac SAW lub glowica A6S Arc Master

Gtowica do napawania tasmg
i spawania elektrozuzlowego (ESW).......c.ccoeiiiiniinineenn. 0772 306 880

Elektromagnetyczny zespot sterujacy .......ocveeeveeeeiiineennns 0772 285 880

Opcje i akcesoria

Wspornik szpuli z drutem ..........cccoovieeeiiiiiiiee e 0417 636 880
(nie do uzycia z suportami zmechanizowanymi)

Stalowy adapter szpuli z drutem, 30 Kg........ccccovevrvirnnennn. 0416 492 880
Dysza ssgca, topnik........cccoeveiiiiiiiiiieceeee 0156 025 001

Dane techniczne

Prad, A maks. 1500
Srednica rolki podajacej, mm 50
Szeroko$¢ tasmy, mm 30-100
Grubos¢ tasmy, mm 0.5

Predko$¢ podawania taSmy:  patrz karta katalogowa A6 Maétertrac XA00109420 lub

A6S Arc Master XA00088920
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Automat do spawania wtazéw A6-MHW

» Urzadzenie przeznaczone do spawania wtazéw lub
kréccoéw na zbiornikach o ksztafcie walcowym lub
ptaskich ptytach

» Automat wymaga recznego zamocowania do
elementu spawanego za pomocg specjalnych szczek
umozliwiajgcych przytwierdzenie maszyny do wiazéw
o $rednicy wewnetrznej od 250 do 460 mm

* Wyposazony w uktad zabezpieczajgcy przed
nadmiernym przechyleniem sie.

* Naped obrotowy gtowicy spawalniczej wykonany
w oparciu o motoreduktor VEC 44 z ptynng regulacjq
predkosci w zakresie od 0,1 do 2,0 obr/min

* Mimos$rodowy uktad regulacji wysoko$ci glowicy
odwzorowujgcy linie przenikania dla kr6¢coéw poosiowych

» Gtowica spawalnicza wykonana z komponentéw A6.

Informacje do zamoéwienia
Automat AG-MHW ... prosimy o kontakt z ESAB

Zawiera szczeki mocujace na srednice od 200 do 460 mm

Opcje i akcesoria

Suporty mechaniczne, 90x90 mm................... prosimy o kontakt z ESAB
Sterownik PAG17 z joistickiem ...........ccccccoec.. prosimy o kontakt z ESAB
Szczeki do wtazow +460 mm ..........ccoeeeiiene prosimy o kontakt z ESAB

Dane techniczne

Srednica drutu spawalniczego, mm 2.0-4.0

Srednice wiazow, mm wewn. min. 150
wewn. maks. 1100
min. grubo$¢ Scianki 50

min. gteboko$¢ potrzebna do prawidtowego zamocowania na 25

wewnetrznej powierzchnia wiazu, mm

Ciezar, kg 360

||

A6-MHW WERSJA B — kompletna z systemem sterowania nachyleniem wspofpracujgcym z obrotnikiem rolkowym.
Umozliwia synchronizacje ruchu gtowicy spawalniczej z obrotem obrotnika w prawg i lewg strone w celu uzyskania

podolnej pozycji spawania na catym obwodzie.

Wiecej informacji na temat wersji standard A6-MHW lub wersji B po skontaktowaniu sie z firma ESAB.
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A6 Synergiczne spawanie z dodatkiem zimnego drutu

» Zwigksza wspotczynnik szybkosci stapiania elektrody
nawet 0 50% dla danych parametrow spawania natezenie
pradu/predkos¢ podawania drutu (pochtania nadmierne
ciepto tuku)

» Synergiczne spawanie z dodatkiem zimnego drutu
zmniejsza odksztatcenia, redukuje zuzycie topnika
i niezbedng ilo$¢ Sciegow

» tatwy w uzytkowaniu, nie wymaga dodatkowych
zespotow sterujgcych ani mechanizméw podawania drutu

» Pozwala na elastyczng konfiguracje procesu — drut
rdzeniowy/petny, pojedynczy i podwdjny, tandem
i kombinacje wielu drutéw

» Synergiczny drut zimny nie wykorzystuje tuku i moze by¢
stosowany do spawania materiatow trudno spawalnych
przy uzyciu drutu rdzeniowego

* Drut moze znajdowac sie w pozycji przedniej lub tylnej
zaleznie od wymaganej proporcji gtebokosci wtopienia do
wypetnienia

» Zgodny ze wszystkimi systemami ESAB A6

Informacje do zamoéwienia
Zestaw do synergicznego spawania drutem zimnym, komplet ...... 0449 022 880

Wraz z silnikiem VEC (156:1), uktadem prostowania (lewym), piasta hamujaca, wspornikiem A6, $rubg
MC6S M6x60, wktadem A6, pokrettem recznym i osprzetem do montazu

Opcje i akcesoria

Sprzet kontaktowy, L=400 mm (D35) ......ccceoviiiiiiiieiieiieiee e 0417 959 882
Stalowy adapter szpuli Z drutem............coooeeiiiiiiiiieie s 0416 492 880
Zestaw do podwOINEGO drUtU .........ccuveeiuiiiiiiiiieiieeiee e 0334 291 889
Czesci eksploatacyjne .........coocvveiiiiiiiiiciic e zob. strony 19-22
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Woézek do jazdy po belce A6B

* [dealne rozwigzanie do spawania tukiem krytym i metodg
MIG, gdy wymagane jest uzycie wozka jezdnego

* Mozna uzywac dowolnej gtowicy spawalniczej A2 lub A6

* Do spawania wzdtuznego lub spawania elementéw okragtych

* Wbzek mozna umiesci¢ na standardowej belce IPE 300
lub, je$li wymagana jest duza precyzja prowadzenia, na
belce specjalnie obrobionej (szczegoty — prosimy o kontakt
z ESAB)

» Szybkie i fatwe programowanie przesuwu i parametrow
spawania przy pomocy sterownika A2-A6 PEH

Informacje do zaméwienia

Wozek do jazdy po belce ABB.........ccovveeeeeeeeeeeeeen, 0457 897 880 Tor 0 dtugosci 6000 MM ..o 0145 282 882
. . . Wymagana ilo$¢ podpér: 3

Opcje i akcesoria Tor 0 AHUGOSCi 8000 MM w..reveeerrevereerrveerereserrnees 0145 282 883

Wspornik mocujacy do glowicy typu tandem................... 0458 026 001 Wymagana ilo$¢ podpor: 4

Tor 0 dtugosci 3000 MM ...ooieiiiiiiiie e 0145 282 880

W ilos¢ podpor: 2 -

ymaganalos,c p_o Per Dane techniczne
Tor 0 dtugos$ci 4500 MM ...couviiiiiiiieiiiee e 0145 282 881 » N -
Wymagana ilo$¢ podpor: 3 Predkos¢ przesuwu wozka, cm/min 6-200

Masa wozka, kg 60

Wozek jezdny MBVA 330/550

» Ciezki wozek do jazdy po belce, nadajgcy sie do przesuwu
wielu gtowic do spawania tukiem krytym, pozwalajgcy na
uzycie wiekszosci opcji dostepnych dla stupowysiegnikéw

* Dtugo$c¢ wysiegnika poprzecznego do 1.2 m, nosno$c do
1.4 tony

» Silnik VEC z prowadnicgq i listwgq zebatgq zapewniajgcy
jednostajny przesuw wozka

* ROzne zespoly jezdne pozwalajgce na dopasowanie
predkosci do danego procesu

Informacje do zamoéwienia

Wozek MBVA 330.... 0150 765 880
WOZek MBVA 550.......cooiiiiiiiieiiiieee e 0150 901 880 Belka jezdna 330. 900 cm, 1000 Kg «......veeeveerereereeeeene. 0803 348 884
Belka jezdna 330. 1050 cm, 1200 KG .....ceevvveeeiiieeeiiieenne 0803 348 885
Opcje i akcesoria Belka jezdna 330. 1200 cm, 1420 KQ ...vvvvvvveerrererreeeneee 0803 348 886
Przewody dtugosci 1,5 =50 M........ccccceennnnen. prosimy o kontakt z Esab Belka jezdna 550. 300 CM .....cccvvviiiiiiceeieceeeceee e 0803 527 880
Zespot jezdny, zakres predkosci 3-80 cm/min ................ 0150 943 880 Belka jezdna 550. 0803 527881
Zespot jezdny, zakres predkosci 11-125 cm/min ............ 0150 943 881 Belka jezdna 550. 0803 527882
Zespot jezdny, zakres predkosci 14-250 cm/min ............. 0150 943 882 Belka jezdna 550. 0803 527883

Zespot jezdny, zakres predkosci 37-1500 cm/min ........... 0150 943 883 Belka jezdna 550 0803 527884

Zespot jezdny, zakres predkosci 27-530 cm/min 0150 943 884

Belka jezdna 330. 300 cm, 240 Kg ......eovveeiiriniiiiieeieee 0803 348 880 - MBVA 330 MBVA 550
Belka jezdna 330. 450 cm, 480 Kg ........ccceivviriiniiiins 0803 348 881 gane tec.hlnl":zne o -

) cigzenie nominalne,
Belka J.ezdna 330. 600 cm, 720 KG ..eevveeeeiieeeeiieeeieeee 0803 348 882 MomeTn o AN 3300 10000
Belka jezdna 330. 750 cm, 960 Kg ......ooveeiireiiiiiieieeee 0803 348 883 Masa, kg 95 275
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Suport zmechanizowany do ruchu liniowego

» Wydajnos¢ odpowiednia do ciezkich prac wymagajgcych

duzej doktadno$ci — doktadne i szybkie Sledzenie
i pozycjonowanie ztgczy
* Moze by¢ montowany pionowo lub poziomo — dtugosci

robocza do 1030 mm z mocowaniem w centralnym punkcie

» Wspotpracuje z elementami systemu A2 lub A6

» Zakres roboczy suportow od 60 mm do 1030 mm

» Dopuszczalne obcigzenie 1500 N w kazdej pozycji
montazowej

* Maksymalny moment obrotowy w przypadku zespotow

pionowych wynosi 400Nm; maksymalny moment obrotowy

w przypadku zespotow poziomych wynosi 280 Nm

Informacje do zamoéwienia

Suport zmechanizowany, 60 MM...........cccceeiiiieniiee e
Suport zmechanizowany, 120 MM.........ccccceeeeririiieeieene.
Suport zmechanizowany, 180 mm...
Suport zmechanizowany, 240 MM.........cccccevvveerienireeneenene.
Suport zmechanizowany, 300 MM.........ccccevevieriinieeneenene.
Suport zmechanizowany, 420 MM.........cccceiiiieiiieeeieeene
Suport zmechanizowany, 540 MM..........ccccoiiiiiiiiiiiinieeee
Suport zmechanizowany, 730 MM.........cccceriieriiiieeieene.
Suport zmechanizowany, 1030 MM........ccccccecveeiiieeeiieeens
Suport zmechanizowany, 358 mm, cigzkie prace...............
Suport zmechanizowany, 598 mm, cigzkie prace...............

0334 333 880
0334 333 881
0334 333 882
0334 333 883
0334 333 884
0334 333 885
0334 333 886
0334 333 887
0334 333 888
0416 190 880
0416 190 884

Opcije i akcesoria
Kabel przytaczeniowy, 2 m
Kabel przytaczeniowy, 5 m 0417 310 888
Kabel przytaczeniowy, 10 m 0417 310 889

Do podtgczenia kazdego suportu do sterownika (np. GMD lub PAK)
konieczny jest jeden kabel przytgczeniowy

0417 310 887

Dane techniczne

Napiecie sterujace, V DC 42
Maks. Temperatura otoczenia 80°C
Luz wzdtuzny, mm 0.1
Maks. obcigzenie spoczynkowe, kg 150

Dane techniczne, ciag dalszy

Suport 334 333 -880 -881 -882
Dtugo$¢ przesuwu, mm 60 120 180
Diugos¢ catkowita, mm 305 365 425
llo$¢ podziatéw co 60 mm 3 4 5
Odstep na granicy mm 0 0 0
Masa, kg 115 13.2 15.0

-883
240
485

16.7

-884 -885 -886 -887 -888
300 420 540 730 1030
545 665 785 1025 1385
7 9 1" 14 21
0 0 0 24 55
18.5 21.9 254 30.9 38.8

Suport zmechanizowany — instrukcja obstugi..................... 0443 394 060
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Systemy pozycjonowania i Sledzenia ztacza PAK i GMD

» tatwy i prosty w uzytkowaniu

* Przystosowany do prawie wszystkich typow ztgczy
spawalniczych

» Uktad PAK stuzy do recznego Sledzenia ztgczy; uktad
GMD stuzy do automatycznego Sledzenia ztgczy

* PAK i GMD wspdtpracujgq z systemami A6 i A2

» Suporty zmechanizowane gwarantujq niezawodne
i doktadne Sledzenie zfgcza

» System PAK jest dostepny z lub bez zdalnego
sterowania

» Automatyczny system $ledzenia ztgcza GMD jest
przeznaczony do Sledzenia spoin doczotowych
i pachwinowych przy uzyciu czujnikow palcowych

* GMD koryguje nieréwnosci spawanych ztgczy, Sledzi
proste ksztatty geometryczne i pozwala na unikniecie
problemow zwigzanych z btedem paralaksy

Informacje do zaméwienia
Uktad GMD, kompletny..........cccooieiiiiiiinieiieiie e, 0417 142 880

Zawiera zespot $ledzenia ztaczy GMD, zdalny sterownik z kablem 3.5 m,
kabel sterowniczy 2 m, czujnik palcowy oraz mocowanie i suporty czujnika

Uktad PAK, joystick na panelu przednim..........c.cccoccveennn. 0417 587 880
Uktad PAK, zewnetrzny zdalny sterownik.............cccceeeeenen. 0417 587 882

Opcje i akcesoria*

CzUjniK PalCOWY ......c.eeiiiiiiiiiie e 0416 688 880
Mocowanie i suporty CZUjNiKa.........ccccceeeieereieiieiieenee e, 0416 739 880
Zespot Sledzenia ztgcza GMD .......ooceiiiiiiieiiiiicees 0416 066 880
Zespot zdalnego sterownika GMD...........ccooevieiiiiiiiiiinenn, 0416 065 880
Kabel SterowniCzy 2 M.........cooueiiiiiieiiiiee e 0416 749 887
Kabel sterowniczy ze ztaczem katowym90°, 2 m............... 0416 346 887
PaleC Z KUIKG ... 0416 719 001
Gumowa ostona 0ChronNa...........cccceveiiiiiiiiicnicccscee 0412 013 001
Palec do $cian szczelnyCh...........cccoeiiiiiiiiiiiiiice 0443 328 880
Palec do belek (spoiny pachwinowe) ...........ccccceeeiiieeenen. 0443 187 880
Palec standardowy ...........ccooiieiiiiiiiiiiie e 0146 586 001
Transformator posredni...........cccvveeiiiieciciee e 0148 636 002
Kabel do podtgczenia transformatora 3x2,5 mm?

(NA MELTY) .. 0262 613 404
System kamery z chtodzeniem

do spawania tukiem Krytym .........cccocoiiiiiiiiiii e 0811 387 880

*tylko dla modeli GMD

Dane techniczne

Zespot sterowniczy PAK

Napiecie sterujace i operacyjne, VAC 42

Moc pobierana, VA 460

Typ obudowy IP 23
Maks. temperatura otoczenia, °C +45
Masa, Kg 45
Masa, zespét zdalnego sterownika, Kg 2.0
Czujnik palcowy GMD

Czuto$¢, mm +/-0.1
Masa, czujnik, Kg 0.6
Mocowanie i suporty czujnika

Mocowanie, diugo$¢ mm 80
Masa, mocowanie, Kg 1.6
Zespot sledzenia ztacza GMD

Napiecie sterujace i operacyjne, VAC 42

Moc pobierana, VA 460

Typ obudowy IP 23
Maks. temperatura otoczenia, °C +45
Masa, Kg 2.2
Zespot zdalnego sterownika GMD

Predkos¢ pozycjonowania Wysoka/Niska
Masa, Kg 2.0
Wyposazenie dodatkowe GMD

Palec z kula, diugo$¢, mm 100
Transformator posredni, do osobnego 200/230/440/500V 50 Hz pierwotne
zrodta zasilana do 42V wtérme

Uktad pozycjonowania i $ledzenia ztgcza PAK]|

— instrukcja obstUGi......cooiueiiiiiiii 0443 403 002
Uktad pozycjonowania i $ledzenia ztagcza GMD
— instrukcja obstuGi.......cooviiiiiiiiii 0443 405 002
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Zespot odzyskiwania topnika OPC

Solidna, kompaktowa konstrukcja

Zintegrowany system pozwalajgcy na maksymalizacje
wydajnosci — nizsze inwestycje i koszty serwisowe
Nadaje sie do kazdego systemu spawalniczego A2 lub A
traktorze lub stacjonarnego

i niskie koszty

i odzyskiwania topnika FFRS
Trzy typy filtrow: worek filtracyjny w zastosowaniach A2,

separator cyklonowy z workiem filtracyjnym do wiekszoSci

zastosowan A6 i filtr Tedak do ciezkich prac
System OPC sktfada sie z: ejektora, separatora, filtra

z osprzetem, tadmy zabezpieczajgcej, weza ssgcego, i czterech

dysz ssacych (do spoin doczotowych zwyktych i duzych,
pachwinowych lewych i prawych)

Zespol odzyskiwania topnika OPC Basic

Dziata na zasadzie ejektora przy uzyciu sprezonego
powietrza

Separator cyklonowy znajdujgcy sie na goérze zasobnika
topnika skutecznie oddziela pyt od odzyskanego topnika
Zuzel jest oddzielany na sicie, a topnik wraca do kosza
zasypowego

Informacje do zamoéwienia

OPC Basic, ze standardowym workiem filtracyjnym 0148 140 880

OPC Basic, z separatorem cyklonowym .............c.cccecueenee. 0802 415 882
OPC Basic, z filtrem Tedak...........ccooeeeniniiniicccee 0802 415 883
OPC Super, ze standardowym workiem filtracyjnym.......... 0339 719 880
OPC Super, z separatorem cyklonOwWyM............ccceeeevueenne 0802 415 892
OPC Super, z filtrem Tedak ...........ccooveeeeiiieeiiiiiecciec e 0802 415 893

OPC Basic OPC Basic/Super

z separatorem cyklonowym

40

Zasilany jedynie sprezonym powietrzem — bezpieczerstwo

Moze byc¢ zintegrowany z kompletnym systemem podawania

.

tatwy w uzytkowaniu i praktycznie niewymagajacy konserwacji f

6 —na

spoin

Zespot odzyskiwania topnika OPC Super

* Podobny do systemu Basic, ale wyposazony
w mocniejszy ejektor i separator — zapewnia
lepsze odsysanie

* Moze byc¢ réwniez uzywany do podgrzewanego
topnika

Opcije i akcesoria

Czesci eksploatacyjne zob. strona 41

Filtr Tedak

“_[

. Waz sprezonego powietrza, 3/8”

. Waz sprezonego powietrza, 1/2”
Rura sprezonego powietrza, 63 mm
. Centrala przytgczeniowa powietrza
. Plastikowy worek

. Worek filtracyjny

. Worek filtracyjny, separator
cyklonowy, Tedak

NO O A WN

0443 407 001
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Zespot odzyskiwania topnika OPC — czesci eksploatacyjne

8a -i 8b ? /
8b Waz i
D22/12.5 3

Waz
D16/9.5
OPC Basic OPC Super
1 Ejektor 0147 640 880 1 Ejektor 0339 720 001
2 Waz zbrojony spiralnie, D47, 0/38, 0191 813 801 2 Waz zbrojony spiralnie, D47, 0/38, 0191 813 801
3 Opaska zaciskowa 0192 855 002 3 Opaska zaciskowa 0192 855 002
4 Stozek 0148 143 001* 4 Stozek 0148 143 001*
5 Pierscien zaciskowy 0148 144 001* 5 Pierscien zaciskowy 0148 144 001
6 O-ring, 189.3x5.7 0215201 353 6 0O-ring, 189.3x5.7 0215201 353
7 Zawor kulowy 0145 824 881 7 Zawor kulowy 0333 625 001
8a Worek filtracyjny, papier 0155 966 001 8a Worek filtracyjny, papier 0155 966 001
8b Worek filtracyjny, bawetna 0332 448 001* 8b Worek filtracyjny, bawetna 0332 448 001*
9 Lejek 0148 142 001 9 Lejek 0332 280 001
10 Wyktadzina gumowa lejka 0145 565 001 10 Wyktadzina gumowa lejka 0332 282 001
" O-ring 149.2x5.7 0215201 345 1 O-ring 149.2x5.7 0215201 345
12 Separator 0148 141 001 12 Separator 0332 281 001
13 Wyktadzina gumowa separatora 0145073 001 13 Wyktadzina gumowa separatora 0332 283 001
14 Sprezyna zaciskowa 0145815001 14 Sprezyna zaciskowa 0145 815 001
16 Sito 0020 301 780 15 Zacisk 0340612 001
16 Sito 0020 301 780

Dysza ssaca

1a Spoina doczotowa 1 0145501 001
1b Spoina doczotowa 2 0145502 001
1c Spoina pachwinowa lewa 0145 504 001
1d Spoina pachwinowa prawa 0145 505 001
2 Wspornik dyszy 0147 384 881
3a Izolator D20 0145 131 004
3b Izolator D35 0145 131002
4 Waz zasypu topnika, D32.0/25.0, 0443 383 001
dowolna diugo$¢, m/diugosé 0.5 m 10443 383 002
5 Zagieta dysza topnika 0153 296 001
Separator cyklonowy
1a Stozek Basic 0148 143 001
1b Stozek super 0332279 001
2 Pier$cien zaciskowy 0148 144 001
3 Kolano 0413 576 001
4 Waz zbrojony spiralnie D67, 2/63 0193 125 003
5 Separator 0148 141 001
6a Worek filtracyjny, papier 0155 966 001
6b Worek filtracyjny, Bawetna 0332 448 001*
7 Opaska zaciskowa 0192 855 002
8 Worek plastikowy 0190 665 004
9 Sruba U 0379 600 001
10 Wspornik 0379 599 880

* Element opcjonalny
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Systemy podawania i odzyskiwania topnika FFRS

» Idealny do ciggtego, wydajnego spawania

» Minimalizacja recznej obstugi topnika

» Zmnigjszone zuzycie topnika pozwalajgce na bardziej
ekonomiczne spawanie

» Zwiekszona wydajno$c¢ dzieki mniejszej ilosci przestojow

» Wydajna filtracja uzytkowanego powietrza

» Podajniki topnika od cisnieniowego zbiornika topnika
TPC 75 o pojemnosci 75 | do zasobnika topnika ESAB

o odpowiedniej wielkosci: 6 | lub 10 |
Opcjonalne wersje wlotu topnika: prosty lub zagiety

FFRS — Basic & Super

Zbudowany przy zastosowaniu modutéw OPC Basic
i Super

,Basic” — do zwyktych prac spawalniczych

~Super”— o zwiekszonej odporno$ci na zuzycie

i temperature

Oparty na zasadzie ejektora prézniowego

FFRS 1200 & FFRS 3000

Oparty na zasadzie elektrycznego zespotu ssgcego
tworzgcego préznie

Stosowany, gdy potrzebna jest zwiekszona wydajnos$¢

Opcje i akcesoria

FFRS Basic i Super

Centrala przytaczeniowa powietrza............c.cccoceeveenn 0417 714 880
Zasobnik topnika z zagigtym wlotem 10 | 0156 230 883

Po lewej stronie patrzac od przodu

Zasobnik topnika z zagigtym wlotem 6 |.................c.... 0413 404 883

Po lewej stronie patrzac od przodu

odzyskiwania i ) )
. , Zasobnik topnika z zagigtym wlotem 10 | ...................... 0156 230 884
Pyt odseparowany automatycznie w oddzielaczu Z przodu
wstepnym Zasobnik topnika z zagigtym wlotem 6 I......................... 0413 404 884
Z przodu
. y a . Zasobnik topnika z zagietym wlotem 10 |....................... 0156 230 885
|nf0rmaCje do ZamOW|en|a Po prawej stronie patrzac od przodu
FFS, Prosty WIOt.......c.coovveveveieeeececceeeeeeeeeeeeeeeeee 0806 697 887 Zasobnik topnika z zagigtym wlotem 6 I......................... 0413 404 885
. Po prawej stronie patrzac od przodu
FFS, zagiety WIOt.........cooiiiiiiiiiiceeee 0806 697 886

Systemy FFRS Basic i Super sktadaja sie ze zbiornika podajacego topnik TPC 75,
plastikowego weza do topnika 25 m, i wlotu do zasobnika topnika.

FFRS 1200 & 3000

Zagiety wlot do zasobnika topnika...........cccceeiiieiiiinens 0186 961 881
FFRS 1200 0801500901 b6ty wiot do 2asobnika tOPNIKE .....vorrreeerrrreee 0186 961 880
FFRS 3000 0801 500 921 Dodatkowy zasobnik z wlotem zob. FFRS Basic i Super
FFRS 1200 i 3000 sktadaja sie ze zbiornika podajacego topnik TPC 75, wstepnego AP . » .
oddzielacza, zespotu proézniowego napedzanego silnikiem (tylko system 1200), regulatora Wa_Z cisnieniowy pOWIetrza 12 » maks. 50 m™*.......... 0190 343 106
ci$nienia powietrza z zaworem spustowym wody, weza ssgcego pomiedzy wstepnym Waz ssacy DA47/38, maks. 12 M** ..o 0379 016 001

oddzielaczem a zespotem prézniowym (1200 = 2 m, 3000 = 5 m), centrali przytaczeniowej
powietrza z wezem powietrznym 10 m 1/2”, dyszy ssacej topnika, wspornika mocujacego

i workow filtracyjnych (4) oraz 25 m weza podawania topnika. ***Dlugoéé zgodna 2 zaméwieniem klienta

Dane techniczne

System podawania i odzyskiwania topnika FFRS 1200 FFRS 3000
Masa, Kg* 230 400
Wymiary, DxSxW, mm 1053x450%2210 750x450x2210*
* bez topnika **ponizej wymiary zespotu ssacego

Zespot ssacy FFRS 1200 - P160 FFRS 3000 - E-PAK 150
Moc, W 1200 3000

Sie¢, VIHz 110-230/50-60 400/3~50
Bezpiecznik, A 10 16

Maks. podcisnienie, kPA 21 -25
Maks. wydajno$¢ przeptywu powietrza, m*h 156 270
Poziom hatasu, dB 74 63
Powierzchnia filtra, m? 0.6 3
Wydajnos¢ filtrowania, % 99.95 99.95
Czas dziatania filtra, godziny pracy 5-6000 4000-6000
Masa, Kg 19 194
Wymiary, DxSxW, mm 480x400x1160 1200x690x2000
Oddzielacz wstepny FFRS 1200 FFRS 3000
Objetosc, | 50 50
Wymiary, DxS, mm 450x700 450x900
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Zespoly osuszania powietrza CRE 30 & CRE 60

* Przeznaczone do wspotpracy z kazdym systemem obstugi

topnika

» System oparty na zasadzie absorpcji — zmniejsza ryzyko

pekania wodorowego spoin dzieki gwarancji, ze topnik
pozostaje suchy podczas spawania
» Whbudowane urzgdzenie monitorujgce — ostrzega, jesli

przekroczony jest zaprogramowany poziom wilgotno$ci
» Zmnigjsza skraplanie wody w uktadzie — mniej korozji i awarii
* Prosty system kontroli — manometr z dobrze widocznym

wskaznikiem punktu rosy na butlach cisnieniowych

Informacje do zamoéwienia
Zespot osuszania CRE 30.........occoiiiiiiiiiieeeee e 0443 570 880
Zespot osuszania CRE 60..........ccccoiviiiiiiiieiiece e, 0443 570 881

Opcije i akcesoria

Srodek odwadniajacy, typ 512, (pakowany po 25 Kg)........ 0443 570 017
FIIE Ol@JU ... 0443 570 018
Filtr pytu 0443 570 019

Dane techniczne CRE 30 CRE 60
Napiecie zasilajace, VAC 230 230
Maks. moc, W 40 50
Wydajno$¢ powietrza przy cisnieniu 6 bar, m3h Normalnie 30 Normalnie 60
Przeptyw regeneracyjny 6 bar,% 14 14
Maks. poziom punktu rosy przy nominalnych warunkach dziatania,°C -26 -26
Srodek odwadniajacy, Typ 512
Sdd-Aluminium-Krzemian, Kg 10 16
Normalna wielko$¢ porow,A 4 4
Wielkos¢ czasteczek, mm 2.5-5.0 2.5-5.0
Gestos¢, Kg/m? 720 720
Czas cyklu na pojemnik, min ) 5
Maks. dopuszczalny przeptyw powietrza przez filtr oleju, m¥h Normalnie 60 Normalnie 60
Wielkos¢ gwintu kolektora R12 R12
Maks. cisnienie robocze, bar 6 6
Maks. cisnienie powietrza do testow, bar 10 10
Maks. temp. powietrza przy nominalnych warunkach,’C 30 30

Zespot osuszania CRE 30/60 — instrukcja obstugi ............. 0443 423 001
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Sprzet do osuszania topnika

Silos na topnik JS200

» Utrzymuje topnik w suchym i czystym stanie
» Ufatwia obstuge topnika

* Regulowana temperatura

Suszarka topnika JK-50

* Moze wysuszy¢ do 50 kg topnika w maks. temperaturze
500°C w czasie 3 godzin |

* Po suszeniu temperatura automatycznie spada do
nastawionej temperatury przechowywania wynoszgcej
150°C w czasie 12 godzin

Informacje do zamoéwienia

Silos na topnik JS200..........coiiiiiiiiie e 0000 515 090

Suszarka topnika JK-50...........cccceveeiiiiiiiie e 0000 515 091
Dane techniczne JK-50 JS200
Pojemnos$c¢, Kg 50 200
Temperatura przechowywania,’C 50-250 50-300
Temperatura suszenia,’C 50-500 -
Napiecie zasilania, V/fazy 400/3 2301
Wydajnos¢, W 3700 2000
Wymiary, DxSxW, mm - 510x570x1750
Srednica wewnetrzna, mm 1720 -
Masa, Kg 190 15
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Obrotowe przytacza masy

* Pozwalajg na dobre podigczenie elementu spawanego,
zapewniajgc optymalng wydajno$¢ spawania

* W przypadku elementéw obracanych, obrotowe przytacza

masy przeciwdziatajg skrecaniu przewodow i zapewniajg
najwieksze bezpieczeristwo

» Do potgczenia elementu spawanego z przytagczem
obrotowym stuzg specjalne zaciski, zob. ,,Zaciski
uziemiajgce”

Informacje do zaméwienia

NKK 600 — maks. 600A, 2.2 Kg........ccoovmviriiiiriieicie 0700 004 007
NKK 800 — maks. 800A, 2.7 Kg.......ccoevvririiniiniicicice 0700 004 001
NKK 1200 — maks. 1200A, 4.0 Kg 0700 004 002
NKK 2000 — maks. 2000A, 7.3 Kg 0700 004 003

Zaciski do przytaczy obrotowych

» Zaciski uziemiajgce K2 lub PZ3 mogg by¢
montowane bezpos$rednio na obrotowych
przytaczach masy, aby zapewnic dobry styk miedzy
elementem spawanym, a kablem masowym

» Zaciski mogq by¢ uzywane réwniez z przytgczem
GA 800 tworzgc kompletny zacisk masowy do
elementéw nie obracanych spawanych wysokim
natezeniem prgdu

Informacje do zamoéwienia

K2 — zacisk masowy dla przytaczy NKK 800/1200............. 0700 004 004
GA 800 — potaczenie do K2.........cccceeeiiiiiiiiieniccececee 0700 004 005
PZ3 — zacisk masowy dla NKK 2000...........c.cccceevvieneennnen. 0700 004 006
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System z kamera do obserwacji spawania fukiem krytym
lub nieostonietym

* Wraz z lampkq prowadzgcg pozwala na sterowanie
procesem spawania z dogodnego miejsca

» System zawiera specjalnie skonstruowang kamere
Z wbudowanym generatorem krzyza pozwalajgcq na
ciggfe i doktadne $ledzenie ztgczy

* W potgczeniu z 15-calowym monitorem staje sie
doskonatym urzgdzeniem stuzacym do Sledzenia ztaczy

* Podczas spawania kamera pokazuje jeziorko, co utatwia
sterowanie procesem

* Opcjonalna kamera ogoina odtwarza obraz spawanego
ztqcza i pozwala na natychmiastowe sprawdzenie
Jakosci spawania

Informacje dotyczace zamowienia

W komplecie kamera, obudowa kamery, monitor, generator krzyza,
wspornik montazowy kamery, lampke o$wietleniowa, wspornik lampki, niezbedne kable

System kamery A2/A6 SAW z zespotem chtodzaCym..........coocviiiiiiiiiiiiiciiee e 0811 412 880
System kamery A2/A6 SAW bez zespotu chtodzgcego..........cccueviieiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 0811 412 881
Kompaktowy system kamery SAW z zespotem chtodzaCym ..........ccccecvveieeiiecninnicennn. 0811 413 900
Kompaktowy system kamery SAW bez zespotu chtodzacego ...........ocevveeiiiiiiincecennnn. 0811 413 901
System kamery GMAW z zespotem chtodzaCym ...........ccoooiiiiiiiiiiiiiiicc e 0811 414 880
System kamery GMAW bez zespotu chtodzgCego...........cceeiiiiiiiiiiiiiiiiiciieeeee e 0811 414 881
System kamery ogolnej SAW bez zespotu chtodzgaCego...........covveiiiiiiiiiiiiiiiiieesieee 0811 413 881
Kompaktowy, podstawowy system kamery SAW z zespotem chtodzacym..................... 0811 413 880
Kompaktowy, podstawowy system kamery SAW bez zespotu chtodzacego................... 0811 413 882

Kamera kompaktowa Kompaktowa kamera

Przestona irysowa elektr.
Zakres panoramy poziomej

Zakres panoramy pionowej

Ogniskowa
Terminale zewngtrzne

Autom. 1/60 (1/50)~1/10000 s
ok. 79° przy ogniskowej 3.5 mm (szeroka)
~ok. 33° przy ogniskowej 8 mm (tele)
ok. 63° przy ogniskowej 3.5 mm (szeroka)
~ok. 25° przy ogniskowej 8 mm (tele)
obiektyw zmiennoogniskowy, 3.5 mm — 8 mm
(A) wejscie zasilajace +12V DC, (B) GND, (C)
wyjscie wizji, (D) GND

Autom. 1/50~1/10000 s

Dane techniczne HEEE SR GMAW/SAW podstawowa do przegladu/SAW
System PAL/NTSC PAL/NTSC PAL/NTSC

Nr modelu VUP2.01P/VUP2.01N WeldCam/SAWC 0Vv3.04

Rozdzielczos¢ 480TVL 480TVL 350TVL

Min. o$wietlenie 0.25Ix (przy F1.6) 3.01x

1/50~1/10000 s

Opor na wyjsciu - 75 ohm -

Zakres zasilania DC 12V DC +/- 0.5V DC +6.0V~DC + 7.5V
Zuzycie mocy 200 mA (maks.) 360 mA (maks.) 200 mA (maks.)
Zakres temperatur -10°C~50°C, (PCB) -10°C~50°C, (PCB) -

Wymiary, mm 60x60x105 145x24x24 18x18x43++obiektyw
Masa, Kg ok. 0.46 ok. 0.46 ok. 0.025

Uwaga: Kamery kompaktowa podstawowa i ogolna SAW maja te same wiasnosci, lecz kamera kompaktowa podstawowa jest uzywana w zastosowaniach kompaktowych.
Kamera kompaktowa podstawowa SAW stanowi prostsza alternatywe dla kamery kompaktowej SAW.
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Program Weldoc™ WMS 4000

Pozwala na spetnienie rygorystycznych wymagan jakoSci
zgodnych z normami ISO 9000

Zapewnia dokumentacje wymagang w systemach jakoSci
— wartosci graniczne specyficzne dla danego uzytkownika

utatwiajg kontrole procesu

» Wspotpracuje z nastepujgcymi zrodtami prgdu ESAB:
» MechTig C2002i, 4000i, MechControl 2/4
* AristoMig 4000i, 5000i
« LAF 635, 1000, 1250, 1600
» TAF 800, 1250

» Brak recznego ustawiania — automatyczny zapis daty,
godziny i numeru referencyjnego spawanych ztgczy

* Program automatycznie rejestruje parametry spawania
odbierane ze zrédta pradu w czasie rzeczywistym

* Program SPS 4000 jest programem dokumentacyjnym

Informacje do zamoéwienia
Weldoc WMS 4000, kompletna wersja..........ccccceereerennee. 0457 410 880

Opcje i akcesoria

SPS 4000, program do dokumentacji............ccccoueeneeniennne. 0457 410 881
Zestaw przytaczeniowy, AriStoMig.........coccoveenivieiiiieeiieenn. 0457 415 880
Zestaw przytgczeniowy, LAF/TAF ..o 0457 755 880
Kabel optyczny WMS 4000, 15 M ...cocoviiiiiniieiiciiieneeee, 0457 072 881
Kabel optyczny WMS 4000, 2 M .....cooviiieniiiieienieieneeene 0457 072 882

Dane techniczne

(nie w komplecie)

Weldoc WMS 4000 Oprogramowanie do kontroli urzadzen MechTig C2002i, 4000i MechControl 2/4, AristoMig 4000i, 5000i i gamy
LAF/TAF wyposazonych w CAN-bus i Echelon-bus

System operacyjny 16-bit Co najmniej Windows 95 lub Windows NT 4.0

Komputer Kompatybilny z IBM. Dla srodowiska roboczego wymagany jest komputer nowoczesnej konstrukcji

i wyposazeniem EMC zgodnym ze standardem Mil 461C&D. Te same wymagania dotyczg podtaczonej drukarki

Procesor Pentium 133 MHz lub lepszy, pamie¢ RAM 16 MB lub wigcej
Miejsce na twardym dysku Rekomendowane min. 1.5 GB
Monitor 15-calowy kolorowy monitor lub wigkszy z rozdzielczo$cig 800x600 lub wigksza. Rozdzielczo$¢ jest wazna ze
wzgledu na ilo¢ parametréw spawania, ktore mozna wyswietli¢ jednocze$nie
Szeregowy przesyt danych RS-232
Transfer sygnatu Optyczny przez $wiattowdd do portu szeregowego, aby unikna¢ interferencji ze sprzetem peryferyjnym
Weldoc WMS 4000 — instrukcja obstugi...........cccccovevreenee. 0457 413 074
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Samonastawne obrotniki rolkowe 5-500 TA

* Idealne do spawania trudnych i wymagajgcych
elementow

* RoOwny rozktad mas w przypadku elementéw
o cienkich $cianach oraz ciezkich

* Kompaktowa i waska konstrukcja z wytrzymatymi
rolkami

» Podwdjne silniki i przektadnie pozwalajg
wyeliminowac fgczqcy wat napedowy

» System do ciggtej i precyzyjnej kontroli predkosci

* Wyposazone w zdalny sterownik z kablem 12 m

» Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytacze zewnetrzne, wozki
szynowe, kontrola ruchu wzdtuznego, regulacja
wysokoSci, pedat uruchomienia/zatrzymania,
i sterownik A2-A6 PEH

» Uktad synchronizacji sekcji napedowych jest
elementem standardowym

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie obrotniki sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

Sekcja napedowa Sekcja bierna
............................ PH10356301 PH10357301
.......................... PH10356401 PH10357401
.......................... PH10356501 PH10357501
.......................... PH10356602 PH10357601
.......................... PH10356702 PH10357701
........................ PH10356801 PH10357801
........................ PH10356901 PH10357900
....PH10357001 PH10358000
........................ PH10357102 PH10358101
........................ PH10357202 PH10358201
Dane techniczne
5TA 10 TA 25TA 40 TA 70 TA 100 TA 150 TA 200 TA 300 TA 500 TA
Maks. obcigzenie/sekcje, t 25 5) 125 20 35 50 75 100 150 250
Maks. masa obracana, t 75 15 375 60 105 150 225 300 450 750
Maks. sita obracajaca, kN 515 1 20 32 60 75 110 165 210 250
Predko$¢ obracania, mm/min 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250
Srednice przy 75% obciaz. min-maks, mm 500-4500 500-4500 500-4500 1000-5200 1000-5200 1000-7800 1000-7800 1000-7800 1000-9000 1000-9000
Srednice przy 100% obcigz. min-maks, mm 1250-4500 1250-4500 1250-4500 1750-5200 1750-5200 2000-7800 2000-7800 2000-7800 2000-9000 2000-9000
Rolki szt./sekcje 4 4 8 4 8 4 8 4 4 4
Srednica rolki, mm 350 350 350 425 425 580 580 580 710 710
taczna szeroko$¢ rolek, mm 75 75 150 150 300 220 450 220 260 260
Materiat rolki PU PU PU PU PU PU PU Stal Stal Stal
Dtugo$¢, mm Sekcja napedowa 2560 2610 2660 3070 3070 3750 3800 3800 4700 5500
Sekcja bierna 2200 2200 2200 2710 2710 3450 3450 3450 4200 4400
Szeroko$¢, mm Sekcja napedowa 720 730 800 1145 1240 1400 1900 2000 2200 2200
Sekcja bierna 400 490 490 830 830 900 1300 1400 1400 1400
Masa, kg Sekcja napedowa 760 925 1040 1770 2430 5000 6200 9000 14800 20000
Sekcja bierna 585 590 750 1220 1870 4000 4500 6500 11700 16000
Napigcie zasilania., VAC, 50 Hz 230, 1 faza 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 16 16 16 25 25 25 25 25 25
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Konwencjonalne obrotniki rolkowe 5-500 TNA

» Podstawowe rozwigzanie pozwalajgce na obstuge
réznorodnych elementow

* tatwe w uzytkowaniu Sruby do regulacji Srednicy

* Podwdjne silniki i przektadnie pozwalajg
wyeliminowac tqczgqcy wat napedowy

» System do ciggtej i precyzyjnej kontroli predkosci

* Kompaktowa i waska konstrukcja z wytrzymatymi
rolkami

* Wyposazone w zdalny sterownik z kablem 12 m

» Dostepnych jest wiele akcesoriow — przytgcze
zewnetrzne, wozki szynowe, kontrola ruchu
wzdtuznego, regulacja wysokosci, pedat
uruchomienia/zatrzymania i sterownik A2-A6 PEH

» Uktad synchronizacji sekcji napedowych jest
elementem standardowym

Informacje do zaméwienia

Wszystkie obrotniki s3 wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

Sekcja napedowa

Sekcja bierna

.............................. PH10358401 3TNA. ... PH10359500
.............................. PH10358501 5TNA. ..., PH10359600
............................ PH10358601 T0TNA........ccc ... PH10359700
....PH10358701 25 TNA..... ...PH10359800

............................ PH10358802 40TNA........cceieie... PH10359900
............................ PH10358902 60 TNA..........ceceeneee....PH10360000

T00 TNA.....cis PH10359002 T00 TNA......cie PH10360100
150 TNA. ..o PH10359101 150 TNA. ..., PH10360200
200 TNA ..o PH10359201 200 TNA. ..., PH10360300
300 TNA PH10359302 300 TNA PH10360401
500 TNA PH10359401 500 TNA PH10360500

Dane techniczne
3 TNA 5TNA 10TNA 25TNA 40TNA 60TNA 100 TNA 150 TNA 200 TNA 300 TNA 500 TNA

Maks. obcigzenie/sekcjg, t 15 25 5 125 20 30 50 75 100 150 250
Maks. masa obracana, t 5 75 15 375 60 90 150 225 300 450 750
Maks. sita obracajaca, kN 3 55 1" 20 32 60 75 10 165 210 250
Predkos¢ obracania, mm/min 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250 60-1250
Srednice min-maks, mm 150-3200 150-3200 150-4500 150-4500 300-4500 300-4500 500-7800 500-7800 500-7800 500-7800 500-7800
Rolki szt./sekcje 2 2 4 6 4 6 4 2 2 4 2
Srednica rolki, mm 350 350 350 350 425 425 580 580 580 710 710
taczna szerokos¢ rolek, mm 75 75 155 235 310 470 470 220 220 550 350
Materiat rolki PU PU PU PU PU PU PU Stal Stal Stal Stal
Diugo$¢, mm Sekcja napedowa 2310 2310 3040 3040 4460 4610 5680 5200 5200 5800 7200

Sekcja bierna 1950 1950 2680 2680 3060 3060 4230 4800 4800 5400 6800
Szeroko$¢, mm  Sekcja napedowa 630 630 680 690 830 830 1100 1700 2000 2900 2100

Sekcja bierna 400 400 490 490 830 830 1100 1100 1400 1600 1600
Masa, kg Sekcja napedowa 455 530 670 1050 2800 2410 5050 6500 7000 10000 16500

Sekcja bierna 340 340 470 670 1360 1620 3510 5500 6000 8800 15200
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 230, 1faza  400,3fazy ~ 400,3fazy  400,3fazy  400,3fazy ~ 400,3fazy  400,3fazy  400,3fazy  400,3fazy ~ 400,3fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 16 16 16 16 25 25 25 25 25 25
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,,Nozycowe” obrotniki rolkowe TXA

Idealne w zastosowaniach, ktére wymagaja
utrzymania statej wysoko$ci osi spawanego elementu
Dostepne z niskonapieciowym, zdalnym sterownikiem
Dostepne w wersji z napedem lub jako rolki
podpierajgce

tatwa regulacja $rednicy przy pomocy recznych
pomp hydraulicznych

Idealne do obstugi dtugich elementow

Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytacze zewnetrzne, wozki
Sszynowe, pedat uruchomienia/zatrzymania,

i sterownik A2-A6 PEH

Uktad synchronizacji sekcji napedowych jest
elementem standardowym

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie obrotniki sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

Sekcja napedowa
BTXA e PH10260602
BTXA i PH10260702

PH10260101
PH10260201

Dane techniczne 3TXA 5TXA
Maks. obcigz., t 15 2.5
Maks. masa obracana, t 3 5
Predko$¢ obracania, mm/min 60-1200 60-1200
Zakres $rednic/stata wysoko$¢ osi, mm 105-780/800 105-780/800
Catkowity zakres $rednic, mm 100-2100 100-2100
Rolki szt./o$ 2 4
Srednica rolki, mm 350 350
taczna szerokos¢ rolek, mm 75 75
Materiat rolki PU PU
Diugos¢, mm Sekcja napedowa 1685 1685
Sekcja bierna 1445 1445
Szeroko$¢, mm Sekcja napedowa 670 770
Sekcja bierna 570 670
Wysoko$¢, mm Sekcja napedowa 610-880 610-880
Sekcja bierna 610-880 610-880
Masa, kg Sekcja napedowa 490 540
Sekcja bierna 350 400
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 230, 1faza 230, 1faza
Zabezpieczenie sieci, A 16 16
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Pozycjonery 250-35000 AHMA

* Pozycjonowanie w trzech osiach: wysokosc,
nachylenie i obrot

» Wszystkie pozycjonery o tadowno$ci powyzej 250 kg
posiadajg naped AC

* Ulepszona hydraulika ze zintegrowanymi
zaworami bezpieczenstwa pozwala na catkowite
bezpieczenstwo pracy

» System sterowania z inwertorem wektorowym do
ciggtej i precyzyjnej kontroli predkosci, poprawiajgcy
moment obrotowy przy niskich predkosciach

* Wyposazony w zdalny sterownik

» Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytagcze zewnetrzne, pedat
uruchomienia/zatrzymania, pedat sterowania
predkoSciq i sterownik A2-A6 PEH

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery s wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

250 AHMA. ... PH10365301

750 AHMA.......ooiiiiieeeee e PH10365401

1500 AHMA. ... PH10365501

3500 AHMA. ..o PH10365602

7000 AHMA . .....oooiiieiiee e PH10365701

15000 AHMA.......oooiiieiiiieeee e PH10365801

25000 AHMA.......ooviiiiiiiieeeeee PH10365901

35000 AHMA. ..o PH10366001

= 250 750 1500 3500 7000 15000 25000 35000

Dane techniczne  ,,y, AHMA AHMA AHMA AHMA AHMA AHMA AHMA
Maks. obciazenie, kN 25 75 15 35 70 150 250 (350
llos¢ obrotow, Obr./min. 0.2-4.5 0.05-2.0 0.035-1.3 0.05-1.6 0.03-1.0 0.02-0.75 0.01-0.4 0.01-0.4
Maks. moment obrotowy, Nm 80 600 1000 2800 9000 18000 40000 55000
Nachylenie/kat Re. 135 Hy. 135 Hy. 135 Hy. 135 Hy. 135 Hy. 135 Hy. 120 Hy. 120
Czas nachylania: 0° -kat maks., s Reczne 25 25 30 55 60 80 160
Maks. moment nachylania, Nm 300 1500 3000 7500 14000 70000 175000 280000
Maks. natezenie pradu spawania, A 350 700 700 700 1400 1400 2100 2100
Srednica plyty, mm 400 700 700 950 1100 1490 1950 1950
Rowki teowe na plycie 3 szt. M10 3 szt. M12 3szt. M12 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24
Srednica otworu centralnego., mm 60 - - - - - - -
Diugos¢ kabla sterownika zdalnego, m 3 6 6 6 8 12 12 12
Dlugo$¢, mm 940 1575 1640 2180 2640 3150 4080 4750
Szeroko$¢, mm 570 695 810 1030 1490 1820 2380 2450
Wysoko$¢, mm 490-910 720-1450 770-1540 980-1675 1000-1855 1300-2325 1600-2860 2000-3500
Masa, kg 170 555 730 1800 3100 6500 15000 22000
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 230, 1 faza 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 16 16 25 25 32 35 50
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Pozycjonery 3500-100000 FA

Pozycjonowanie w dwdch osiach: nachylenie i obrot
Wszystkie pozycjonery posiadajg naped AC
Ulepszona hydraulika ze zintegrowanymi

zaworami bezpieczenstwa pozwala na catkowite
bezpieczenstwo pracy

System sterowania z inwertorem wektorowym do
ciggtej i precyzyjnej kontroli predko$ci, poprawiajgcy
moment obrotowy przy niskich predkosciach
Standardowo wyposazony w zdalny sterownik
Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytacze zewnetrzne, pedat
uruchomienia/zatrzymania, pedat sterowania
predko$cig i sterownik A2-A6 PEH

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

3500 FA ..o PH10366101

TO00 FA .. PH10366201

15000 FA ..o PH10366301

25000 FA ..o PH10366401

35000 FA ..o PH10366501

50000 FA... ....PH10366600

75000 FA ..o PH10366700

100000 FA ...ooiiiieeeeeeeee PH10366800
Dane techniczne  3500FA 7000FA  15000FA 25000 FA 35000 FA 50000 FA 75000 FA 100000 FA
Maks. obciazenie, kN 35 70 150 250 350 500 750 1000
llo$¢ obrotéw, Obr./min. 0.05-1.6 0.03-1.0 0.02-0.75 0.01-0.4 0.01-0.4 0.004-0.2 0.004-0.2 0.004-0.2
Maks. moment obrotowy, Nm 2800 9000 18000 40000 55000 75000 110000 150000
Nachylenie/kat Hy. 135 Hy. 135 Hy. 135 Hy. 120 Hy. 120 Hy. 110 Hy. 110 Hy. 110
Czas nachylania: 0° -kat maks., s 30 55 60 80 160 180 180 180
Maks. moment nachylania, Nm 7500 14000 70000 175000 280000 400000 600000 800000
Maks. natezenie pradu spawania, A 700 1400 1400 2100 2100 2100 2100 2100
Srednica ptyty, mm 950 1100 1490 1950 1950 1950 1950 1950
Rowki teowe na plycie 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M30 8 szt. M36 8 szt. M36
Diugosc kabla sterownika zdalnego, m 6 12 12 12 12 12 12 12
Dlugo$é, mm 1750 2100 3000 4100 4100 4500 4500 4800
Szeroko$¢, mm 1150 1350 1600 1950 1950 2450 2450 2450
Wysoko$¢, mm 1100 1300 1500 2500 2500 2500 2750 2750
Masa, kg 1200 2700 5500 11000 12000 15000 18000 25000
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 25 25 25 25 35 35 50 50
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Pozycjonery 75-150 SK do matych, lekkich elementéw

* Idealny do trudnych w spawaniu, niewielkich i
lekkich elementéw

* Plyta obracana przy pomocy silnika

* Regulowana predkos¢ obrotéw i duzy kat
nachylenia pozwalajg na osiggniecie doskonatych
efektow spawania

* Przeznaczone do pracy w warunkach
przemystowych.

* W komplecie zdalny sterownik niskonapieciowy
sterujgcy wszystkimi funkcjami (w 75 SK
zamocowany do ramy)

* Wyposazony w tréjosiowg reczna regulacje
wysokoSci, reczng requlacje konta nachylenia
i mechaniczne obracanie

« tatwy w konserwacji; minimalna ilo$¢ czesci
zamiennych

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

75 SKiooiiiiiieeiceeee e PH10272900

150 SKA.....ooiiiiiiic e PH10273002
Dane techniczne 75 SK 150 SK
Maks. obcigzenie, kN 0.75 15
Predkos$¢ obracania, Obr./min. 0.4-7.0 0.2-45
Maks. moment obrotowy, Nm 30 80
Nachylenie/kat 360 360
Czas nachylania: 0° -kat maks., s recznie recznie
Maks. moment nachylania, Nm 150 300
Maks. natezenie pradu spawania, A 350 350
Srednica plyty, mm 300 400
Rowki teowe na plycie - 3 szt. M10
Srednica otworu centralnego., mm - 60
Diugos¢ kabla sterownika zdalnego, m zamocowany 3
Diugos¢, mm 750 1100
Szeroko$¢, mm 610 802
Wysoko$¢, mm 500-800 500-800
Masa, kg 60 170
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 230, 1 faza 230, 1 faza
Zabezpieczenie sieci, A 16 16
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Pozycjonery 750-10000 SHA do ciezkich elementow

» Do obstugi duzych i wymagajgcych elementéw we

wszystkich pozycjach

* Wyposazone w hydraulike z wbudowanymi zaworami

bezpieczenstwa

» Dziatanie w trzech osiach (wysoko$c, nachylenie
i obracanie) zapewniajgce idealng ergonomie pracy

» Zdalny sterownik niskonapieciowy sterujgcy wszystkimi

funkcjami

» Obracanie i predkos$¢ nachylania przy pomocy inwertora

wektorowego dajgcego wiekszg doktadnosc¢ i moment

obrotowy nachylania
* Napedy wyposazone w silnik AC

» Szybkie podifgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytacze zewnetrzne, pedat
uruchomienia/zatrzymania, pedat sterowania

predkoscig i sterownik A2-A6 PEH

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sq wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

750 SHA ..o PH10537301
1500 SHA ..o PH10537401
3500 SHA ... PH10537501
5000 SHA ..o PH10537601
7000 SHA ... PH10537701
10000 SHA ..., PH10537801

Dane techniczne 750 SHA 1500 SHA 3500 SHA 5000 SHA 7000 SHA 10000 SHA
Maks. obcigzenie, kN 7.5 15 35 50 70 100
llo$¢ obrotow, Obr./min. 0.05-2.0 0.02-1.3 0.05-1.6 0.01-1.5 0.03-1.0 0.02-0.75
Maks. moment obrotowy, Nm 600 1000 2800 6000 9000 18000
Szybkos¢ nachylania, Obr./min. 0.1-15 0.1-15 0.1-1.0 0.1-0.75 0.1-0.75 0.1-0.75
Moment nachylania, Nm 1500 3000 6000 10000 15000 20000
Regulowana wysoko$¢ osi nachylania, mm 700-1500 700-1500 1100-1900 1200-2000 1200-2000 1400-2000
Odlegtos¢ przesuniecia, mm 400 400 400 500 500 500
Maks. natezenie pradu spawania, A 700 700 700 1400 1400 1400
Maks. $rednica elementu spawanego, mm 2000 2500 3000 3200 3500 4000
Srednica piyty, mm 700 700 950 1100 1100 1490
Rowki teowe na ptycie 3 szt. M12 3 szt. M12 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24
Diugos¢ kabla sterownika zdalnego, m 6 6 6 6 12 12
Diugos¢, mm 2240 2650 3710 4400 4700 5490
Szeroko$¢, mm 940 1160 1450 2040 2040 2140
Wysokos¢, mm 2110 2200 3060 3200 3200 4000
Masa, kg 1200 1700 4950 9550 10800 13500
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 20 25 25 25 32
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Pozycjonery 750-50000 VA do spawania obwodowego

» Idealne do duzych i ciezkich elementéw

* W komplecie niskonapieciowy zdalny sterownik
obstugujgcy wszystkie funkcje

» Zmotoryzowane obracanie pozwalajgce na
ekonomiczne spawanie obwodowe

» System sterowania z inwertorem wektorowym do
ciggtej i precyzyjnej kontroli predkosci

* Napedy wyposazone w silnik AC

» Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytagcze zewnetrzne, pedat
uruchomienia/zatrzymania, pedat sterowania
predkoSciq i sterownik A2-A6 PEH

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

T50 VA i PH10532601

1500 VA PH10532701

3500 VA .. PH10532801

7000 VA.... ....PH10532901

15000 VA ..ot PH10533000

25000 VA PH10533100

35000 VA ...PH10533200

50000 VA PH10533300
Dane techniczne 750 VA 1500 VA 3500 VA 7000 VA 15000 VA 25000 VA 35000 VA 50000 VA
Maks. obcigzenie, kN 75 15 35 70 150 250 350 500
llo$¢ obrotéw, Obr./min. 0.05-2.0 0.02-1.3 0.05-1.6 0.03-1.0 0.02-0.75 0.01-0.4 0.01-0.4 0.004-0.2
Maks. moment obrotowy, Nm 600 1000 2800 9000 18000 40000 55000 75000
Moment nachylania, Nm 1500 3000 7500 14000 70000 175000 280000 400000
Maks. natezenie pradu spawania, A 700 1400 1400 2100 2100 2100 2100 2100
Srednica ptyty, mm 700 700 950 1100 1490 1950 1950 1950
Rowki teowe na plycie 3 szt. M12 3 szt. M12 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24
Dt. kabla sterownika zdalnego, m 6 6 6 12 12 12 12 12
Dtugos¢, mm 725 725 1050 1050 1400 1400 1400 1400
Szeroko$¢, mm 580 580 1050 1050 1400 1400 1400 1400
Wysokos$¢, mm 690 690 810 810 900 900 900 950
Masa, kg 350 390 1100 1200 2300 3600 4500 6500
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 16 25 25 32 35 50 50
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Pozycjonery 25000-50000 CRA do duzych i ciezkich elementéw

* Do obstugi duzych elementéw we wszystkich pozycjach

» W komplecie niskonapieciowy zdalny sterownik

obstugujgcy wszystkie funkcje

* Regulowane obracanie i nachylanie pozwalajgce

0siggngc¢ dogodng pozycje spawania

» System sterowania z inwertorem wektorowym do ciggtej
i precyzyjnej kontroli predkosci

» Napedy wyposazone w silnik AC

» Szybkie podigczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytacze zewnetrzne, pedat

uruchomienia/zatrzymania, pedat sterowania predkoscig

i sterownik A2-A6 PEH

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

25000 CRA PH10543000

35000 CRA PH10543100

50000 CRA PH10543200
Dane techniczne 25000 CRA 35000 CRA 50000 CRA
Maks. obcigzenie, kN 250 350 500
Predko$¢ obracania, Obr./min. 0.01-0.4 0.01-0.4 0.004-0.2
Maks. moment obrotowy, Nm 40000 55000 75000
Szybko$¢ nachylania, Obr./min. 0.03-0.3 0.03-0.3 0.03-0.3
Moment nachylania, Nm 70000 110000 150000
Odlegto$¢ przesuniecia, mm 600 800 800
Maks. natezenie pradu spawania, A 2100 2100 2100
Maks. $rednica elementu spawanego, mm 6000 7000 7000
Srednica piyty, mm 1490 1490 1950
Rowki teowe na plycie 8 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M30
Diugos$¢ kabla sterownika zdalnego, m 12 12 12
Dlugo$¢, mm 9340 10600 10600
Szeroko$¢, mm 3160 3660 4000
Wysoko$¢, mm 5100 5400 5600
Masa, kg 22000 34000 43000
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 32 32 32)
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Pozycjonery 750-50000 typu wrzecionowego

do dtugich elementéw obracanych

» Idealne do spawania i montazu elementéw typu rama
* W komplecie niskonapieciowy zdalny sterownik

obstugujgcy wszystkie funkcje

* Wrzeciennika mozna uzywac z konikiem lub bez

» Wrzeciennik i konik mogg by¢ wyposazone
w bezstopniowg regulacje wysokosci, a konik w wozek
Jjezdny z napedem dla zmiennych dtugo$ci elementéw

» Szybkie podtgczanie dostepnego wyposazenia
dodatkowego — przytagcze zewnetrzne, wozki jezdne,
pedat uruchomienia/zatrzymania i sterownik A2-A6 PEH

* Wrzecienniki HSA umozliwiajg zmechanizowany obrot

na statej wysokosci

* Wrzecienniki HSLA umoZzliwiajg zmechanizowany obrot
na wysoko$ci zmiennej bezstopniowo
* Koniki TSA/TSLA posiadajg swobodnie obracang ptyte

i statg/zmienngq wysoko$¢

Informacje do zamoéwienia

Wszystkie pozycjonery sg wyposazone w zdalny sterownik RC-31H z kablem 12 m

Jednostka napedowo obrotowa, stala wysokosé

HSA — wrzeciennik, TSA — konik

TS50 HSA ..o PH10528001
750 TSA ..o PH10539600
1500 HSA ..o, PH10538101
1500 TSA .o, PH10539700
3500 HSA.... PH10538201
3500 TSA....cooiiiiicc PH10539800
TOOOHSA ... PH10538301
7000 TSA..... PH10539900
15000 HSA PH10538401
15000 TSA PH10540000
25000 HSA .. PH10538501
25000 TSA PH10540100
35000 HSA PH10538601
35000 TSA... PH10540200
50000 HSA PH10538701
50000 TSA.....ccoiiiiiciii PH10540300

Postumenty do zwiekszenia wysokosci wrzeciennika

750 HSA/HSLA.......cooiei PH10650700
1500 HSA/HSLA.... PH10650700
3500 HSA/HSLA........ccceiee PH10650800
7000 HSA/HSLA........cccoevnee PH10650900

15000 HSA/HSLA
25000 HSA/HSLA
35000 HSA/HSLA
50000 HSA/HSLA

PH10651000
PH10651100
PH10651200
PH10651300

Jednostka napedowo obrotowa, regulowana wysokos¢

HSLA — wrzeciennik, TSLA — konik

TS50 HSLA ..o

750 TSLA......
1500 HSLA

1500 TSLA.....ccoiiiie,

3500 HSLA ...

3500 TSLA.....coiiiiiiiie
7000 HSLA ..o

7000 TSLA.......
15000 HSLA

15000 TSLA......cciiiiirn,

25000 HSLA....

25000 TSLA......ociiiiiii,
35000 HSLA .......ccoviieiee

35000 TSLA ...

50000 HSLA .....coooiiiiiiee
50000 TSLA.....cccoiirieieinne
Wézki jezdne z napedem

750 RBTSA.....coooiiiieiee
1500 RBTSA.....cciiiiie.
3500 RBTSA.......ccviieiee
7000 RBTSA......ccoiiiiiee
15000 RBTSA.......ccovein.
25000 RBTSA.......ccoooveen.
35000 RBTSA......ccooeee
50000 RBTSA......ccccoeviirne

PH10538801

...PH10540400

PH10538901
PH10540500

...PH10539001

PH10540600
PH10539101

...PH10540700

PH10539201
PH10540800

...PH10539301

PH10540900
PH10539401

...PH10541000

PH10539501
PH10541100

PH10541201
PH10541301
PH10541401
PH10541501
PH10541601
PH10541701
PH10541801
PH10541901

57



A
ESAB POZYCJONERY

Pozycjonery 750-50000 typu wrzecionowego
do dtugich elementéw obracanych, ciag dalszy

Dane techniczne
2 750 1500 3500 7000 15000 25000 35000 50000
Stala wysokos¢ HSATSA  HSATSA  HSATTSA  HSATSA  HSAITSA  HSATSA  HSATSA  HSATSA
Maks. obcigzenie, kN 75 15 35 70 150 250 350 500
Predkos¢ obracania, Obr./min 0.05-2.0 0.02-1.3 0.05-1.6 0.03-1.0 0.02-0.75 0.01-0.4 0.01-04 0.004-0.2
Maks. moment obrotowy, Nm 600 1000 2800 9000 18000 40000 55000 75000
Maks. natezenie pradu spawania, A 700 700 700 1400 1400 2100 2100 2100
Maks. moment nachylania, Nm 1500 3000 7500 14000 70000 175000 280000 400000
Wysoko$¢ osi obrotu, mm 800 800 800 1000 1200 1200 1400 1400
Srednica plyty, mm 700 700 950 1100 1490 1950 1950 1950
Rowki teowe na ptycie 3 szt. M12 3 szt. M12 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24 8 szt.M30
Diugos¢, mm 940 940 940 1360 1900 2200 2600 2800
Szeroko$¢, mm 900 900 1060 1450 2040 2040 2400 2400
Wysokos¢, mm 1300 1300 1300 1600 1700 1700 1900 2000
Masa, kg HSA/TSA 570/470 810/720 950/850 2100/1950 4900/4700 6400/6200 9000/8500 12000/11500
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 20 25 25 32 35 50 50
Reguiowana wysokosé 750 1500 3500 7000 15000 25000 35000 50000
HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA  HSLA/TSLA
Maks. obcigzenie, kN 75 15 35 70 150 250 350 500
Predkos¢ obracania, Obr./min. 0.05-2.0 0.02-1.3 0.05-1.6 0.03-1.0 0.02-0.75 0.01-0.4 0.01-04 0.003-0.2
Maks. moment obrotowy, Nm 600 1000 2800 9000 18000 40000 55000 75000
Maks. natezenie pradu spawania, A 700 700 700 1400 1400 2100 2100 2100
Maks. moment nachylania, Nm 1500 3000 7500 14000 70000 175000 280000 400000
Regulowana wysoko$¢, mm 700-1500 700-1500 700-1500 1100-1900 1200-2000 1400-2200 1400-2200 1400-2200
Srednica piyty, mm 700 700 950 1100 1490 1950 1950 1950
Rowki teowe na ptycie 3 szt. M12 3 szt. M12 4 szt. M20 4 szt. M20 4 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M24 8 szt. M30
Dtugo$¢, mm 940 940 940 1360 1900 2200 2600 2800
Szeroko$¢, mm 900 900 1060 1450 2040 2040 2400 2400
Wysokos¢, mm 2340 2340 2340 3060 3200 3800 4000 4200
Masa, kg HSA/TSA 900/800 900/800 1310/1210 2900/2750 7000/6800 9000/8800 15000/14500  18000/17500
Napiecie zasilania, VAC, 50 Hz 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy 400, 3 fazy
Zabezpieczenie sieci, A 16 20 25 25 32 35 50 50
Postument podwyzszajacy 750 1500 3500 7000 15000 25000 35000 50000
HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA HSA/HSLA
Diugos¢, mm 1070 1070 1070 1400 2050 2400 2800 3000
Wysokos¢, mm 204 204 204 256 288 288 288 450
Wézki jezdne 750 1500 3500 7000 15000 25000 35000 50000
RBTSA RBTSA RBTSA RBTSA RBTSA RBTSA RBTSA RBTSA
Predko$¢ przesuwu, mm/min 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3 0.2-2.3
Diugo$¢, mm 1710 1710 1710 2130 2450 2700 3300 3600
Wysokos¢, mm 204 204 204 256 288 288 288 450
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ZMECHANIZOWANA METODA TIG

Urzadzenia do zmechanizowanego spawania

metoda TIG Aristo ™MechTig

Aristo™ MechTig C2002i
* Kompaktowe zrédto pradu z wbudowang chtodnica,
uktadem sterowania i drukarkq.

» Uktad sterowania pozwala kontrolowac¢ dwa napedy:

obroét gtowicy i podawanie zimnego drutu.

* Przeznaczone do doczotowego spawania rur przy
uzyciu gtowic spawalniczych PRB, PRH i PRD 160
Z podajnikiem drutu oraz do spawania rur w dnach
sitowych przy uzyciu gfowicy POC

* Moze wspotpracowac z modutowym systemem A25
przy mechanizacji spawania roznych elementéw

» Posiada funkcje automatycznego tworzenia
programu spawania.

* Programy mogg by¢ przechowywane w pamieci
wewnetrznej, drukowane lub przenoszone poprzez
port USB

* Kompatybilne z systemem monitorowania
parametrow Weldoc WMS 4000 lub SPS 4000

Aristo™ MechTig 4000i

* Wydzielone Zrédfo prgdu przeznaczone do
wspotpracy z uktadem sterowania Aristo™
MechControl 2 lub 4

* Przewody pomiedzy zrédtem a uktadem sterowania
o dftugoscido 8 m

Aristo™ MechControl 2 i 4

» Uktad sterowania dla zrodta Aristo™ MechTig 4000i

» Ukfad sterowania Aristo™ MechControl 2 pozwala
kontrolowac dwa napedy: obrét gtowicy i podawanie
zimnego drutu.

Informacje do zamoéwienia

Aristo™ MechTig C2002i........ceeeiueriiiieeeiiee e 0444 600 880
Aristo™ MechTig 4000i ........cooiiiiiiiiieiieeeeeee e 0458 625 886
Aristo™ MechControl 2 ...........cooiiiiiiiiiiiieeeee e 0444 500 880
Aristo™ MechControl 4 ...........ccoiiiiiiiiiiiee e 0444 500 881

Opcje i akcesoria

o Uktad sterowania Aristo™ MechControl 4 pozwa/a Zdalny sterownik MechT 1 CAN ........cccooiiiiiiiiee e 0460 181 880
kontrolowaé Cztery napedy: Obrét g/OWICM Przewdd do sterownika MechT1 CAN 5 m.........ovevvvvvvennnes 0459 554 880
podawanie Zimnego drutu’ Wysokos'c’ pa[nika (AVC) Przewdd do sterownika MechT1 CAN 10 M.........cvvvvvvvennes 0459 554 881
i ruch oscylacyjny. Przewod MechTig 4000i — MechControl 2/4 1,7 m............. 0460 210 880

o Aristo™ MechControl 4 umozliwia sterowanie Przewdd MechTig 4000i — MechControl 2/4 8,0 m............. 0460 210 881
wszystkich typow gtowic w tym PRC, PRD 100 oraz Woézek, Aristo™ MechTig C2002i............cccceuivivicicicccnnnne 0301 100 880
petnej wersji gtowicy PRD 160 oraz systemu A25. Wozek, Aristo™ MechTig 4000i .........cvreererreerreeneerreereeneen. 0458 530 880

Dane techniczne MechTig C2002i MechTig 4000i MechControl 2 MechControl 4
Napiecie zasilajace, VAC 230, 1 faza, 50/60 Hz 400, 3 fazy, 50/60 Hz 42, 50/60 Hz 42, 50/60 Hz
Dopuszczalne obcigzenie:  100% P, A 110 250

60% P, A 140 320

35% P, A 180 400
Zakres natezenia, A 3-200 4-400
Napiecie biegu jatowego, V 60-75 78-90
Wymiary, DxSxW, mm 471x477x475 625x394x776 471x403x 364 471x403x 364
Masa, Kg 29 81 174 18,4
Klasa obudowy IP 23 IP23 IP 23 IP23
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Gfowica spawalnicza A21 PRB
do spawania doczofowego rur metoda TIG

* Mata, uniwersalna i lekka

* Mechanizm zaciskania szczek, pozwala precyzyjnie
ustawic¢ i zamocowac gfowice na rurze w ciggu
kilkunastu sekund

» Dostepna w trzech rozmiarach dla rur o Srednicach
zewnetrznych od 17 do 1770 mm

* Przeznaczone do uzycia ze zrédtami prgdu Aristo™
MechTig C 2002i oraz Aristo™ MechTig 4000i ze
sterownikiem MechControl 2 lub 4

* Moze wspbifpracowac z podajnikiem zimnego drutu

» Dostepna jest wersja chtodzona cieczg lub gazem

» W komplecie pakiet przewodow dfugo$ci 7 m

Informacje do zamoéwienia

Chtodzone wodg,

A21 PRB, 17-49 MM....ooiiiiiiiiiiiieeeeese e 0443 750 880
A21 PRB, 33-90 MM ..ottt 0443 760 880
A21 PRB, B0-170 MM ..ottt 0443 770 880
Chtodzone powietrzem

A21 PRB, 17-49 MM ..ottt 0443 750 881
A21 PRB, 33-90 MM ..ottt 0443 760 881
A21 PRB, B0-170 MM ..ottt 0443 770 881

Opcije i akcesoria

Wspornik katowy palnika (do spoin pachwinowych)........... 0443 875 880
Zestaw adaptacyjny dla glowic, PRB/PRC 17-49............... 0444 002 880
umozliwiajacy spawanie rur o $rednicach zewngtrznych 8-17 mm

Zestaw adaptacyjny dla gtowic, PRB/PRC 33-90............... 0443 908 880
umozliwiajacy spawanie rur o $rednicach zewnegtrznych 20-33 mm

Zestaw adaptacyjny dla glowic PRB/PRC 60-170.............. 0443 909 880

umozliwiajgcy spawanie rur o $rednicach zewngtrznych 44-60 mm

Dane techniczne A21 PRB 17-49 mm A21 PRB 33-90 mm A21 PRB 60-170 mm
Predkos¢ obracania, Obr/min. 0.1-2.4 0.1-1.6 0.04-0.95
Srednica rur., mm 17-49 33-90 60-170

Srednica rur — opcja, mm 8-17 20-33 44-60

Maks. Natezenie pradu chtodz. cieczg 250 250 250

spawania w cyklu 100% chtodz. gazem 100 100 100

Srednica elektrody, mm 1.6-24 16-2.4 1.6-2.4

Min. odstep miedzy réwnolegtymi rurami, mm D/2+70* D/2+94* D/2+137

Masa, kg 2.8 3.2 4.4

* Bez pokretta doktadnej regulacji potozenia drutu. Moze wystapi¢ konieczno$¢ wymiany korka palnika i $ruby dystansowej na najkrotszy wariant.

A21 PRB — Instrukcja obstugi.........cccccoeeiiiiienns
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Gfowica spawalnicza A21 PRC

do spawania doczotowego rur metoda TIG

* Mafa, uniwersalna i lekka

» Dostepne wersje z automatyczng regulacjg odstepu
elektrody od materiatu na zasadzie pomiaru napiecia
tuku (AVC) oraz z lub bez napedu do spawania ruchem
wahadfowym

» Spawanie ruchem wahadtowym z regulacjq odstepu
elektrody pozwala na uzyskanie wiekszej wydajnosci
i lepszej jakoSci spoin, zwtaszcza podczas spawania rur
gruboSciennych

* Mechanizm zaciskania szczek, pozwala precyzyjnie
ustawic i zamocowac gfowice na rurze w ciggu kilkunastu
sekund

» Dostepna w trzech rozmiarach dla rur o Srednicach
zewnetrznych od 17 do 170 mm

* Przeznaczone do uzycia ze zrodtem Aristo™ MechTig
4000i ze sterownikiem MechControl 4

* Moze wspotpracowac z podajnikiem zimnego drutu

» Dostepna jest jedynie wersja chtodzona cieczg

* W komplecie pakiet przewodow dfugosci 7 m

Informacje do zamoéwienia

Tylko AVC

A21 PRC, 17-49 MM ..ooiiiiiiiiiiiiiieseeee e 0443 751 880
A21 PRC, 33-90 mm.... ....0443 761 880
A21 PRC, 60-170 MM ..ooiiiiiiiiiiieiieie e 0443 771 880
AVC z ruchem wahadiowym

A21 PRC, 17-49 MM ..ot 0443 752 880
A21 PRC, 33-90 mm 0443 762 880

A21 PRC, 60-170 mm 0443 772 880

Opcje i akcesoria

Wspornik katowy palnika (do spoin pachwinowych) .......... 0443 875 880
Zestaw adaptacyjny dla gtowic, PRB/PRC 17-49............... 0444 002 880
umozliwiajacy spawanie rur o $rednicach zewnetrznych 8-17 mm

Zestaw adaptacyjny dla gtowic, PRB/PRC 33-90............... 0443 908 880
umozliwiajacy spawanie rur o $rednicach zewnetrznych 20-33 mm

Zestaw adaptacyjny dla gtowic PRB/PRC 60-170.............. 0443 909 880

umozliwiajacy spawanie rur o $rednicach zewnetrznych 44-60 mm

Dane techniczne A21 PRC 17-49 mm A21 PRC 33-90 mm A21 PRC 60-170 mm
Predkos¢ obracania, Obr./min 0.1-2.4 0.1-1.6 0.04-0.95
Srednica rur., mm 17-49 33-90 60-170
Srednica rur - opcja, mm 8-17 20-33 44-60
Maks. natezenie pradu spawania w cyklu 100% 250 250 250
Electrode dia., mm (in.) 1.6-2.4 1.6-2.4 1.6-2.4
Szybkos¢ regulacji odstepu elektrody, mm/s 25 25 25
Ruch wahadtowy: Zakres regulacji, mm 20 20 20
Amplituda, mm +-6 +/-6 +/-6
Szybkos¢ zakosowania, mm/s 2-12 2-12 2-12
Min. odstep migdzy réwnolegtymi rurami, mm D/2+70* D/2+94* D/2+137
Masa, kg AVC 383 37 4.9
AVC z ruchem wahadtowym 5.1 595 6.7

* Bez pokretta doktadnej regulacji potozenia drutu. Moze wystapi¢ konieczno$¢ wymiany korka palnika i $ruby dystansowej na najkrotszy wariant.

A21 PRC — Instrukcja obstugi...........ccccooiiiiiiiiiiiis 0443 934 001
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Glowica spawalnicza zamknieta A21 PRH
do spawania doczofowego rur metoda TIG

Przeznaczone do spawania cienko$ciennych rur ze stali
nierdzewnej — zapewnia maksymalng ochrone ztgcza
gazem ostonowym

Ruchomy pierscien z elektrodg wolframowg znajduje
sie w komorze gazowej utworzonej przez zewnetrzng
obudowe, stanowigcg jednoczesnie uktad zaciskowy dla
spawanych rur

Gfowica PRH jest dostepna w trzech wielkoSciach
pozwalajgcych na spawanie rur o $rednicach
zewnetrznych od 3 do 76 mm

W komplecie pakiet przewoddw dfugosci 8 m
Przeznaczone do uzycia ze zrédtami prgdu Aristo™
MechTig C 2002i oraz Aristo™ MechTig 4000i ze
sterownikiem MechControl 2 lub 4

Dostepna jest jedynie wersja chtodzona cieczg

Informacje do zamoéwienia

A21 PRH, 3-12 MM .o 0444 300 880
A21 PRH, 3-38 MM ..o 0444 301 880
A21 PRH, 6-76 MM ..o 0444 302 880

Opcije i akcesoria

Kasety i wktadki mocujace sgq dostepne dla wszystkich srednic z zakresu

roboczego gtowicy

Dane techniczne

A21 PRH 3-12 mm

A21 PRH 3-38 mm

A21 PRH 6-76 mm

Predko$¢ obracania, obr/min.

Zewn. $rednica rur., mm

Maks. natezenie pradu spawania w cyklu 100%
Srednica elektrody, mm

Masa z kablami, kg

0.65-12.6
3-12.7
15 A ciagte 40 A pulsacyjne
1

5.0

0.5-9.5
3-38.1

50 A ciggte 100 A pulsacyjne
1.6-2.4

6.5

0.31-6.15
6-76.2
60 A ciggte 100 A pulsacyjne
1.6-2.4
75

A21 PRH — Instrukcja obstugi............ccccceuee.
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Gflowica spawalnicza A21 PRD

do spawania orbitalnego rur metoda TIG

A21 PRD 100
* Przeznaczona do rur o $rednicy .
zewnetrznej 100 mm lub wiecej .
* Wymaga jedynie 73 mm prze$witu
wokot rury .
» Chtodzona wodg i przeznaczona do
spawania pradem o natezeniu do 400A .

* Wszystkie parametry procesu spawania sq
zapisane w programie obstugiwanym przez ¢
system mikroprocesorowy

* Przeznaczone do uzycia ze zrodtem
Aristo™ MechTig 4000i ze sterownikiem .
MechControl 4

* W komplecie pakiet przewodow
dftugosci 8 m .

Gtowica spawalnicza A21 PRD 100

A21 PRD 160

Przeznaczona do rur o Srednicy zewnetrznej 160 mm lub wiecej
Gfowica przemieszcza sie dookota rury po specjalnym
pierscieniu odpowiadajgcym Srednicy rury

Wersja podstawowa do rur cienkoSciennych posiada jeden silnik
do napedu posuwu gfowicy

Wersje do rur gruboSciennych zawierajg moduty do podawania
drutu, pomiaru napiecia tuku (AVC) i ruchu wahadfowego
Przeznaczone do uzycia ze zrodtami pradu Aristo™ MechTig

C 2002i oraz Aristo™ MechTig 4000i ze sterownikiem
MechControl 2

Przeznaczone do uzycia jedynie ze zrodtem Aristo™ MechTig
4000i ze sterownikiem MechControl 4 w przypadku uzycia
modutoéw pomiaru napiecia tuku (AVC) i ruchu wahadfowego

W komplecie pakiet przewoddéw dtugosci 8 m

Glowica spawalnicza A21 PRD 160

Informacje do zaméwienia A21 PRD 160 z AVC i podawaniem drutu ..............cceene. 0444 151 883
A21 PRD 160 z AVC, podawaniem drutu

A21 '_DRD 100 . i ruchem wahadtoWym .........ccoovieeiiiieeee e 0444 151 884

Gtowica spawalnicza A21 PRD 100 .......cccceeveeeviiieeenneen. 0444 016 880 .. .

Gtlowica do spawania waskoszczelinowego, 50 mm........ 0441 623 880 OpCJe i akcesoria

Gtlowica do spawania waskoszczelinowego, 80 mm........ 0441 623 881 Tylko do A21 PRD 160

A21 PRD 160 ZespOt podawania drutu ..o 0444 137 880

Glowica spawalnicza A21 PRD 160, Podstawowa.......... 0444 151 880  Pomiar napiecia tuku (AVC).........ooooveeiiiiniiviiiinniini, 0443 656 881

Tylko do spawania poprzez przetopienie krawedzi glowica ptywajaca Zesp6t do ruchu wahadtowego...........cccoeviieiiiiiiiiiiieees 0444 140 880

A21 PRD 160 z podawaniem drutu .............cccceeveeeeeinnnnns 0444 151 881

Standardowe pierscienie

A21 PRD 160 zAVC...................

...................................... 0444 151 882

do A21 PRD 100i 160.............

..................... Prosimy o kontakt z ESAB

Dane techniczne A21 PRD 100 A21 PRD 160
Maks. natezenie pradu spawania w cyklu 100% 315 A ciagte DC 400 A pulsacyjne DC 315 A ciagte DC 400 A pulsacyjne DC
Zakres roboczy, Srednica zewnetrzna, mm od 100 do ptaskiej powierzchni 160-1025
Wysoko$¢ prze$witu, mm minimum 73 111-119
— +37 z raczky
Min. odlegto$¢ od kotnierza, mm 18 przy nachyleniu palnika 0° 18 przy nachyleniu palnika 0°
Szybkos¢ obracania, cm/min ) 2-40 2-40
Palnik, cht. wodg z soczewka gaz. Srednica elektrody, mm 1.0-4.0 1.6-3.2
Regulacja katowa -30 © - +45° -30°-+45°
Drut Predkos¢ podawania, cm/min 10-250 15-150
Srednica, mm 0.6-1.2 0.8-0.9
Koncowka Regulowana w kierunkach X, Y, Z Regulowana w kierunkach X, Y, Z
Srednica szpuli na drut., mm 100 100
Ruch wahadtowy Szybkos¢, mm/s 2-19 2-12
Amplituda, mm +-15 +/-15
Czas spoczynku w pozycji skrajnej, s 0.1-10 0.1-10
AVC Szybkos¢, mm/s 2.0 2.0
Amplituda, mm (in.) 25 -
Masa, kg 8 8

A21 PRD 100 — Instrukcja obstugi
A21 PRD 160 — Instrukcja obstugi

0444 061 001
0444 100 001
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Gfowica spawalnicza A22 POC 12-60
do spawania rur w dnie sitowym metoda TIG

Przeznaczona do spawania wszelkiego rodzaju
potgczen typu rura — dno-sitowe

Umozliwia spawanie rur o Srednicy zewnetrznej od
12 do 60 mm

Ustawienie gtowicy przy pomocy specjalnych
trzpieni centrujgcych dostepnych standardowo dla
rur o $rednicy wewnetrznej od 9,9 mm
Przeznaczone do uzycia ze zrodtami prgdu Aristo™
MechTig C 2002i oraz Aristo™ MechTig 4000i ze
sterownikiem MechControl 2 lub 4

Posiada wbudowany podajnik zimnego drutu
Dostepna jest jedynie wersja chtodzona cieczg

W komplecie pakiet przewoddéw dtugosci 8 m

Informacje do zaméwienia

A22 POC 12-60 ..o 0443 930 880

Opcije i akcesoria

Bloczek 0dcigzajacy .......cccvveveiniiiiiiiiiiiieee 0332 330 005
Wspornik 3 punktowy z uchwytem elektrody 0333 897 880
Do spoin pachwinowych na rurach o $rednicy do 36 mm

Wspornik 3 punktowy z uchwytem elektrody...................... 0333 897 883
Do spoin pachwinowych na rurach o $rednicy od 36 mm do 93 mm

Dodatkowa 0Stona gazowa...........cc.eeeeiieeeiiiieeiiiiee e 0441 000 880
Koncéwka do spawania od wewnatrz fi 9,5 — 15 mm......... 0441 131 880
Koncéwka do spawania od wewnatrz fi 15 — 20 mm.......... 0441 132 880
Koncéwka do spawania od wewnatrz fi 20 — 30 mm.......... 0441 133 880
Trzpienie i naktadki centrujgce ....................... Prosimy o kontakt z ESAB

Dane techniczne

Zakres roboczy $rednic Elektroda ustawiona réwnolegle do osi rury, mm 12-60

Elektroda pod katem 30° do osi rury, mm

Predkos¢ obracania, obr/min.

Maks. natgzenie pradu spawania w cyklu 60%, A

Srednica elektrody, mm

Masa gtowicy bez kabla i drutu, kg

Weight, welding head only, Kg (lbs.)

Podajnik drutu Srednica dutu,mm
Predko$¢ podawania, m/min
Srednica szpuli z drutem, mm
Masa szpuli z drutem, kg

12-36
0.2-45
1.6-2.4

180

48
0.8-0.9
0.15-1.5
100
0.5

A22 POC 12-60 — Instrukcja obstugi ..........c.cccceeiiiinnnnn. 0443 959 041
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A25 modutowy system komponentéw
do zmechanizowanego spawania metoda TIG

* Komponenty mozna tatwo tgczyc, tak, aby stworzy¢
stanowisko spawalnicze dostosowane do konkretnych
potrzeb

» Stosujgc system A25, mozna réwniez prowadzi¢
proces wgskoszczelinowego spawania metodg TIG

» Dostepne modele dajg mozliwo$¢ wyboru
réznorodnych rozwigzan — pomiar napiecia tuku
(AVC), suporty do spawania z oscylacjg uchwytu,
suporty reczne poziome, pionowe i obwodowe,
gtowica ,ptywajgca”, podajnik drutu i palniki
maszynowe BTE 250 M lub BTE 500 M

* Przeznaczone do uzycia ze zrédtami prgdu Aristo™
MechTig C 2002i oraz Aristo™ MechTig 4000i ze
sterownikiem MechControl 2 lub 4

Informacje do zamoéwienia
Automat spawalniczy A25 z palnikiem typu BTE 250 M
Kompletny system A25 ... 0443 910 880

Automat spawalniczy A25 z pomiarem napiecia tuku (AVC) uktadem oscylacji, podajnikiem
drutu, silnikiem VEC ze stotem obrotowym oraz palnikiem BTE 250 M zmontowany na stojaku

ZAVC ..o 0443 911 880
z AVC, suporty do OSCYIAC]i ...c.veerueiiiieiiiieiieiieeee e 0443 911 882
Z AVC, reczny Suport POZIOMY ........ccccveeeeeuveeesireeesneeeenneens 0443 911 884
Z recznymi suportami pionowym i poziomym .................... 0443 911 886
z suportami do gtowicy ,ptywajacej” .........cccoccveeiiiiiniinens 0443 912 880

Automat spawalniczy A25 z palnikiem typu BTE 500 M
Automat spawalniczy A25 z palnikiem typu BTE 500M
Kompletny system A25 ... 0443 910 880

Automat spawalniczy A25 z pomiarem napiecia tuku (AVC) uktadem oscylacji, podajnikiem
drutu, silnikiem VEC ze stotem obrotowym oraz palnikiem BTE 500 M

ZAVC...cooiieee ...0443 911 880
z AVC, suporty do OSCYIAC]i .....veevueviiiiiiiiiiecieeec e 0443 911 882
z AVC, reczny suport POZIOMY .........c.eeevrevueeneeenieereeeienenes 0443 911 884
Z recznymi suportami pionowym i poziomym .................... 0443 911 886
z suportami do gtowicy ,ptywajace]” ........cccccovvveeiiieeenninen. 0443 912 880
Opcje i akcesoria
1 WSPOINIK. .. 0441 404 880
2. Zespot podawania drutu, $rednica 0.6-0.8 mm ............. 0441 300 882
3. Rolka podajaca, srednica 1.0-1.2 mm ........cccceeeennnnen. 0369 557 003
4. Rolka podajaca, srednica 1.2-1.6 MM ........ccccoeeeeeennnen. 0369 557 007
5. Tulejka wyjsciowa, $rednica 0.8-1.2 mm .........cccceeueeenne 0441 456 881
6. Tulejka wyjsciowa, Srednica 1.6 MM .......cccceeeevineernnen. 0441 456 882
7. Kabel potaczeniowy, zespdt podajacy 8 m.........ccc........ 0443 828 880
8. Prowadnik drutu, na metry [standard. 400 mm]............. 0192 799 112
9. Dysza drutu, palnik BTE 250 M........ccceiiiiiiiiiece 0441 407 880
10. Dysza drutu, palnik BTE 500 M........ccccocvioiniiciiniinnnne 0441 407 881

Dane techniczne A25

Amplituda suportu AVC, mm 76

Szybkos¢ suportu AVC, mm/s 2.8

Amplituda suportu do oscylacji, mm 76

Szybkos¢ suportu do oscylacji, mm/s 19

Amplituda suportu recznego, mm 93

Amplituda suportu ,ptywajgcego”, mm 76

Srednica drutu, m/min 0.6-1.6

Predko$¢ podawania drutu, m/min 0.1-2.6

Silnik VEC z enkoderem, predko$¢ obrotowa, Obr./min. 1000

Silnik VEC z enkoderem, przetozenie 672:1

11. Palnik maszynowy TIG BTE 250 M .......ccccceevveivnnennnne 0444 295 880
12. Palnik maszynowy TIG BTE 500 M.........ccccecvevinnennne 0444 296 880
13. Uchwyt palnika BTE 250 M ... 0441 414 880
14. Uchwyt palnika BTE 500 M ........ccccoiiiiiiiiiiciiciiceee, 0441 414 881
15. SUPOIt AVC ...t 0443 913 880
16. SUPOrt OBrotOWY ......cuviiiiiiiiiiicce e 0145 945 880
17. SUPOIt FTECZNY ...t 0413 518 880
18. Suport do OSCYIAC]H .....vveveeiiiieiie i 0443 913 881
19. SUpOrt ,PYWaAJACY” ... 0441 674 881
20. Zespot z jednym koétkiem prowadzacym,

PalNik BTE 250 M ....ooiiiieieiieie e 0441 833 880
Zespot z jednym koétkiem prowadzacym,

palnik BTE 500 M .....oouiiiiiiiee e 0441 833 881
21. Zespot z dwoma kotkami prowadzgcymi,

palnik BTE 250 M ..ot 0442 358 880
Zespo6t z dwoma kétkami prowadzacymi,

palnik BTE 500 M .....couiiiiiiiieieieeie e 0442 358 881
22, WSPOINIK. ...t 0441 412 880
23. Piasta z hamulCem .........ccccoooiiiiiiiiinccc e 0146 967 881
24, 0StoNA SZPUli .ot 0157 482 880
Wielostykowa wtyczka do potgczenia

z urzadzeniem Aristo™ MechTig......ccoveeiiiieeiiiieeiieeees 0441 600 880
Silnik VEC z tachometrem 1000 rpm, przetozenie 672:1..0457 258 880
Zespot sterujacy dla silnika VEC ........cooieiiiiiiiiieeecee 0457 222 880
Stot obrotowy (z podtgaczeniem kabla masowego)

dla SilNIKa VEC ......oooeiiiee e 0442 712 880
Zestaw do spawania waskoszczelinowego

dla palnika BTE 500 M ........ccoeiiiieniinieneeee e 0441 667 880
Zespot sterujacy silnikiem PAL 3 ... 0457 870 990
System komponentéw A25 — Instrukcja obstugi................ 0443 922 001
Palnik BTE — Instrukcja obstugi............cocoeeiiiiiiiiiiiiieen, 0443 424 101
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Podajniki drutu MEI 21/10

Podajnik drutu MEI 21

» Cztero rolkowy, przeznaczony do orbitalnego spawania
metodg TIG

» Eliminuje konieczno$¢ montowania podajnika i szpuli
z drutem na gtowicy spawalniczej

» Uzywany ze szpulami drutu o masie 5 kg

* Podajnika MEI 21 mozna uzywac z drutami o $rednicy
od 0,6 mm do 0,8 mm

» W komplecie prowadnik drutu

Podajnik drutu MEI 10

* Przeznaczony do montowania na gtowicach
PRB 17-170 (PRC17-49 tylko z uktadem AVC)

» Gfowice PRB z podajnikiem MEI 10 mogg by¢ uzywane
ze zrédtem pradu Aristo™ MechTig C2002i lub 4000i ze
sterownikiem MechControl 2

» Gfowice PRC z podajnikiem MEI 10 mogg by¢
uzywane ze zrodtem pradu Aristo™ MechTig 4000i ze
sterownikiem MechControl 4

» Dzieki bardzo matej odlegto$ci, od szpuli do jeziorka
spawalniczego, na jakq musi by¢ podawany drut
elektrodowy, podajnik MEI 10 idealnie nadaje sie do
spawania aluminium

* Moze byc¢ takze uzyty do spawania stali niskoweglowych
i stali nierdzewnych

* Podajnik moze byc¢ uzyty dla drutéw o $rednicach od
0,8 mm do 1,0 mm dla aluminium oraz o $rednicach
0,8 mm dla stali

» Silnik jest wyposazony w generator impulsow,
umozliwiajgcy precyzyjng regulacje szybkoSci
podawania drutu

Informacje do zaméwienia

MEI21 o 0443 830 880
MEI 10 — PRB 17-49/PRC 17-49 ZAVC.........cccceiviicrine 0444 211 880
MEI 10 — PRB 33-90/PRC 33-90 z AVC i oscylacjg ........... 0444 212 880

MEI 10 — PRB 60-170/PRC 60-170 z AVC i oscylacjg ....... 0444 213 880

Dane techniczne MEI 21 MEI 10
Srednica drutu, mm 0.6-0.8 08
Podawanie drutu, m/min 0.1-2.6 0.1-1.2
Maks. $rednica szpuli’kg,@ mm/Kg 200/5 60/0.26
Szerokos¢ piasty, mm 60 -
Srednica otworu piasty, m 51.5 -
Dtugo$¢ prowadnika drutu, m 4.2 0.1
Masa, Kg 4 0.5

Podajnik drutu spawalniczego MEI 21 — Instrukcja obstugi............. 0443 831 001

Podajnik drutu spawalniczego MEI 10 — Instrukcja obstugi............. 0443 215 001
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Ostrzatka elektrod wolframowych G-Tech
do precyzyjnego spawania metoda TIG

* Unikalny system do zamknietego ostrzenia elektrod
wolframowych

» Zapewnia stabilny i skoncentrowany tuk spawalniczy,
gwarantuje doktadno$c i powtarzalno$c

» Automatyczne odprowadzanie pytu — brak zagrozen
dla spawacza i Srodowiska

* Pozwala na uniknigcie utleniania elektrody
wolframowej dzieki procesowi ostrzenia na mokro

* Pozwala na wydtuzenie czasu uzytkowania elektrody

» System usuwania i recyklingu odpadow w ostrzatce

Informacje do zaméwienia

Ostrzatka elektrod wolframowych G-Tech, 230V,
1faza, BO HZ ..o 0700 009 880

W komplecie z tarcza diamentowa i zestawem akcesoriow do elektrod 1,0 — 4,0 mm

Opcje i akcesoria

Uszczelka $ciany boCznej.........cccccveevieiiiiciiiiiiiece 0700 009 001
Tarcza diamentoOWY ........c.cceiiiiieiiiiee e 0700 009 002
Pokrywa kontrolna............cccoeiiiiiiiiiiiieeeeec e 0700 009 003
Zestaw okna KontrolNego ...........cceeeviieiiiiiieciiiiee e 0700 009 038
Ptyn szlifierski, 250 Ml ........ccccooiiiiiiiieee 0700 009 004
Ptyn szlifierski, 5000 Ml ........cccocieiiiiiiiiiiiiieeeeeee 0700 009 015
Butla zwrotna, 250 mMl.......cccoiiiiiiiiiieee 0700 009 005
Tulejka zaciskowa 1.0 MM ..o 0700 009 007
Tulejka zaciskowa 1.6 MM .......cccceiiiiiiiiiiee e 0700 009 008

Tulejka zaciskowa 2.4 MM ......ccoocieiiiiiieiiie e 0700 009 009
Tulejka zaciskowa 3.2 MM ......ooooiiiiiiiiiei e 0700 009 010
Tulejka zaciskowa 4.0 mm ....0700 009 011
Element teOWY ........ccooiiiiiiii 0700 009 012
Element dystansowy...........ccccoiiiiiiniiiiicceee e 0700 009 013
Uchwyt elektrody .........cocoeviiiiiiiniiieiicee e 0700 009 039
Zestaw akcesoriow, komplet.........cccccveeeviiiiiiine e, 0700 009 016
Pojemnik na odpady .........ccccoiiiiiiiiiiiiiicecee 0700 009 017

Ostrzatka elektrod wolframowych G-Tech Handy

« tatwa w uzyciu ostrzatka o kompaktowej budowie

* Lekka i przeno$na

» Odpowiednia do ostrzenia elektrod o $rednicy 1,0
— 4,0 mm i dtugo$ci juz od 15 mm

* Wyposazona w zintegrowany filtr przeciwpytowy

« Efektywnie wykorzystana tarcza diamentowa
pozwala na wykonanie ok. 3-4 tys. operacji
ostrzenia

Informacje do zaméwienia

Ostrzatka elektrod wolframowych G-Tech Handy,
230V, 1faza, 5O HZ ......ccoeiiiiiiicceec 0700 009 883

W komplecie z tarczg diamentowa i zestawem akcesoriéw do elektrod 1,6, 2,4, 3,2 mm

Opcje i akcesoria

Tulejka zaciskowa 1.0 MM ..o 0700 009 034
Tulejka zaciskowa 2.0 mm 0700 009 035
Tulejka zaciskowa 4.0 mm 0700 009 036
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Zestawy AristoMig do spawania metoda MIG/MAG
w procesie zrobotyzowanym

« Zrédfo pradu z panelem sterujgcym U-8 zawierajgcym
ponad 250 linii synergicznych pozwalajgcych uzyskac
optymalng jakoS¢ i wydajnos¢ przy spawaniu roznych
materiatow.

» Specjalne wersje podajnika drutu Aristo RoboFeed,

o zwartej zamknietej budowie.

» W procesach zrobotyzowanych mozna takze uzywac
standardowych podajnikéw drutu.

* Mozna uzywac standardowych szpul na drut lub duzych
beczek MaratonPac™ o masie do 475 kg z uktadem
szybkiej wymiany beczek — zapewniajgcym najwyzszg
wydajnos¢ spawania

» System CAN BUS ufatwia szybkg zmiane przewodoéw
i innych akcesorii pomiedzy urzgdzeniam ESAB,

a systemem sterujgcym robota

» Zewnetrzny przewod kontrolny jest jednocze$nie
uzywany do sterowania procesem spawania,
Jak i do komunikacji ze sterownikiem robota

» W przypadku komunikacji z robotem bez systemu .
CAN BUS, konieczne jest uzywanie konwencjonalnych Rty et isoRboress
interfejséw za pomocq adaptera ,Retrofit”

Standard AristoMig Welding Components
for DeviceNet Communication

Stosowane rozwiazania

Jesli potrzebny jest element lub kompletny zestaw
spawalniczy do innego typu robota zapewniajgcego
komunikacje, np.CANopen, DeviceNet , ProfiBus
lub interface I/0, ESAB jest w stanie wykonac
odpowiednie rozwigzanie pasujgce do wiekszosci
systemOw sterownia.

Dla wielu zastosowari zrobotyzowanego spawania
ESAB posiada standardowe rozwigzania. Mozliwe e Fowsr soucos i Sy
Jest takze opracowanie specjalnych rozwigzan

spetniajgcych nietypowe wymagania klientow

Robot control
and cable

Zmechanizowane procesy MIG
* MIG - standard
* MIG - Puls
* MIG - Aristo SuperPulse™
» tuk zwarciowy / tuk pulsacyjny
» tuk pulsacyjny / tuk pulsacyjny
» tuk pulsacyjny / tuk natryskowy
+ Lutospawanie )

ua
for DeviceMNet

3

AristoFeed
Bax

2

Wire Power source =
MarathonPac™ AristoMig Bus Spiittar
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Standardowa konfiguracja Zestawu AristoMig

do wspoipracy z robotem

AristoMig 4000i
400A 400 VAC, 50 Hz

AristoMig 4000iw
400A 400 VAC, 50 Hz

AristoMig 5000i
500A 400 VAC, 50 Hz

AristoMig 5000iw
500A 400 VAC, 50 Hz

0458625880 0458625881 0459230880 0459230881
Y Y v y
Y
Akcesoria dodatkowe do urzadzen
Czujnik przeptywu cieczy ChtodZaCe;..........ccueiuiiiiiiiiiiiiiiie e 0456855880
Wozek 4-kotowy do urzadzen AristoMig. 0461043880
Aristo Retrofit [/O — ABB ........o.iieieeeeeeee et 0461090881
Aristo Retrofit I/O — IMRC..........oiiiiiiiiee et 0461090882
v

AristoPendant U8 — CANopen
AristoPendant U8 — 1/0 — ABB

Zewnetrzny sterownik z interfejsem
AristoPendant U8 — DeVICENEL............ccoiiiiiiiiii e 0461050880

0461050883
0456290991

AristoPendant U8 — 1/0 — MRC 0456290992
Przewdd do U8 — 1/0 BIM ..o 0456280881
Przewdd do U8 — 1/0 TOM .....cueiuiiiiiiiieiieieeiteee et 0456280882
@ Rozgateznik
Rozgateznik sygnatu Bus DeviceNet Harting 24 .............cccooooiiiiiiiiiiiiceeee e 0461105880
v

1.7 m DeviceNet/ CANopen.... 0456527880
5m  DeviceNet/ CANopen.... 0456527890
10 M  DeViceNet/ CANOPEN......cc.ui ittt 0456527881
@ 15M  DEVICENEY CANOPEN. ....ceeeeesseeeeeeee e eeeeeee s eeeeeeseeesseeeeeseeeseeeees e 0456527882
25 m DeviceNet/ CANopen.... 0456527883
35 M  DeViCENE CANOPEN.......ciiiiiiii ittt 0456527884
5m REIOFIt 1/O ..ottt 0455076885
10M  REtrOfit 1/O .ottt 0455076881

Przewéd sterowniczy zrédto pradu - robot

Chodzone powietrzem

Zespoty przewodoéw — zrédto pradu / podajnik drutu

Chtodzone ciecza

0740538890........ceiueeiiieiiieiieeiee e 0740538885
@ 0740538881 ...t 0740538886
0740538882 ... 0740538887
0740538883.......eeeiueieiieiiieiie et 0740538888
v
v v
@ Podajnik drutu — mechanizm na zewnatrz @ Podajnik drutu — zabudowany
(wspornik montazowy w komplecie) Avristo RoboFeed 3004w 23..........c.ccc.ooverurennnn. 0461000880
AristoFeed Control..........cccceeeeeiiiiiiiiiiee e 0461080880 Aristo RoboFeed 3004W 12 ...ooeooo oo 0461000881
Y
@ Aristo Feed Mech 4804w
AristoFeed Mech 23 ... 0461070880
AristoFeed Mech 12 .......ccooiiiiiiiiiiiee e 0461070881
v v

Wspornik montazowy
Uniwersalny WSPOrIiK..........coccuviiriiieiiiieeiiee e 0461038880

Wspornik montazowy
Uniwersalny WSporniK...........ccccveeiveeiniieeeinneen. 0461038880

Zestaw przewod i Waz, 2m...........ccoeeiiiiiiiniiienies 0461135881
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Uniwersalna suwnica bramowa Mechtrac 1730/2100/2500/3000

» Szybki i uniwersalny sposob na zwiekszenie
wydajnosci

» Wyposazony w sterownik A2-A6 PEH i sprzet
spawalniczy A2 do zmechanizowanego spawania
metodg SAW lub MIG/MAG

» Mozliwo$c spawania roznych profili takich, jak belki
I, T, lub L, proste i klinowe

» Dostepny w czterech wersjach (szeroko$¢ bramy):
1730 mm, 2100 mm, 2500 mm lub 3000 mm

» Wszystkie wersje majg standardowg wysokos$¢
bramy 1500 mm

» Szyny montowane na podtodze majq standardowg
dtugos¢ 3 m — mozna je tatwo wydtuzy¢

» Standardowo uzywany jest naped przy obu
podporach. Wersja 1730 mm dostepna jest takze
Z napedem przy jednej podporze

» Bramy majg maksymalng no$nos$c¢ 220 kg
— mozliwo$¢ zamontowania do dwéch gtowic
spawalniczych A2; wyposazonych w systemy GMD
do $ledzenia ztgcza i OPC do odzyskiwania topnika

Informacje do zamoéwienia

Mechtrac 1730, pojedynczy naped.........cccocveeerueeeinieeennns 0809 670 880
Mechtrac 1730, podwojny Naped..........cceeevveeeniieeanineennes 0809 670 881
Mechtrac 2100, podwéjny naped...........ccceeveeiieeneeniieennnn. 0809 670 882
Mechtrac 2500, podwdéjny naped...........cccceeveeiieenieniinenne. 0809 670 883
Mechtrac 3000, podwaéjny naped...........cccceeveeriieneinineennn. 0809 670 884

Opcije i akcesoria

SZYNA, 3 Mt 0806 707 880
Szyna, przedtuzenie, 3 M ........ccoouviireiiiieieeeeeee e 0806 707 881
WVVSPOINIK. .. 0812 578 880

Dane techniczne

Predko$¢ przesuwu, m/min 0.2-1.9
Maks. obcigzenie, Kg 220
Standardowa dtugos¢ toru, m 3
Wymiary bramy, SxW, mm 1730-3000

Mechtrac 1730/2100/2500/3000 - Instrukcja obstugi......... 0807 230 101
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Systemy stupowysiegnikow

* Koncepcja modutowej konstrukcji pozwala na
catkowite dostosowanie do potrzeb klienta przy
zastosowaniu standardowych elementéw

* Duzy wybor elementéw pozwala na dowolng
konfiguracje zawierajgcq miedzy innymi:

» Dowolny system gtowic spawalniczych A2 lub A6
» Sterowniki A2-A6 PEH ze zrédtami pradu LAF
lub TAF
 Obrotniki rolkowe i pozycjonery ESAB
» Systemy podawania i odzyskiwania topnika ESAB
» Systemy Sledzenia ztgczy — GMD i laserowe
» Systemy obserwacji procesu z kamerami TV
» Oprogramowanie dokumentacyjne WMS 4000

» Cztery gtdwne typy stanowiska nadajg sie do
wiekszosci zastosowan

» Trzy rozne wielko$ci: 300, 400 i 600 (numer
odpowiada wysokoSci profilu wysiegnika, ktéra
okresla zasieg roboczy i no$nosc)

» Dostepne sg systemy stacjonarne i przejezdne na
torze

» Dzieki swej uniwersalno$ci spetnig wymagania
kazdego procesu spawania

Standardowe wielkosci stupowysiegnikoéw

Stupowysiegniki dzielg sie na trzy rézne wielko$ci — 300, 400 i 600. Te wielko$ci odpowiadajg wysokoSci profilu
wysiegnika w mm. Kazda wielko$¢ posiada odpowiedni stup. Rozmiar determinuje nie tylko przestrzen niezbedng
dla stupowysiegnika, ale réwniez jego zasieg i no$nosc.

Kategorie urzadzen

System jest podzielony na trzy kategorie zaleznie od specyfiki urzadzen:

S: Standardowy

» Standardowe rozwigzania mechaniczne, bez taricuchéw kablowych

* Kilka dostepnych opcji, system obserwacyjny z kamera, predko$c¢ requlowana tachometrem i sterowanie
zasypem/odciggiem topnika

» Jedynie dla stanowisk typu Basic Station 1

M: Modutowy

» Standardowe rozwigzania mechaniczne, z taricuchami kablowymi na stupie i wysiegniku

» Ponad 20 zintegrowanych opcji takich jak gtowice tandem, przetgczanie funkcji, predkos¢ dojazdowa itd.

» Jedynie dla stanowisk typu Basic Station 1

C: Specjalny

* Oparty na tych samych rozwigzaniach mechanicznych, co modele S i M

» Stosuje ten sam system elektryczny, co model M

» Zawiera wszystkie rozwigzania nie stosowane w modelach S i M takie, jak:

» Stanowiska typu Basic Station 2,3 i 4

* Niestandardowe wielkosci (np. 4.35m x 5.15 m)

* Wymagane opcje dodatkowe, nie oferowane w przypadku modeli S i M.
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Systemy stupowysiegnikow — stanowiska podstawowe

Stanowisko podstawowe 1 (Basic Station 1)

» Standardowa wersja ze sprzetem spawalniczym na
Jjednym lub dwoéch konicach wysiegnika

* Pozycjonowanie sprzetu spawalniczego w 4-osiach

» Zastosowanie: zbiorniki, rury, profile i inne duze
elementy

» Doskonaty do pracy na niewielkich przestrzeniach

O  E a

Stanowisko podstawowe 3 (Basic Station 3)

» Stanowisko z wysiegnikiem nieruchomym w kierunku
poziomym, wyposazone w dwa boczne wozki do
sprzetu spawalniczego po jednej stronie wysiegnika

» Jednoczesne spawanie dwiema gtowicami, zwykle
Z wykorzystaniem jazdy stupa

» Zastosowanie: dzwigary proste i stozkowe, profile
skrzynkowe, belki, elementy usztywniajgce i zbiorniki
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Stanowisko podstawowe 2 (Basic Station 2)
» Stanowisko podstawowe 1 z dodang opcjg

bocznego wdozka ze sprzetem spawalniczym na
wysiegniku

Wysiegnik jest ruchomy i mozna spawac
jednoczesnie dwiema gtowicami

» Zastosowanie: zbiorniki, rury lub dzwigary stozkowe

i profile skrzynkowe

Egl
(

L T S T T T e e . T T T S e

Stanowisko podstawowe 4 (Basic Station 4)
» Stanowisko z wysiegnikiem nieruchomym

w kierunku poziomym, wyposazone w podwadjny
tor z wozkami do sprzetu spawalniczego po obu
stronach wysiegnika

Standardowo jednoczesne spawanie dwiema
gtowicami, zwykle z wykorzystaniem jazdy stupa
Zastosowanie: zbiorniki, elementy ciezarowek,
dzwigary skrzynkowe, belki, sekcje usztywniajqce
i tgczenia ptyt i sekcji
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Dane techniczne 300s/300M
Stup - Efektywny zasieg roboczy, m 3 4 5
Maks. wys. wysiegnika A, z ruchomym woézkiem, mm 4070 5070 6070
Min. wys. wysiegnika A, z ruchomym wézkiem, mm 930 930 930
Maks. wys. wysiegnika B, z betonowg podstawa, mm 3955 4955 5955
Min. wys. wysiegnika B, z betonowg podstawa, mm 815 815 815
Maks. wys. wysiegnika C, z plyta stalowa, mm 3750 4750 5750
Min. wys. wysiegnika C, z ptytg stalowa, mm 610 610 610
Wys. catkowita D, z ruchomym wozkiem, mm 5170 6170 7170
Wys. catkowita E, z betonowg podstawa, mm 5055 6055 7055
Wys. catkowita F, z ptyta stalowg, mm 4850 5850 6850
Predkos$¢ podnoszenia, m/min 0.7 0.7 0.7
Wysiegnik — Efektywny zasieg roboczy, m 3 4 5
Maks. zasieg G, mm 3580 4580 5580
Min. zasigg G, mm 540 540 540
Maks. no$nos¢ catkowita, Kg 300 220 150

Obciagzenie po jedne;j stronie, Kg 240 150 75
Srednica opisana na przekroju H, mm 325 325 325
Predkos$¢ spawania, m/min 0.1-2.0 0.1-2.0 0.1-2.0
Predkos¢ przesuwu, m/min 2 2 2
Wozek/betonowa podstawal/ptyta stalowa
Wewnetrzna szeroko$¢ toru wozka, mm 1730
Wymiary wozka, SxD, mm 2060x2330
Wysoko$¢ wozka, mm 365
Predkos$¢ spawania, m/min 0.1-2.0
Predkos¢ przesuwu, m/min 2
Wymiary betonowej podstawy, SxD, mm 2060x2100
Wysoko$¢ betonowej podstawy, mm 250
Wymiary ptyty stalowej, SxD, mm 1100x1100
Wysoko$¢ ptyty stalowej, mm 40
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Dane techniczne 460S/460M
Stup - Efektywny zasieg roboczy, m 4 (tylko wersja M) 5 6
Maks. wys. wysiegnika A, z ruchomym woézkiem, mm 4950 5950 6950
Min. wys. wysiegnika A, z ruchomym wdzkiem, mm 950 950 950
Maks. wys. wysiegnika B, z betonowg podstawa, mm 4845 5845 6845
Min. wys. wysiegnika B, z betonowa podstawa, mm 845 845 845
Maks. wys. wysiegnika C, z ptyta stalowa, mm 4510 5510 6510
Min. wys. wysiegnika C, z plytq stalowa, mm 510 510 510
Wys. catkowita D, z ruchomym wézkiem, mm 6275 7275 8275
Wys. catkowita E, z betonowg podstawa, mm 6170 7170 8170
Wys. catkowita F, z ptytq stalowa, mm 5835 6835 7835
Predko$¢ podnoszenia, m/min 2.0 2.0 2.0
Wysiegnik — Efektywny zasieg roboczy, m 4 (tylko wersja M) 5 6
Maks. zasieg G, mm 4670 5670 6670
Min. zasigg G, mm 850 850 850
Maks. no$nos¢ catkowita, Kg 1100 1050 1000
Obciazenie po jednej stronie, Kg 550 450 350
Srednica opisana na przekroju H, mm 630 630 630
Predkos$¢ spawania, m/min 0.1-2.0 0.1-2.0 0.1-2.0
Predkos¢ przesuwu, m/min 2 2 2
Wozek/betonowa podstawalptyta stalowa
Wewnetrzna szeroko$¢ toru wozka, mm 1730
Wymiary wozka, SxD, mm 2100x2380
Wysoko$¢ wozka, mm 485
Predko$¢ spawania, m/min 0.1-2.0
Predkos$¢ przesuwu, m/min 2
Wymiary betonowej podstawy, SxD, mm 2100x2410
Wysoko$¢ betonowej podstawy, mm 380
Wymiary ptyty stalowej, SxD, mm 1600x1600
Wysoko$¢ ptyty stalowej, mm 40
_ e =]
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Urzadzenia SEAMER ED do spawania wzdtuznego od zewnetrznego

* Najlepsze rozwigzanie do jako$ciowego spawania
wzdtuznego blach ptaskich, zbiornikéw lub innych
elementow cylindrycznych.

» Dostarczone urzgdzenia sq gotowe do pracy

» Dtugo$ci spawania od 1,5 do 6 m, $rednice
elementéw spawanych od 180 do 1000 mm (opcja
1500 mm)

» tatwe ustawianie blach przy pomocy S$wiatta lasera

* Opcjonalnie dostepne sq, pneumatycznie
sterowane, zderzaki do pozycjonowania blach

» Podktadka spoiny chtodzona cieczg

* Miedziana podktadka spoiny z nadmuchem gazu
osfony grani w procesach spawania plazmg i TIG

» Uktad sterowania ze sterownikiem PLC z opcjg
sterowania recznego i automatycznego.

Dane techniczne ED15H10

ED20H10 ED30H10 ED40H10 EDG60H10

1500
1750

Dtugo$¢ nominalna, mm

Diugo$¢ spoiny, mm

Min. érednica, mm

Maks. standardowa $rednica, mm
Grubos¢ blachy, bez spoin sczepnych, mm
Maks. grubo$¢ blachy sczepionej, mm 10

2000
2250

3000
3250

4000
4250

6000
6250

Urzadzenia SEAMER ID do spawania wzdtuznego od wewnatrz

* Najlepsze rozwigzanie do jako$ciowego spawania
wzdtuznego blach ptaskich, zbiornikéw lub innych
elementow cylindrycznych.

» Dostarczone urzgdzenia sq gotowe do pracy

* Maks. dtugosc ztgcza — 6 m, a $rednice elementéw
wieksze, niz 1500 mm

» tatwe ustawianie blach przy pomocy Swiatta lasera

» Opcjonalnie dostepne sq, pneumatycznie
sterowane, zderzaki do pozycjonowania blach

» Podktadka spoiny chtodzona cieczg

* Miedziana podktadka spoiny z nadmuchem gazu
osfony grani w procesach spawania plazmg i TIG

» Ukfad sterowania ze sterownikiem PLC z opcjg
sterowania recznego i automatycznego.

e

Dane techniczne

ID40H10 ID60H10

Dtugo$¢ nominalna, mm

Dtugos¢ spoiny, mm

Min. $rednica, mm

Grubos¢ blachy, bez spoin sczepnych, mm
Maks. grubos¢ blachy, sczepionej, mm

4000
4250

6000

6250

1500 1500
1-8 1-8
10 10
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Urzadzenia do spawania wzdtuznego, ciag dalszy

Informacje do zamdéwienia

Pakiet* ED15H10 ED20H10 ED30H10 ED40H10
SAW1 PH10695000 PH10695100 PH10695200 PH10695300
SAW2 PH10630900 PH10631000 PH10631100 PH10631200
MIG1 PH10695500 PH10695600 PH10695700 PH10695800
MIG2 PH10631400 PH10631500 PH10631600 PH10631700
MIG3 PH10631900 PH10632000 PH10632100 PH10632200
TIG1 PH10632400 PH10632500 PH10632600 PH10632700
TIG2 PH10632900 PH10633000 PH10633100 PH10633200
Plazma 1 PH10633400 PH10633500 PH10633600 PH10633700
Plazma 2 PH10633900 PH10634000 PH10634100 PH10634200
Plazma 3 PH10634400 PH10634500 PH10634600 PH10634700

*Pakiet — zobacz liste ponizej

Opcje i akcesoria

Urzadzenia ED zewnetrzne ED15H10 ED20H10
Postument zwiekszajacy wysokos¢, 500 mm PH10639200 PH10639300
Zderzak pneumatyczny, wymagana ilo$¢ 2 2
Pierscien oporowy PH10639800 PH10639900

Sterowanie AVC dla sprzetu plazmowego............ccceeveeeee. PH10642200

Zderzak pneumatyczny dla typu ID (wymagane 3 szt.)....... PH10645900

*Pakiety

SAW1 Zrédfo pradu LAF 635, glowica A2S ze sterownikiem A2-A6 PEH, zespot odzyskiwania topnika OPC
SAW?2 zrédfo pradu LAF 1000, gtowica A2S ze sterownikiem A2-A6 PEH, zespot odzyskiwania topnika OPC

EDG60H10

PH10695400
PH10631300
PH10695900
PH10631800
PH10632300
PH10632800
PH10633300
PH10633800
PH10634300
PH10634800

ED30H10

PH10639400
2
PH10640000

ID40H10

PH10696300
PH10637600
PH10696500
PH10637800
PH10638000
PH10638200
PH10638400
PH10638600
PH10638800
PH10639000

ED40H10

PH10639500
2
PH10640100

MIG1 zrédfto pragdu OrigoMig 500tw, podajnik drutu OrigoFeed 4804 M14w, uchwyt maszynowy MIG
MIG2 zrédfo pradu AristoMig 400w, podajnik drutu AristoFeed 4804w MA6, uchwyt maszynowy MIG
MIG3 zrédfo pradu AristoMig 500w, podajnik drutu AristoFeed 4804w MA6, uchwyt maszynowy MIG
TIG1 zrédfo pradu AristoTig 400w, uchwyt maszynowy TIG BTE500M

TIG 2 zrédfo pradu AristoTig 400w, podajnik zimnego drutu MEI 21, uchwyt maszynowy TIG BTE500M
Plazma 1 zrédto pradu PLW 202, podajnik zimnego drutu CWC3/CWF1, uchwyt maszynowy PTM 150
Plazma 2  zrédto pradu PLW 402, podajnik zimnego drutu CWC3/CWF1, uchwyt maszynowy PT 300
Plazma 3  zrodto pradu PLW 402, podajnik zimnego drutu CWC3/CWF1, uchwyt maszynowy PT 8
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ID60H10

PH10696400
PH10637700
PH10696600
PH10637900
PH10638100
PH10638300
PH10638500
PH10638700
PH10638900
PH10639100

EDG60H10

PH10639600
2
PH10640200
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Automat do obwodowego spawania zbiornikbw magazynowych

A6 Circotech

* Automat z wtasnym napedem do spawania obwodoéw
w pozycji nasciennej metodq pod topnikiem

* Przeznaczony do wznoszenia na miejscu duzych
zbiornikéw, silosow, piecow hutniczych i innych obiektéw
cylindrycznych

» Dostepny w wersji jedno i dwustronnej

» Zaleznie od wersji mozliwe jest przemieszczanie sie
automatu po gornej krawedzi konstrukcji, po czasowo
zamontowanym, nasciennym torze, lub na niezaleznym
od konstrukcji pierscieniu utozonym wokot zbiornika.

* Wyposazony w kabine z ostong zapewniajgcq
bezpieczenstwo i fatwy dostep do urzgdzen sterujgcych

» Standardowe wyposazenie zawiera sprzet spawalniczy
SAW do pojedynczego lub opcjonalnie podwdjnego drutu

* Wyposazony w system podawania i odzyskiwania topnika

Informacje do zaméwienia
Kompletny automat A6 Circotech ................... Prosimy o kontakt z ESAB

Podstawowy system zawiera: Gtowicg do spawania fukiem krytym A6 z uktadem suportéw
recznych, sterownik A2-A6 PEH, kabine zabezpieczajaca przed warunkami atmosferycznymi,
zrédto pradu LAF 1000, zasobnik topnika 6 L, pas podtrzymujacy topnik, pakiet przewodéw
50 m

Dane techniczne

Wysoko$¢ taczonych blach, mm 1000-3000
Grubos¢ blachy, mm 8-35
Krzywizna konstrukcji, minimalny promien, mm 4000
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Wytwarzanie wiez elektrowni wiatrowych

Specjalne rozwiazania dla specjalnych klientow

Tajemnica efektywnej produkcji wiez elektrowni
wiatrowych polega na niezaktbconym przeptywie
elementéw w fabryce. Korzysci ptyngce z wysokiej
szybkosci stapiania mogg zostac catkowicie
utracone, jesli obstuga lub ustawianie elementow
zabierajg zbyt wiele czasu. ESAB jest w stanie
pomdéc w procesie spawania i ciecia podczas
wytwarzania wiez elektrowni wiatrowych i dostarczy¢
rozwigzania doktadnie dopasowane do kazdego
etapu produkcji.

Kompletny pakiet firmy ESAB zapewnia
wspotprace z jednym dostawcg w zakresie
produktu, serwisu i wsparcia. Skutkuje to efektywng
organizacjg duzych projektéw, niezmiennymi
kosztami i ustalonym harmonogramem prac.
Niezaktécony przebieg produkcji stanowi element
koncowego produktu.

Mozliwe jest wysoko wydajne spawanie z szybkoscig
stapiania do 40 kg/h przy uzyciu gtowicy typu tandem
twin i metody spawania tukiem krytym. Proces ten
Jest specjalnie przeznaczony do wytwarzania wiez
elektrowni wiatrowych i pozwala na osiggniecie korzysci
zwigzanych ze zmniejszong ilo$cig spoin i prostszym
ich przygotowaniem. To potgczenie pozwala na
radykalne zmniejszenie czasu potrzebnego na spawanie
i zwiekszenie wydajnosci.

ESAB zapewnia takze specjalng kombinacje drutu
i topnika pozwalajgcgq wyeliminowac gtowne przeszkody
takie, jak zmniejszona udarno$c¢ w obrebie spoiny,

i utrudnione usuwanie zuzla z waskich ztgczy. Drut
OKAutrod 12.22 oraz topnik OK 10.72 produkcji ESAB
zapewniajg wysokg udarno$c¢ w temperaturze -50°C, co
pozwala sprosta¢ oczekiwaniom dotyczgcym morskich
wiez wiatrakéw elektroenergetycznych.

Wytwarzanie wiez elektrowni wiatrowych przy pomocy systemu stupowysiegnikow
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Wytwarzanie wiez elektrowni wiatrowych — linia produkcyjna

* Przygotowanie blachy i ztgcza jest przeprowadzane przy uzyciu
automatycznego procesu ciecia gazowego lub plazmowego

* Blacha jest gieta na walcach i spawana sczepnie

* Wzdtuzne spoiny sq nastepnie spawane od zewnatrz tukiem krytym
przy pomocy stupowysiegnika

» Stupowysiegnik wyposazony jest w glowice A6S ze sterownikiem A2-A6
PEH

* Wysoka szybkosc stapiania moze byc osiggnieta dzieki opcjom takim,
Jak podwdjny drut, synergiczne spawanie z dodatkiem zimnego drutu,
dwie gtowice w uktfadzie tandem, automatyczne podawanie topnika
i duze szpule na drut

» QOperator moze znajdowac sie na fotelu obok gtowicy lub sterowac
procesem z ziemi i kontrolowac¢ spawanie przy pomocy systemu
Sledzenia ztgcza i kamery wideo

» Spoiny wewnetrzne sq wykonywane w ten sam sposob przy pomocy
stupowysiegnika

* Kotnierze sq spawane pod topnikiem przy pomocy stupowysiegnika

« Elementy sg nastepnie dopasowywane przy pomocy hydraulicznie
sterowanych rolek
» Sekcje sq sczepiane

» Sekcje sq taczone przy pomocy stupowysiegnika metodg spawania
tukiem krytym

» Obrotniki rolkowe i pozycjonery typu wrzecionowego obracajg sekcje
podczas gdy gtowica zawieszona na stupowysiegniku wykonuje
spawanie obwodowe od zewnatrz
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Wytwarzanie wiez elektrowni wiatrowych
— linia produkcyjna, ciag dalszy

tgczenie sekcji od wewnagtrz jest wykonywane przy pomocy traktora
spawalniczego A2 Tripletrac lub stupowysiegnika zaleznie od konfiguracji
linii produkcyjnej

Obrotniki rolkowe lub zestaw pozycjoneréw wrzecionowych obracajg
sekcje podczas spawania od wewnatrz

Proces ten jest nadzorowany przez operatora znajdujgcego sie wewnatrz
elementu lub za posSrednictwem kamery wideo

Do automatycznego spawania ram drzwi uzywane jest urzgdzenie ESAB
Frametrac wykorzystujgce metode MIG

Wozek urzgdzenia jest skonstruowany specjalnie do poruszania sie po
ramie drzwi

Produkcja mniejszych elementow takich, jak obudowa skrzyni
przektadniowej jest przeprowadzana przy pomocy pozycjonera i recznych
urzgdzen spawalniczych

WRZECIENNIK 4 KONIK

N
Swiatto I‘ ' l‘ .

ostrzegawcze

Lx

=
<

Swiatto
ostrzegawcze

Gtowica SAW

Y

Wewnetrzny
zdalny
sterownik

na podescie

Zewnetrzny /
¥ zdalny sterownik 40 m
(@]

brotnik z rolkami
formujacymi

Zderzaki
zabezpieczajace
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Spawanie belek konstrukcyjnych

ESAB oferuje réznorodne rozwigzania stuzgce do spawania belek konstrukcyjnych — od prostych traktoréw do

w petni zautomatyzowanych linii produkcyjnych do produkcji wszelkich rodzajow belek — typu I, T, L, z szerokimi
pasami, stupow, belek klinowych i niesymetrycznych. Ogromne doswiadczenie w tej dziedzinie, jakim dysponuje
ESAB, pozwala na uzyskanie optymalnej jako$ci przy maksymalnej wydajnosci produkcji. Ponizej zaprezentowano
przyktady urzgdzen do spawania belek. W celu uzyskania szczegoétowych informacji prosimy o kontakt.

Spawanie belek przy pomocy sfupowysiegnikéw

» Spawanie wielu rodzajoéw belek przy pomocy réznych konfiguracji
standardowych stupowysiegnikow

» Dostepne metody, to: tuk kryty, tuk kryty w wersji tandem, MIG,
spawanie drutem rdzeniowym i spawanie aluminium

» Zintegrowane sterowniki A2-A6 PEH

» Gtowice spawalnicze A2/A6

* Opcje Sledzenia ztgczy mozna dostosowac do specyficznych
ksztaftow, np. belek naczep samochodowych.

Automat do spawania aluminiowych belek naczep

samochodowych

» Waski, precyzyjny tor jazdy

* Obracana podstawa pozwala na spawanie z obu stron toru

* Unikalny system $ledzenia ztgczy pozwala na odpowiednie
pozycjonowanie gtowicy w $lad za zmianami ksztattu belki

» Spawanie metodg MIG ze zrédtem pradu AristoMIG 450
oraz zintegrowanym systemem odprowadzania dymow

Automat do spawania belek naczep

samochodowych fukiem krytym

* Dostepna wersja na waskim, kompaktowym torze lub na
standardowym wézku

» CaB 300 do belek naczep samochodowych; CaB 460 do wiekszych
profili

» Wyposazony w gtowice spawalnicze A2 lub A6, sterowniki A2-A6
PEH, uktad $ledzenia ztgcza, system podawania i odzyskiwania
topnika

» Obracana podstawa pozwala na spawanie z obu stron toru

* Moze by¢ wyposazony w platforme na 4 beczki MP na drut
spawalniczy, 475 kg kazda, do podwdjnych gtowic twin-arc

» Dostepny rowniez w wersji do metody GMAW z drutem rdzeniowym
Z rdzeniem topnikowym lub metalicznym

Automat Walltrac ze stupowysiegnikiem montowanym na $cianie
» Do produkcji roznych profili takich, jak I/H, dzwigaréw skrzynkowych
i konstrukcji niesymetrycznych
» Zminimalizowana powierzchnia dzieki pojedynczemu torowi
» Umozliwia spawanie wzdtuzne i poprzeczne
* Wyposazony w gtowice spawalnicze A6, sterowniki A2-A6 PEH
i uktady automatycznego Sledzenia ztgcza GMD
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Spawanie belek — automaty stacjonarne przelotowe typu Granges

W przypadku maszyn przelotowych typu Granges gtowice spawalnicze pozostajg nieruchome, a belka jest
przeciggana przez urzgdzenie. Czesci sq automatycznie osiowane i dociskane, co pozwala na unikniecie
konieczno$ci sczepiania. Doktadne docisniecie zapewnia wysokq jakos¢ spoin. Dostepne sq modele do spawania

w ukfadzie poziomym i pionowym.

Automat przelotowy do spawania ksztaftownikéw w ukfadzie
plonowym IT 100, 258, 3200
* Spawanie pasa odbywa sie jednoczesnie po obu stronach
$rodnika metodg pod topnikiem
» Whbudowane rolki prostujgce z napedem hydraulicznym
kompensujg odksztafcenia cieplne pasa
* Opcjonalne ogrzewanie indukcyjne lub gazowe zapobiega
odksztafcaniu wzdtuznemu,; wymagane w wypadku belek T
» Dostepne sq kompletne systemy transportowe do przesuwania
belek
» Sterowanie przy pomocy sterownika PLC
* Opcjonalnie, dla zwiekszenia wydajnosci dostepne sg gfowice A6
typu tandem DC/AC umieszczone po obu stronach
» Specyfikacja: IT 100: maks. wysokos¢ ksztattownikéw 1 m
IT 258: maks. wysokoS¢ ksztattownikow 2.5 m
IT 3200: maks. wysoko$c¢ ksztattownikéw 3.2 m

Automat przelotowy do spawania ksztaftownikéw w ukfadzie

poz:om ym IT 2000
* Obydwa pasy sg spawane jednoczesnie po jednej stronie $rodnika

* Maszyna jest tatwa do zamontowania, nie jest konieczna
specjalna podstawa

* Aby zapewnic niezaktécony przeptyw, mozna ustawic¢ dwie
maszyny w linii

» Dostepne sg przenosniki podajgce i odbierajgce

» Sterowane przy pomocy sterownika PLC

* Opcjonalnie, dla zwiekszenia wydajnosci dostepne sgq gtowice A6
typu tandem DC/AC umieszczone po obu stronach

» Specyfikacja: szeroko$¢ pasa 100 — 700 mm; wysokoS$¢ srodnika
246 — 2200 mm

W celu uzyskania bardziej szczegbtowych informacji na temat spawania belek, prosimy o kontakt z ESAB
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Suwnice bramowe

Gantrac

« Stabilne podpory z napedem sterowanym tachometrycznie,
naped suwnicy i wozkéw poprzecznych przy pomocy
silnikébw pradu statego w celu zapewnienia rownomiernej
i statej predkoSci spawania

* Belka suwnicy jest wyposazona w prowadnice i zebatki po
obu stronach dla dwéch ruchomych wézkéw spawalniczych

» Gfowice spawalnicze A6 sg montowane na pionowych
suportach zebatkowych o odpowiednim zakresie przesuwu,
aby uzyskac dobry dostep do elementéw spawanych

* Kazda z gfowic jest wyposazona w sterownik A2-A6 PEH
i automatyczny uktad Sledzenia ztgcza GMD przeznaczony
do kontrolowania osi pionowej i poziomej

» Gtowice spawalnicze mozna obracac o +/- 180°
w przypadku spawania w obu kierunkach X oraz o 90°
w przypadku spawania w kierunku Y w poprzek belki

» Dostepne opcje to: podwojny drut, spawanie synergiczne
drutem zimnym i glowice typu tandem oraz obrotowe stojaki
dla bebnéw z drutem 4x450 kg a takze system podawania
i odzyskiwania topnika

Stabilna suwnica bramowa do spawania dachéw wagonow

kolejowych ze stali nierdzewnej

* 7000 mm szerokosci

» Zigcza naktadkowe bez konieczno$ci wczesniejszego
sczepiania

* Pneumatyczne urzgdzenie dociskowe zapewnia, ze blachy
sg do siebie docisniete podczas spawania

« Zrédfo pradu Aristo umozliwiajace spawanie pradem
pulsacyjnym

» Gfowica spawalnicza A2 wyposazona w wytrzymaty palnik
chtodzony wodg odpowiedni do pracy w trudnych warunkach

* Mozliwosc¢ nieprzerwanego spawania na dfugosci 30 m

* Predkosc¢ powrotna wynosi 10 m/min dzieki wydajnym
silnikom synchronicznym prgdu zmiennego

Suwnica bramowa z podwieszonym robotem

spawalniczym

* Przeznaczona do linii spawania sekcji ptaskich w stoczniach

* Nadaje sie rowniez do spawania innych zespotow ztozonych
Z blach i elementéw usztywniajgcych takich, jak fragmenty
konstrukcji ciezkiego sprzetu do robot ziemnych

» Dostepne sq rozne metody programowania

» Uczenie, makra spawalnicze

* Programowanie w trybie offline

* Programowanie wspomagane systemem Vision

» System Vision — caly zespoét jest skanowany przy pomocy
kamery w celu okreSlenia pozycji poszczegdlnych czesci,
a nastepnie do procesow spawalniczych wykorzystywane sq
zapamietane makra

* 30 minut programowania na 8 godzin spawania

W celu uzyskania bardziej szczegotowych informacji i zamoéwien, prosimy o kontakt z ESAB
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Rozwigzania dedykowane dla stoczni

ESAB zapewnia kompletne rozwigzania linii do spawania sekcji ptaskich dla przemystu stoczniowego,
od ciecia i oznaczania blach do montazu i spawania oraz transportu elementéw

Stanowisko spawania jednostronnego (OSW)

Spawanie jednostronne zwieksza wydajnos¢
taczenia paneli dzieki wyeliminowaniu koniecznoSci
ich obracania

Dociskanie prozniowe utrzymuje podczas spawania
panel bezpiecznie na miejscu bez sczepiania
System stosuje gfowice spawalnicze A6 oraz systemy
spawania tukiem krytym z trzema drutami

Topnik jest automatycznie i doktadnie naktadany na
powierzchnie chtodzonej wodg podktadki spoiny
Blachy sg przesuwane przez stanowisko OSW przy
pomocy przeno$nikow wejsciowego i wyjsciowego
wyposazonych w chwytaki

Stanowisko do montazu i spawania usztywnien

Pozycjonuje i obustronnie spawa elementy
usztywniajgce

Scieg przerywany-programowany lub ciggty

Na belce poprzecznej mozna umiesci¢ po dwie
gfowice (tgcznie 4 gtowice spawalnicze), co zapewnia
wiekszg wydajnos¢

Sterowane sterownikiem PLC, cze$¢ spawalnicza
oparta na podzespotach A2 MIG

Dostepne sg rézne konstrukcje o réznym poziomie
automatyzacji

Stanowisko do spawania pionowego w gore
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Unikalny system stworzony specjalnie do budowy
podwdjnych kadtubow

Gfowica czteropalnikowa jest opuszczana w dot
ztgcza krzyzowego i podczas powrotu do gbry spawa
Jjednoczes$nie cztery ztgcza pachwinowe

Rozwiniete funkcje programowania dajg mozliwo$c
ruchu wahadfowego, spawania wielokrotnego, $ciegu
przerywanego, oraz mozliwo$¢ wykrywania i omijania
wyciec i poziomych elementéw usztywniajgcych
Moze by¢ wyposazone w osprzet do spawania
pradem pulsacyjnym lub drutem rdzeniowym
Wyjatkowo wydajny system eliminujgcy trudne
zadania i pozwalajgcy na poprawe warunkow pracy
spawaczy

W celu uzyskania bardziej szczegétowych informacji i zamowien, prosimy o kontakt z ESAB
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Rozwiagzania specjalne

Napawanie walcow

« Zintegrowane urzgdzenie do napawania obiektow
cylindrycznych takich, jak np rolki hutnicze

» Konstrukcja w uktadzie wrzecionowym ze sterowaniem przy
pomocy PLC

« Stosowane metody spawania, to plazma, MIG, tuk kryty lub
napawanie tasmag

» Parametry programu obejmujg wybdr umiejscowienia Sciegu,
predko$c¢ przesuwu i obracania, szeroko$c¢ i zachodzenie
Sciegu, predko$c i amplitude oscylacji

» Parametry procesu sq ustawiane przy pomocy sterownika A2-
A6 PEH

Urzadzenie do spawania elektrozuzlowego

* Urzadzenie do wzdtuznego spawania zbiornikow dla
przemystu celulozowego

* Na zdjeciu urzgdzenie z ptaszczem zbiornika spawanym
w pozycji pionowej

* Urzadzenie jest wyposazone w chtodzone oktadziny
miedziane formujgce brzegi spoiny

* Maszyna pozwala na spawanie blach o grubosci 40-450 mm
przy uzyciu jednego do trzech drutéw

Stanowisko do wzdluznego i spiralnego spawania rur

» Zespof sktada sie z urzadzenia sczepiajgcego GMAW
0 wysokiej predkosci i natezeniu pradu, wewnetrznych
wysiegnikéw z uktadem do czterech gtowic spawalniczych
SAW | zestawem wieloelektrodowych gtowic zewnetrznych
SAW — do szeSciu drutéw

« Zaawansowany system sterowania pozwala na sterowanie
i monitorowanie parametrow spawania dla wszystkich drutéw

» Dostepna jest szeroka gama osprzetu pomocniczego, w tym
laserowe i mechaniczne systemy prowadzenia, kruszarki
zuzla, linie przenoszenia i obracania rur oraz oprogramowanie
monitorujgce Weldoc™

» Stanowisko moze byc¢ uzyte do modernizacji wyposazenia
istniejgcych walcowni, a takze dla nowych walcowni
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Stanowisko do spawania dennic reaktoréw dla
przemysiu chemicznego i petrochemicznego

Element spawany, zamocowany do stotu pozycjonera
jest przechylany podczas procesu spawania
Zintegrowane ruchy pozycjonera i poruszajgcej sie
na wysiegniku gtowicy spawalniczej pozwalajgq na
utrzymanie statej predkos$ci spawania

Stanowisko sktada sie ze sterowanego numerycznie
stupowysiegnika CaB 600 10 x 6 m, gtowicy A6 do
spawania tukiem krytym i 50 tonowego pozycjonera

Wielogfowicowa brama spawalnicza

Spawanie ciezkich wyciggéw bebnowych
przeznaczonych do konstrukcji stoczniowych

i nadbrzeznych

Proces spawania obwodowego przy uzyciu
podwaojnego drutu rdzeniowego

Ptaszcz bebna jest tgczony przy pomocy spoin
doczotowych na réznych dtugosciach

Jednoczesne spawanie przy pomocy dwdch gtowic
spawalniczych

Wymiary obiektu: maks. srednica 3500 mm, maks.
dfugos$c¢ bebna 9300 mm, maks. grubos¢ $cianki

80 mm

Stanowisko sktada sie z nastepujgcych elementow:
stacjonarna brama z dwoma ruchomymi wozkami
(kazdy wyposazony w zestawy suportow i specjalne
gfowice spawalnicze A6), system monitoringu TV do
sterowania zdalnego z poziomu podtogi i obrotniki
rolkowe do oparcia i obracania elementoéw spawanych

Stanowisko do spawania turbin dla elektrowni
wodnych

Szescioosiowy manipulator spawalniczy sterowany
CNC (metodg uczenia)

Spawanie doczotowe topatek do watu wirnika turbiny
Skomplikowany element spawany wzdtuznie 4 m jest
zakrzywiony w trzech wymiarach

Stosowany proces — tuk kryty z podwdjnym drutem
Zakres roboczy manipulatora, to 2 x 4.3 x 2 m
[WxDxS]

Pozostate trzy osie sg zintegrowane ze specjalng
gfowicq spawalniczg

Automatyzacja wytwarzania kottiow
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ESAB oferuje kompletng linie, wraz z zestawem
urzgdzen peryferyjnych, do spawania $cian
szczelnych kottow energetycznych

Automaty spawalnicze mogg byc stacjonarne

— przelotowe lub przejezdne typu suwnic bramowych
Zwykle uzywane jest spawanie pod topnikiem wieloma
gtowicami A6
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Spawanie laserem hybrydowym

» ESAB oferuje najnowoczes$niejsze systemy spawania
laserem hybrydowym (HLAW) do wydajnego spawania belek
konstrukcyjnych, rur, zbiornikow i paneli

» Uzupetnione przez sterowanie procesem w czasie
rzeczywistym i automatyczne systemy zapewnienia jakoSci

» Dzieki tej technologii mozna osiggngc bezprecedensowe
wyniki w spawaniu grubych materiatow z bardzo duzymi
predkosSciami i przy uzyciu wielu wariantow rozwigzan
popularnych w produkcji stali

* Rezultaty, to zwiekszona wydajnoSc i jakoS¢ spawania
i zmniejszenie kosztow spowodowanych odksztatceniami

* Metoda HLAW tgczy najlepsze cechy spawania laserowego
i konwencjonalnej metody MIG

Laser:

» Gtebokie wtopienie

* Bardzo mata energia liniowa

* Niewielkie strefy wptywu ciepfa

MIG:

» Duza tolerancja szczelin, rodzaju powierzchni oraz
zanieczyszczen

* Wypetnianie i ksztattowanie

* Kontrola nad metalurgig ztgcza

» Zwolnione stygniecie zapobiegajgce kruchosci

Prosimy skontaktowac sie z ESAB w celu otfrzymania wiekszej iloSci informacji

System spawania waskoszczelinowego FANG

* W peini zautomatyzowane spawanie wzdfuzne
i obwodowe

» Cechy: automatyczne umiejscowienie $ciegu i jednolite
wypetnianie

* Idealne do masowej produkcji takich elementéw, jak
nadbrzezne, gruboscienne konstrukcje rurowe

Prosimy skontaktowac sie z ESAB w celu otrzymania wigkszej ilosci informacji
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System spawania waskoszczelinowego HNG

Automatyczny proces spawania oparty na
technologii dwoch $ciegow na warstwe

Sprzet dostepny w wersji do pojedynczego drutu
(HNG-S), jak i tandem (HNG-T)

Przygotowanie ztgcza ze szczeling 18-24 mm dla
pojedynczego drutu i >20 mm dla procesu tandem
Wady spawania takie, jak brak wtopienia,
podtopienie, czy pozostatosci zuzla sg
wyeliminowane

Doskonaty ksztatt spoiny i jakoSc¢ jej powierzchni
(fagodne przejscie pomiedzy spoing a $ciankg
ztgcza, samoczynne usuwanie zuzla)

Ulepszona wytrzymato$¢ spoiny i strefy wptywu
ciepta

Uktad moze byc¢ zintegrowany ze stupowysiegnikiem
i zespotem obrotnikéw rolkowych

Precyzyjne umiejscowienie Sciegu dzieki
dwuosiowemu systemowi Sledzenia ztgczy
System zawiera kompletny sprzet i oprogramowanie
oraz informacje dotyczgce automatycznego
Sledzenia ztgcza i lokalizacji Sciegu

Prosimy skontaktowac sie z ESAB w celu otrzymania wiekszej ilosci informacji

Dane techniczne

Rozmiar drutu, mm

Silnik podawania drutu, A6-VEC
Predko$¢ podawania drutu, m/min

Prad spawania, A

llo$¢ Sciegow na warstwe

Katowa regulacja elektrody

Objetos¢ kosza zsypowego na topnik, L
Pobér powietrza, m3/min

Zakres roboczy - zestaw suportow Poziomy, mm
Pionowy, mm

Masa, Kg HNG-S
HNG-T

34
312:1
Maks. 4
Maks. 1x800/2x800
2
Maks. +/- 3.5°
9.5
0.35 przy 6 Kp/cm3
300
420
140
165
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Odbudowa i modernizacja

» Zespot serwisu ESAB moze podnie$c standard sprzetu
kazdej marki do zupetnie nowych warunkéw uzytkowania
dzieki modernizacji w oparciu o najnowszy sprzet
i akcesoria ESAB

* Proces spawania: wyposazenie w sterownik A2-A6 PEH ze
zrodtem DC, AC lub uktadem tandem w celu podniesienia
Jjakosci i predko$ci spawania oraz wygody operatora

» Sterowanie wieloosiowe: sterownik A2-A6 PEH zawiera
uktad regulacji trzeciej osi pozwalajgcy na sterowanie
predko$cig przesuwu, co pozwala operatorowi na
zaprogramowanie parametrow spawania takich, jak
napiecie tuku, natezenie prgdu lub predko$c¢ podawania
drutu, a takze predkos¢ przesuwu

» Sterownik bedzie kontrolowat motoreduktor VEC
odpowiedni dla wozka lub wysiegnika

* Bardzo ekonomiczny system do modernizacji
stupowysiegnika dzieki wyeliminowaniu konieczno$ci
stosowania dodatkowego napedu dla wysiegnika

» Alternatywnie mozna uzy¢ dodatkowego interfejsu
analogowego, ktéry pozwoli sterownikowi na komunikacje
z wiekszoscig typowych napedow obrotnikéw rolkowych
i pozycjoneréw

» Akcesoria obejmujg urzgdzenia do $ledzenia ztgcza,
systemy odzyskiwania topnika, urzgdzenia do napawania
tasmag — wszystkie te urzgdzenia mozna dodac do
istniejgcych, modernizowanych maszyn

* ESAB wspotpracuje z wieloma producentami i integratorami
kompletnych stanowisk spawalniczych — okres$lajgc rodzaj
procesu spawania i potrzebnych akcesoriow mozna
otrzymac od nich stanowisko wyposazone w wysokiej
Jjakosci sprzet ESAB
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Zgrzewanie tarciowe (FSW)

Proces FSW

Proces zgrzewania tarciowego (FSW) jest oparty na zasadzie uzyskania wystarczajgco wysokiej temperatury

i docisku do potaczenia dwdch elementdéw przy uzyciu wirujgcego trzpienia, ktéry w warunkach silnego docisku jest
przemieszczany wzdtuz ztgcza tworzgc spoine.

» Proces FSW jest idealny do tgczenia ptaskich profili
i blach o grubosci od 1,2 do 30 mm

* Mozliwe jest wykonywanie ztgczy doczofowych,
naktadkowych i brzeznych

» Zigcza zakrzywione i obwodowe mogg byc¢
wykonywane na maszynach wieloosiowych

* Mozliwe jest tgczenie takich materiatow jak: aluminium,
miedz i stopy magnezu

* Mozliwe jest tgczenie materiatow réznoimiennych takich
Jak: miedz z aluminium, magnez z aluminium.

Zalety:

» Znacznie wieksza wytrzymato$c ztgcza w poréwnaniu
do ztgcza spawanego tukowo

* Bardzo mate odksztatcenia i skurcz cieplny
Nie wymaga przygotowywania krawedzi — jedynie
wymaga oczyszczenia

* Proces przyjazny dla $rodowiska — brak dymoéw,
promieniowania tuku, rozpryskéw czy hatasu

* Proces bardzo niezawodny — gwarancja wykonania
poprawnych ztgczy w dtugim okresie

Zastosowania:

* Produkcja duzych ksztattownikow, paneli, dzwigaréw,
kratownic i ptyt aluminiowych takich jak stosowane
w szybkich promach, statkach, do budowy kabin
mieszkalnych w budowlach nadbrzezych czy wagonéw
kolejowych

* W przemysle kosmicznym do tgczenia powtoki
zbiornikéw paliwowych, struktur i komponentow
samolotow

* Produkcja radiatoréw, chtodnic i obudoéw silnikow
elektrycznych

* W przemysle samochodowym do tgczenia ram
aluminiowych, stelazy siedzen i elementéw chtodnic

* Ramy aluminiowe i komponenty pojazdéw

» Umocnienie materiatu w strefach poddanych duzym
obcigzeniom takich jak np. krawedzie ttokéw w silnikach
Diesla

* Produkcja paneli z usztywnieniami z aluminium
w gatunku 5000

» tgczenie materiatow réznoimiennych jak na przyktad
aluminium z miedzig
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Systemy do zgrzewania tarciowego

System zgrzewania tarciowego Legio™

System modutowy umozliwiajgcy zbudowanie
stanowiska spawalniczego dla wiekszosci
spotykanych zastosowania metody zgrzewania
tarciowego FSW

System LEGIO™ skiada sie z pieciu podstawowych
modeli w siedmiu rozmiarach pokrywajqcych zakres
grubosci spawanych elementéw od 1,2 mm do 60 mm
Te podstawowe modele mogq by¢ wyposazone

w réznoraki osprzet dodatkowy tak aby sprostac
wymaganiom réznorodnej produkcji i moc
wspofpracowac z dowolng linig produkcyjng

Rodzina maszyn Legio posiada uktad napedu
wzdtuznego z pojedynczg lub podwdjng (gérng/doing)
gfowicq z lub bez stotu

Modele dwuosiowe (x — y) sq dostepne ze stotem lub
bez

Stoty posiadajg otwory do montazu osprzetu
Maszyny Legio posiadajg sterownik ESAB HMI
opracowany specjalnie dla procesu zgrzewania
tarciowego — z uktadem sprzezenia zwrotnego,
zawierajgcym mozliwo$¢ sterowania osig Z w funkcji
nacisku lub potozenia

Opcjonalnie dostepne jest ztgcze do sieci
komputerowej z mozliwo$cig transferu danych

System zgrzewania tarciowego SuperStir™

Program urzgadzen SuperStir™ zawiera rézne
maszyny opracowane na bazie standardowego
zespotu ESAB SuperStir™ o zakresie roboczym od
0,56 x 1,5 m az do 10 x 20 m wykorzystujgce tg samq
koncepcje

Program zawiera modele wykonywane na zamowienie
o réznej budowie spetniajgce specyficzne wymagania
klienta w réznych rodzajach produkcji.

Te rozne modele sq stosowane na catym Swiecie

w centrach badawczo rozwojowych do tgczenia profili
wyciskanych z panelami aluminiowymi, do produkcji
zbiornikéw cisnieniowych jak rowniez przy produkcji
niewielkich czesci w przemysle samochodowym

i elektronicznym.

Zmechanizowane systemy ciecia, cigg dalszy
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Zmechanizowane systemy ciecia

Firma ESAB oferuje niezwykle szerokq game produktow do zmechanizowanego ciecia blach, zaréwno elementow
o ksztattach prostoliniowych jak i profilowych. Firma ESAB jest jedynym producentem maszyn do ciecia, ktory
oferuje wszystkie 4 gtdbwne technologie ciecia: laserowa, tlenowo-gazowq, plazmowg i strumieniem wodnym.

Praktycznie do kazdych wymagan mozemy zaoferowac odpowiednig maszyne — zaczynajgc od warsztatow
zajmujgcych sie produkcjg pod potrzeby indywidualnych klientéw po produkcje wielkoseryjng.

Chociaz nasze maszyny sq znormalizowane pod wzgledem modeli i typow, kazda z nich jest generalnie
przystosowana do potrzeb konkretnych klientéw na podstawie indywidualnych wymagan. Nie ma dwéch doktadnie
takich samych zaktadoéw. Niewiele jest tez identycznych zastosowan.Sposrdéd wielu zalet systemow ciecia firmy
ESAB nalezy wymieni¢ wytrzymatoSc konstrukcji, precyzyjne zebatkowe systemy napedowe, zaawansowane
elektroniczne systemy sterowania jak rowniez szerokg palete technologii: systemy tlenowo-gazowe, plazmowe,
ciecie strumieniem wody, systemy laserowe oraz znakowanie blach, szlifowanie i wiercenie.

Od fazy projektowania po wysytke kazda maszyna jest poddawana surowym procedurom kontroli jakoSci.
Szczegoétowe badanie elementow, sprawdzanie parametrow i testy robocze, zapewniajg najwyzszg jako$c
i profesjonalne wykonanie. Dlatego nasze produkty charakteryzujq sie niedoscigniong jakoscig.

Ciecie tlenowo-gazowe

» Stosowane powszechnie do ciecia stali weglowych o grubosci powyzej 25 mm, mozliwo$¢ ciecia bardzo grubych
elementow do 500 mm.

* MozliwoS¢ uzyskania prostej powierzchni ciecia, minimalnie zanieczyszczoney.

» Do stosowania tylko ze stalg weglowg — nie nadaje sie do ciecia aluminium, stali nierdzewnej, mosigqdzu ani
miedzi

» Idealne do zastosowan wielopalnikowych

* Mozliwosc¢ ukosowania tlenowego

Konwencjonalna plazma

* Do ciecia wielu roznych metali wigcznie ze stalg weglowg, stalg nierdzewng, aluminium, mosigdzem i miedzig

» Ciecie odbywa sie znacznie szybciej, niz w przypadku metody tlenowo-gazowej lub ciecia strumieniem wodnym,
w szczegolnosci cienkich blach

* Moze pozostawiac maty kgt skosu na cietej powierzchni

» Wytwarza mniejszg strefe oddziatywania ciepta, co ogranicza deformacje materiatu

» Ekonomicznie uzasadnione jest ciecie blach o grubosci do 25 mm

* Mozliwos¢ ukosowania plazmowego

Plazma precyzyjna

* Precyzyjne ksztafty dzieki cieciu plazmowemu

* Woykorzystuje prawnie zastrzezong technologie zawezania tuku plazmowego, ograniczajgc iloS¢ powstajgcego
zuzla i umozliwia uzyskanie mniejszych kgqtow ukosowania

» Tworzy bardzo gtadkg powierzchnie ciecia

* Idealna do ciecia stali weglowej, stali nierdzewnej aluminium o grubosci do 25 mm.

Plazma m?

* Plazma nowej generacji

» tgczy w sobie konwencjonalng plazme, plazme precyzyjng i znakowanie plazmowe w jednym palniku
» Mozliwosc ciecia materiatow do grubosci 150 mm.
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Technologia ciecia plazmowego z ukosowaniem krawedzi

System ciecia plazmowego z ukosowaniem krawedzi zwieksza wydajno$c, wykorzystujgc zalety ciecia plazmg
0 wysokiej predkosci do przygotowania krawedzi blach pod ztgcza spawane

Realizuje ciecie z ukosowaniem krawedzi blach o grubosci do 30 mm

Zakres ukosowania od -45° do + 45°, z mozliwo$cig zmiana kata ukosowania w czasie trwania operacji

Ciecie moze odbywac sie na stole wodnym lub suchym

Jakos$¢ ciecia zwiekszona dzieki technologii CNC i kontroli przesuwu przy pomocy systemow sterujgcych Vision
Narzedzie jest niezbedne do wysokowydajnego ciecia blach np. na wieze wiatrowe.

Ciecie strumieniem wodnym

.

Uzywa strumienia wody pod wysokim ciSnieniem, czesto w potgczeniu ze sproszkowanym materiatem $ciernym
w celu zwiekszenia wydajnosci ciecia

Przecina kazdy metal, a takze papier, tekture, szkto, grafit, Zywice epoksydowa, witbkno szklane i inne materiaty
Proces nie wytwarza ciepta — brak strefy zagrozonej wysokg temperaturg, odksztatceniem, ani peknieciem; nie
ma potrzeby stosowania dodatkowej obrobki materiatu

Umozliwia uzyskanie precyzyjnego obrysu, ztozonych ksztattow, ostrych rogéw i krawedzi pod katem

Moze by¢ uzywany wraz z konwencjonalng plazmg zainstalowang na portalu

Ciecia laserowe

Laser tnie stal weglowg do grubosci 25 mm i stal nierdzewng do grubos$ci 20 mm.

Wyjatkowo doktadne ciecie, bardzo mata szerokoS¢ szczeliny, doskonata jako$¢ krawedzi

Eliminuje potrzebe stosowania dodatkowej obrébki materiatu

System ESAB Alpharex zapewnia mozliwo$¢ ciecia blach o szeroko$¢ do 5 m i nieograniczonej dtugosci
Zapewnia duzg doktadno$c, szybko$c i innowacyjng automatyzacje procesu

Moze by¢ uzywany wraz z konwencjonalng plazmg zainstalowang na portalu

W opcji jest dostepna gfowica ukosujgca

Oprogramowanie Columbus

.

.

.

.

Oprogramowanie opracowane i rozwijane przez ESAB

Catkowita integracja z systemami i urzgdzeniami sterujgcymi firmy ESAB

Mozna unowocze$nic¢ aktualnie zainstalowane oprogramowanie

Zaawansowane mozliwo$ci obejmujq: zintegrowany program CAD i rysunki; automatyczny rozktad cietych
elementdéw; zarzgdzanie blachami i danymi; wersja demonstracyjna; interaktywne pliki CNC

Wsparcie i szkolenia on-line
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Reczne systemy ciecia

ImMP
Urzgdzenie do ciecia tlenowo-gazowego z krokowymi nastawami predko$ci ciecia i recznym prowadzeniem po listwie
Jezdnej. Przy uzyciu tego urzgdzenia mozna przygotowywac na gotowo krawedzie pod ztgcza spawane o ksztatcie |,
V, X, K. Do wycinania kot i kotnierzy stosuje sie specjalne przystawki.

Max ilo$¢ palnikow 2 szt

Grubosc ciecia 3-100 mm
Predkosc ciecia 75-1000 mm/min
Max. szerokoSc ciecia 300 mm
Max/Min promien, srednica 1380/75
Zasilanie 230/50 V/Hz
Moc pobierana 60 VA

Waga 9 kg

Maszynowe systemy ciecia

ULTRAREX UXB

Stacjonarna maszyna do ciecia ze sterowaniem foto-elektrycznym, zaprojektowana do ciecia krzywoliniowego. Uktad
Sledzgcy odczytuje linie rysunkowe o grubo$ci min. 0,8 mm. Maszyna moze by¢ wyposazona w reczny lub zmechani-
zowany uktfad nastawy wysokoSci palnikow. Uktad zasilania gazowego posiada zestaw recznie sterowanych zaworow.
Tlen tngcy jest zatqczany automatycznie za pomocq zaworow elektromagnetycznych. W opcji jest dostepny zestaw
cyrkli.

Max. ilo$¢ palnikow 4 szt
Szeroko$c¢ ciecia 1500 mm
Grubo$c¢ ciecia 3-200 mm
Predkos¢ ciecia 100-1000 mm/min
Max/Min promien/srednica 1000/150 mm
Dtugo$c ciecia 4000 mm
Max. dtugosc odczytu 1000 mm
Max. szeroko$¢ odczytu 1500 mm
Zasilanie 230/50 V/Hz
Moc pobierana 200 VA
Wysoko$c¢ stotu 700 mm
EAGLE

Maszyna zaprojektowana specjalnie do ciecia plazmaq. taczy wysokg wydajnoSc, precyzje ciecia i najwyzszq jako$¢
wykonywanych detali z atrakcyjng ceng. Moze wykonywac ciecie i znakowanie tym samym palnikiem w cyklu automa-
tycznym. Max. predkos$¢ maszyny do 40.000 mm/min. Wysokie bezpieczerstwo pracy, niezawodnos$c i praca w cyklach
automatycznych daje doskonate efekty ekonomiczne.

Max. ilo$¢ palnikow 2 szt
Szerokos¢ ciecia 1500-3000 mm

Grubos¢ ciecia do 30 mm
Max. predkosc 40.000 mm
Zasilanie 230/50 V/Hz

Moc pobierana 2000 VA
Wysoko$c¢ stotu 700 mm
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Maszynowe systemy ciecia

SUPRAREX SXE-P
Maszyna jest zaprojektowana do réznorodnych zasto-
sowan. W zalezno$ci od potrzeb uzytkownika moze by¢
wyposazona w sprzet umozliwiajgcy wielopalnikowe
ciecie prostopadte i ukosujgce, w technologii ciecia
tlenowo-gazowego i plazmowego jak rowniez znakowa-
nie oraz wiercenie. Sztywna konstrukcja, dynamiczne
napedy i automatyczne cykle pracy gwarantujg uzyska-
nie wysokich predko$ci ciecia i pozycjonowania — do
35.000 mm/min. Maszyna gwarantuje wysokg jako$¢
i wydajnos¢ produkgji.

Max. ilos¢ palnikow 12 szt
Szeroko$¢ ciecia ~ 2000-7000 mm

Grubos¢ cigcia do 200 mm*
Max. predko$¢ 35.000 mm/min
Zasilanie 230/50 VIHz
Moc pobierana 2000 VA
Wysoko$¢ stotu 700 mm

* Przy grubosci ciecia powyzej 200 mm, stot musi by¢ obnizony
Grubos¢ cigcia plazma zaleznie od uzytego systemu plazmowego

NUMOREX NXB/TELEREX TXB

Maszyny te pozwalajg na wykonywanie wszystkich moz-
liwych operacji ciecia w zakresie technologii tlenowo-ga-
zowej i plazmowej przy zachowaniu zautomatyzowanych
cykli pracy. Gtéwne zastosowanie znajdujg w przemysSle
stoczniowym oraz inzynierii lgdowej i budowlanej. Maszy-
ny mogq byc¢ wyposazone we wszelkie dostepne rodzaje
sprzetu umozliwiajgcego ciecie prostopadte, ukosujace,
znakowanie, opisywanie, szlifowanie i wiercenie elemen-
téw, w zalezno$ci od potrzeb uzytkownika.

NUMOREX NXB

Szeroko$¢ ciecia w zakresie

TELEREX TXB

Szeroko$c¢ ciecia w zakresie 7000-14.000 mm*

* Diugo$¢ torow powyzej 30.000 mm w zaleznosci od potrzeb zamawiajacego
Réwniez szeroko$¢ ciecia moze by¢ zwigkszona w zalezno$¢ od potrzeb.

3000-7000 mm

Ciecie plazma z kurtyna wodna

Zazwyczaj stosowane systemy plazmowe mogg byc¢
uzywane do ciecia materiatdw przewodzgcych prad elek-
tryczny o grubosci do 50 mm. Ciecie plazmowe z kurtyng
wodng przy uzyciu zrodfa prgdu 600A pozwala na zde-
cydowane zwiekszenie predko$ci ciecia. W poréwnaniu
do konwencjonalnego ciecia gazowego, predkos¢ ciecia
7 kurtyng odng moze by¢ wieksza o okoto sze$c¢ razy.
Przy uzyciu dwoch zrédet plazmowych 600A, potgczonych
réwnolegle mozliwe jest ciecie stali wysokostopowych
i aluminium do grubo$ci 150 mm. Ciecie pod wodg mini-
malizuje rowniez czynniki szkodliwe takie jak zapylenie,
promieniowanie i hatas.

ALPHAREX AXB

Ciecie laserem wymaga stosowania maszyn o najwyz-
szych standardach konstrukcji i wyposazenia. Takie
wymaganie spetnia ALPHAREX, posiadajgcy sztywng
konstrukcje portalu oraz zintegrowane systemy napedowe
w obu osiach. Zastosowane serwonapedy, bezluzowe
przektadnie oraz przeniesienie napedu poprzez precy-
zyjny uktad zebatkowy, gwarantujg duzg doktadno$c po-
zycjonowania, wysokie przyspieszenia oraz dynamiczng
prace catego uktadu napedowego.

Szeroko$¢ ciecia 3000-5000 mm
Grubos¢ cigcia do 30 mm
Stosowane systemy laserowe  od 3 do 6 KW

Mozliwo$c¢ cigcia ukosujacego
Diugos¢ ciecia wg. potrzeb
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Palnik z wewnetrznym urzadzeniem zaptonowym

Multijet jest palnikiem inzektorowym. Urzqdzenie zaptonowe znajduje sie we-
wnatrz korpusu palnika. Jest to konstrukcja zamknieta i zapton jest chroniony
przed wptywem czynnikbw zewnetrznych. Zakres gruboSci ciecia wynosi 3-
300 mm. Palnik moze by¢ stosowany przy uzyciu wszystkich gazéw palnych.
Najnowsze modele maszyn mogg by¢ wyposazone w max.12 palnikow.

Glowica ukosujaca do ciecia plazma

Pozwala na przygotowywanie gotowych krawedzi pod ztgcza spawane (ciecia
na V). Gtowica pracuje z nieograniczong rotacjg i w zakresie katow +/- 45st.
Kat ukosowania i boczne nastawy palnika sq w petni kontrolowane przez sys-
tem sterujgcy maszyny. Automatycznie sg rowniez dokonywane kompensacje
szczeliny ciecia i nastawy wysokosci palnika. Punkt centralny palnika moze
byc¢ definiowany na gérnej lub dolnej krawedzi blachy co w efekcie daje dodatni
lub ujemny kat ukosowania. Gtowica posiada specjalng system ochrony przed
kolizjg.

Ciecie profilowe

ESAB posiada najnowoczes$niejsze rozwigzania w cieciu profilowym, gdzie uzy-
wany jest pojedynczy palnik gazowy lub plazmowy. Zespét palnikowy posiada
trzy dodatkowe osie;+/- 90st. obrotowa 0$ uchylna A/B, 0$ Z, +/- 90st.0$ obrotu
palnika C. Potozenie profilu jest sprawdzane automatycznie przed rozpoczeciem
ciecia. Ciecie moze sie odbywac w zakresie katow +/- 45st.

Glowica trojpalnikowa

Pozwala na przygotowanie gotowych krawedzi pod ztgcza spawane wszelkiego
typu. W zaleznosci od ksztattu cietych elementdw i Zzgdanego stopnia automa-
tyzacji, ESAB posiada rézne gfowice trojpalnikowe. Poczgwszy od prostych
gtowic do ciecia ksztattow prostokatnych z recznymi nastawami palnikéw, do
w petni zautomatyzowanych gfowic do ciecia krzywoliniowego ze zmianami
katow ukosowania w trakcie ciecia.
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Znakowanie proszkiem

ESAB oferuje wyposazenie swoich maszyn w urzgdzenie do znakowania
blach proszkiem. Operacja ta jest petni kontrolowana przez system sterujg-
cy maszyny. Zastosowanie specjalnego proszku znakujgcego daje wyrazny
i trwaty efekt na powierzchni blachy.

Wycinanie rusztow

Wycinanie rusztéw wymaga posiadania przez maszyne funkcji tzw. ptywa-
Jjacego startu, co oznacza, ze po wycieciu jednego otworu rusztu, ciecie na-
stepnego odbywa sie bez zatrzymywania procesu. Palnik podgrzewajgcy jest
tak zaprojektowany, ze materiat jest caty czas podgrzewany do temperatury
zaptonu. Operacja wycinania odbywa sie z wysokg wydajnoscia.
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TWOJ PARTNER
W SPAWANIU I CIECIU
OD 1904 ROKU

UWAGA

Katalog zawiera dane aktualne w momencie jego wydawania. ESAB zastrzega sobie prawo
do ich zmiany bez powiadamiania.

Zamoéwienie produktow zawartych w katalogu wymaga wczesniejszego potwierdzenia aktu-
alnych warunkéw handlowych. Ogolne Zasady i Warunki Sprzedazy Grupy ESAB dostepne
sq w Biurze Handlowym ESAB Sp. z o.0. oraz na stronie internetowej: www.esab.pl

Prezentowany zakres produktéw nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego. Dane
zamieszczone w katalogu produktow majg chatakter informacyjny i nie mogq stanowic
podstaw do jakichkolwiek roszczen.

ESAB Sp. z o.0. Biuro Handlowe: KRS 0000176578
ul. Zelazna 9 ul. Chorzowska 108 Sad Rejonowy
40-952 Katowice 40-101 Katowice w Katowicach

NIP 634-00-23-457 Tel. +48 32 3511 100 Kapitat zaktadowy
e-mail: info@esab.pl Fax +48 32 3511 120 16 186 000 PLN

www.esab.pl



