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Wstep

Kazda metoda spawania fukowego ma swojg specyfike wynikajacg z zakresu stosowanych parametrow, gestosci mocy i wasciwosci tuku (sktadu che-
micznego przestrzeni tukowej, rodzaju materiatu elektrod itp.) oraz sposobdw przechodzenia metalu w tuku. Tym samym chcieliby$my przyblizy¢ kilka
najbardziej popularnych metod spawania do ktdrych to urzadzenia znajdziecie Pafistwo w naszym nowym katalogu.

TIG: Tungsten Inert Gas Welding
Spawanie fukowe elektroda wolframowa w ostonie gazéw obojetnych

Metoda 141 (TIG) jest metoda spawania tukowego, w ktorym ciepto wydziela sie podczas palenia sie
tuku pomiedzy elektrodg nietopliwg (wolframowa) a materiatem spawanym. Stopiony materiat tworzy
jeziorko spawalnicze, ktdre jest chronione przed utlenianiem poprzez ostone gazu obojetnego, takiego
jak argon, hel. W przeciwienstwie do metody MIG, elektroda jest wykonana z wolframu lub jego stopow
ktore maja bardzo wysokg temperature topnienia co w konsekwencji powoduje, ze elektroda nietopliwa
nie uczestniczy w tworzeniu ztgcza spawanego. Jesli podczas spawania potrzebne jest spoiwo to mate-
riat dodatkowy dostarczany jest zazwyczaj w sposob reczny podawany przez spawacza do miejsca spa-
wanego najczesciej w postaci pretdw spawalniczych. Istnieje rowniez sposéb zmechanizowany podawa-

1. Dysza ceramiczna 5. tuk : nia drutu elektrodowego poprzez podajniki zimnego drutu, ktére umozliwiajg dostarczenie oddzielnym
2. Elektroda wolframowa 6. Jeziorko spawalnicze . o . . )
3. Spoiwo (opcja) 7. Materiat rodzimy uchwytem materiatu do miejsca spawanego. Spawanie metoda TIG dedykowane jest do spawania we

4. Gaz oslonowy wszystkich pozycjach z zastosowaniem pradu statego DC (stale niestopowe, stopowe) lub przemiennego

AC (aluminium).

EO: Elektroda otulona
MMA: Manual Metal Arc Welding
SMAW: Shielded Metal Arc Welding

Spawanie elektrodami otulonymi czyli metoda 111 (MMA), znang réwniez pod nazwg Shielded Metal
Arc Welding (SMAW), jest to proces spawania tukowego recznego, ktory stuzy do taczenia metali przy
udziale elektrod topliwych (otulonych). Prad elektryczny jest zamieniany w ciepto i pomiedzy elektroda
topliwg a materiatem spawanym pali sie fuk spawalniczy, ktéry ma za zadanie roztopi¢ elektrode oraz
materiaty spawane i trwale je pofaczy¢. Elektroda ustawiona pod odpowiednim katem wzgledem zfacza
przesuwana jest recznie przez spawacza. tuk spawalniczy moze by¢ zasilany pradem statym z biegu-
nowoscig dodatnig lub ujemng oraz pragdem przemiennym. Otulina w elektrodzie ma zadanie podczas
spawania wytworzy¢ gaz ochronny oraz zuzel, ktdry ochrania kazdg krople przechodzacego materiatu do
e = S jeziorka spawalniczego przed powietrzem, a zwlaszcza przed tlenem. Spawanie elektrodami otulonymi
3 ggieg‘s{ggmwy 7. Materiat rodzimy jest metoda spawalnicza, ktdrej poczatki datuje sie od 1885 roku i nadal jest szeroko stosowana na ca-
tym Swiecie.

MIG (Spawanie tukowe drutem litym w ostonie gazu obojetnego)
oraz MAG (Spawanie tukowe drutem litym w ostonie gazu aktywnego)
GMAW: Gas Metal Arc Welding - spawanie tukowe drutem elektrodowym litym

Metoda spawania 131/135 (GMAW) w Polsce jest bardziej znana pod nazwa metody MIG/MAG. Metoda
MIG jest metodg spawania fukowego, w ktorym stopiony zostaje materiat spawany oraz drut elektrodo-
wy tworzac tzw. jeziorko spawalnicze, ktdre jest zabezpieczony przed utlenianiem za pomocg gazu osto-
nowego obojetnego (zwykle argonu). Metoda MAG w odréznieniu do metody MIG, jako gazu ostonowe-
go wykorzystuje gazy aktywne zazwyczaj mieszanki Argonu z CO,.

Drut spawalniczy jest podawany z podajnika poprzez system rolek tak, aby dostarczy¢ go do korncowki
pradowej w uchwycie spawalniczym gdzie doprowadzony jest prad. Spawanie materiatdw odbywa sie
zazwyczaj przy udziale pradu statego z biegunowoscig dodatnig na uchwycie spawalniczym przy jedno-

1. Dysza gazowa 5. tuk . . . e e et . .
2. Koficowka pradowa 6. Jeziorko spawalnicze czesnej ostonie gazowej. Gaz tworzy plazme, dzieki ktérej w tuku spawalniczym przenoszony jest mate-

dbmeEieingy 7N riat z drutu elektrodowego do jeziorka spawalniczego.

4. Gaz ostonowy
Spawanie metodg MIG/MAG moze by¢ pétautomatyczne, zmechanizowane lub automatyczne. Meto-

dy te znalazty na dzien dzisiejszy najwiecej aplikacji stosowanych w przemysle na catym swiecie. Dlatego tez te metody sg caty czas rozwijane przez
producentéw urzadzen tworzac nowe ich odmiany. Jednymi z bardziej znanych odmian metody MIG/MAG sg procesy TwinPulsXT, Puls, SpeedPulsXT,
SpeedUp, SpeedArc, SpeedRoot, SpeedCold.
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W procesie SpeedRoot po zwarciu drutu elektrodowego z materiatem spawanym, prad spawania gwattownie rosnie do momentu utworzenia minimal-
nego przewezenia ciektego metalu (faczacego koniec elektrody z jeziorkiem spawalniczym). Zerwanie mostka i transport kropli nastepuje za sprawa
sity pochodzacej od napiecia powierzchniowego juz przy niskim natezeniu pradu, skutkuje to bezrozpryskowym przejsciem metalu. W kolejnym etapie
cyklu impuls pradu powoduje rozgrzanie koncdwki drutu elektrodowego, ktéry tworzy stosunkowo duzg krople, tak, aby podczas nastepnego cyklu jak
najwiecej materiatu dodatkowego przeszto do spoiny, przy jednoczesnie niskim jego utlenieniu i naazotowaniu. Niniejsza metoda dedykowana jest do
Spawania grani.

SpeedCold jest odmiang metody MAG, jest ona bardzo zblizona do metody SpeedRoot jednak réznica polega na szybszym obnizeniu pradu podczas
zwarcia, aby kropla przeszta przy udziale sit napiecia powierzchniowego, jak réwniez w drugiej fazie na zmniejszeniu wartosci piku pradowego, ktéra
ma za zadanie rozgrzanie kocowki drutu elektrodowego. Takie zabiegi przyniosty zmniejszenie energii liniowej. Z badan publikowanych w branzo-
wych biuletynach wynika, ze metoda SpeedCold charakteryzowata sie najnizsza energig liniowa z poréwnywalnych metod i byta o ponad 20% mniejsza
w poréwnaniu do spawania metodg TwinPulse. Niniejsza metoda dedykowana jest do spawania cienkosciennych materiatéw lub ma zastosowanie
w aplikacjach wymagajacych bardzo niskich energii liniowych.

W metodzie SpeedArc w czasie zwarcia nastepuje cykliczne podbijanie pradu impulsami powodujgcymi zwiekszenie sity przewezajacej, ktorej wartos¢
jest wprost proporcjonalna do kwadratu pradu spawania, a doktadniej pradu ptyngcego w tuku. Powoduje to szybkie odcinanie kropli i przejscie jej do
jeziorka spawalniczego. Metoda ta znalazta wiele zastosowan do spawania gtownie grubych elementéw.

W metodzie SpeedPulseXT ksztatt pulsu jest podobny do pulsu jak w odmianach Puls i TwinPulseXT, ale tylko w pierwszej fazie narastania pradu (w fazie
impulsu). W fazie amplitudowej szybko$¢ narastania wartosci pradu wyraznie maleje. Podczas obnizania wartosci natezenia pradu w odmianie Speed-
PulsXT, prad zaczyna wolniej opadac do okoto 2/3 jego wartosci szczytowe] (zarysowujac wyrazny uskok na wykresie), nastepnie opada podobnie, jak
ma to miejsce w odmianie Puls. Dzieki takiemu ksztattowaniu piku pragdowego jego czas trwania jest diuzszy. Dzieki temu do jeziorka przechodzi nie
jedna kropla w czasie jednego cyklu ale kilka. Metoda ta znalazfa szerokie zastosowanie w spawaniu materiatéw niestopowych przyspieszajac proces
spawania i dodatkowo czynigc go bezodpryskowym.

W odmianie SpeedUp w czasie fazy zwar¢ przebiegi pragdowe s3 ,podbijane” dodatkowymi impulsami. Zastosowano tu w pierwszej fazie metode
SpeedAvrc, a po fazie zwarciowej nastepuje ptynne przejscie do fuku natryskowego (PULS) jak w metodzie SpeedPulsXT. Ta metoda jest dedykowana do
spawania w pozycjach spawania PF z dotu do gory bez koniecznosci wykonywania zakoséw czyli tzw. choinki.

Zapraszam do zapoznania sie z naszym nowym katalogiem

drinz. Marek Weglowski
@ Prowadzimy:

® serwis gwarancyjny i pogwarancyjny oraz przeglady urzadzen spawalniczych,
= dzierzawe urzadzen do spawania i ciecia,
= sprzedaz urzadzen w specjalnych cenach, sa to urzadzenia uzywane, ktore byty eksploatowane w celach prezentacyjnych.

Naszg aktualng oferte dzierzawy oraz sprzedazy urzadzen prezentacyjnych poznasz na www.rywal.eu lub wyslij zapytanie.
Adresy punktéw serwisowych na koricu katalogu.

UWAGA:

1. Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ zmian parametréw technicznych.

2. Zamieszczone fotografie produktow moga prezentowac inne ich wersje.

3. Z wszelkimi pytaniami prosimy zwracac sie do naszych pracownikow.

4. Istnieje mozliwos¢ zamowienia pokazow niektdrych urzadzen z naszej oferty.

Wspotpraca miedzy RYWAL-RHC i Lorch rozpoczeta sie w roku 2004. Od poczqtku docenialismy wspding
prace strategiczng, ktdra przyniosta nam wielki sukces na rynku w Polsce, jak rowniez w innych krajach.
Jednym z czynnikdéw tego sukcesu jest entuzjazm i ciggta praca nad osiggnieciem uzgodnionych celow
zarowno zarzqdu jak i wszystkich pracownikow firmy RYWAL-RHC.

Rezultaty sq widoczne takze w silnym potqczeniu z waznymi sektorami przemystowymi. W takim przypadku
wymaga sie mocnego partnera z wiedzq techniczng, jak réwniez zdolnosciq do stuzenia klientowi i dawania
mu petnej satysfakcji. Jest to bardzo wazne i realizowane na wysokim poziomie przez firme RYWAL-RHC.

Cieszymy sie z pracy z tak silnym partnerem i czekamy na dalszy jej rozwdj.

Lorch Schweifstechnik GmbH
Wolfgang Griib
President
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1. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
1.1. Urzadzenia MIG/MAG

®

most

Inwertorowy pétautomat spawalniczy Fanmig 175i

Fanmig 175i jest najmniejszym z rodziny pétautomatéw MOST, a zarazem pierwszym urzadzeniem inwertorowym
wsrod nich. Pozwala oprécz spawania metoda MAG spawac réwniez elektrodg MMA oraz TIG. Mate wymiary i masa
czynig go idealnym do prac remontowych, nie tylko dla majsterkowiczéw.
Urzadzenie Fanmig 175i jest inwertorowym potautomatem spawalniczym do spawania metodg MIG w ostonie ga-
26w, elektrodg otulong MMA (Stick) lub Lift TIG (zajarzenie tuku przez potarcie). Jest to urzadzenie kompaktowe tzn.
2-rolkowy podajnik drutu i zrédto pradu znajdujg sie w jednej obudowie.

Urzadzenie ma doskonate wtasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania.

Moze by¢ uzywane do spawania:

» metodg MIG/MAG (spawanie synergiczne)
Materiaty spawane to stal zwykta, lub nierdzewna, zalecane srednice drutu to od 0,6 mm do 1,0 mm. Predkos¢
podawania drutu mozna ustawic od 2 do 12 m/min, prad spawania ustawiany jest ptynnie. Do podajnika drutu
mozna zaktadac szpule 5 kg lub 1 kg, szpule koszykowe wymagajg zastosowania dodatkowo adaptora.

® spawanie elektrodg MMA
Zalecane elektrody $rednicy od 2,0 do 3,25 mm, sporadycznie 4,0 mm. Elektrody o otulinie rutylowej lub zasado-
wej (napiecie biegu jatowego U, = 56 V), do stali lub stali nierdzewnej.

* metoda Lift TIG (DC)
Zajarzenie tuku przez potarcie, gaz otwierany zaworem na rekojesci palnika. Do spawania stali nierdzewnej lub
zwykfej, zalecana $rednica elektrody wolframowej 1,6 lub 2,4 mm.

Zasilanie 1x230V 50/60 Hz

Pobdr pradu 11 maksymalny 28A

Prad 11 efektywny 20A

Wspdtczynnik mocy 0,73 " g
Moc P1 6,4 kVA \ /
Napigcie biegu jatowego U, 56V 2

Zakres pradu spawania: \ 5
* MMA 20-175A 3 /—
*TIG 10-175A

" MIG 50-175 A T

Cykl pracy: \

* MIG 175 A/22,8 V [35%
135 A/20,7 V /60%
103 A/19,2 V /100%

* MMA 175 A/25%

113 A/60% 1 Wybér metody spawania MMA / LIFT TIG / MIG

87 A/100% s .

2 Dorazne podawanie drutu

TIG 175 A/35% 3 Przetacznik trybu pracy VRD/2-takt/4-takt

135 A/60% 4 Przetacznik funkeji dodatkowych (tylko w MIG)

103 A/100% 5 Pokretto wielofunkcyjne (nastawianie wartosci przez obrot)
Nastawa pradu spawania Bezstopniowa ptynna 6 | Wyswietlacz
Stopien ochrony IP 23S
Predko$¢ podawania drutu 2-12 m/min
Podajnik drutu 2-rolkowy Kompletacja: urzadzenie z przewodami elektrodowym i masowym,
$rednice drutu rolka na drut 0,8-1,0 mm, zfaczka gazowa.
Stal 0,6-0,8-1,0 mm
ol Ske Zalecane akcesoria:
Masa 128k » uchwyt MIG/MAG M15 SGRIP, M25 SGRIP
Wymiary df. x szer. x wys. 420x220x439 mm » uchwyt TIG 17V (F175) 4 m: 56 03 011110
Numer katalogowy 5100020150 = wozek WUS-150 MOST: 5003 003900

H Rolki do podajnikéw drutu- patrz strona 54

10 1. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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®
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Inwertorowy pétautomat spawalniczy serii i-FANMIG
Fanmig 3200i / 3200i mobil / 2500i

W ofercie urzadzen pod marka MOST pojawiajg sie trzy nowe inwertorowe Zrédfa pradu do nnspk.f}%mwfa‘iv:i%o1

spawania metoda MIG/MAG lub elektroda otulong MMA — Fanmig 2500i, Fanmig 3200i oraz
Fanmig 3200i mobil.

i-Fanmigi s3 urzadzeniami kompaktowymi: zrédto pradu i podajnik drutu znajdujg sie w jednej
obudowie. Fanmig 2500i i Fanmig 3200i maja podwozie kotowe z pdtka na butle, natomiast
Fanmig 3200i mobil ma obudowe zredukowana do rozmiaru duzego podajnika drutu.

Wszystkie urzadzenia majg 4-rolkowe podajniki drutu i s3 przystosowane do spawania drutem
ze szpul 15 kg lub 5 kg.

i-Fanmigi s3 urzadzeniami do spawania w rzemiosle do lekkich prac przemystowych, z chtodze-
niem gazowym uchwytu spawalniczego.

Mozna nimi pracowac w trzech trybach pracy: MAG synergicznym, MIG/MAG manualnym lub
MMA. Po wybraniu trybu synergii i odpowiedniego programu zmiana jednego parametru po-
woduje dostosowanie wszystkich innych parametréw niezbednych dla prawidtowego spawa-
nia. Dostepnych jest 12 programéw spawalniczych dla metody MAG.

Prosty i nowoczesny panel sterowania

Ustawianie parametrow odbywa sie poprzez dwa pokretta wielofunkcyjne.

Wyswietlacze ciektokrystaliczne pokazujg wartosci parametrow w trakcie ich
nastawiania oraz rzeczywiste w trakcie spawania. Diody LED obok wyswietlaczy
informuja jaki parametr jest pokazywany i jaka jest jego jednostka: A, V lub's.

Mozna zapamieta¢ do szesciu wiasnych programow wprowadzanych do pa-
mieci przyciskami od 1 do 6.

Fanmig 2500i Fanmig 3200i / Fanmig 3200i mobil
Metoda spawania MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Zasilanie 3x400 V/ 50/60 Hz 3x400 V/ 50/60 Hz 3x400 V/ 50/60 Hz 3x400 V/ 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieci 16A 16A 16A 16A
Prad maksymalny pobierany z sieci 11 16,4 A 182 A 23,4A 229A
Prad efektywny | 129A 13,0A 129A 12,8A
Zakres pradu spawania 20-250A 30-250 A 20-315A 30-300A
Napiecie biegu jatowego Uo 54,4V 54,4V 63,1V 63,1V
Prad spawania przy:
* 100% cykl pracy 210A 190A 210A 190 A
» 60% cykl pracy 250 A 230A 250 A 230A
= cykl pracy dla pradu maksymalnego 60% /250 A 50% /250 A 25%/315A 20% /300 A
Nastawa pradu spawania Ptynna Ptynna Ptynna Ptynna
Podajnik drutu 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy
Predkosc¢ podawania drutu 1-17 m/min 1- is_r;;mTrfTrleH)
Chtodzenie uchwytu Powietrzne Powietrzne Powietrzne Powietrzne
Uchwyt spawalniczy (opcja) M24 lub M25 MOST M24, M25 lub M36 MOST
Masa 47,6 kg 47,6 kg / 26,6 kg (mobil)
Klasa ochrony IP 23S 1P 23S
Klasa izolacji H H
Wymiary df x szer x wys 868 x 500 x 806 mm 868 x 500 x 806 mm / 240 x 650 x 438 mm (mobil)
Nr katalogowy 5100023705 5100023715 /51 00 023720 (mobil)

Urzadzenia sg dostarczane w opakowaniu kartonowym, z wtyczkg zasilajaca (CEE 16A). Na wyposazeniu znajdujg sie przewod masowy i waz gazowy oraz ostona kabtakowa panelu przed-
niego do samodzielnego montazu. W podajniku sg zatozone rolki do spawania drutem stalowym 0,8-1,0 mm.

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG 11
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®
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Pétautomaty spawalnicze serii FANMIG IV

Przedstawiamy typoszereg profesjonalnych urzadzen spawalniczych FANMIG do prac przemystowych i rzemio-
sta. W trakcie testowania urzadzen wybranych z oferty producenta zlecilismy wiele modyfikacji i ulepszen, aby
urzadzenia produkowane pod markg MOST® spetnity wysokie wymagania Klientow i nasze. Urzadzenia stuza do
spawania stali, stali nierdzewnych lub aluminium (po przezbrojeniu podajnika i uchwytu). Uzwojenia transfor-
matorow wykonane sg z miedzi, dzieki czemu majg dobre wiasciwosci spawalnicze. Wszystkie maja wbudowane
wentylatory do chfodzenia czesci pradowej i wytaczniki termiczne, ktore zabezpieczajg urzadzenie przed przecia-
zeniem. W urzadzeniach zastosowano trzy rodzaje paneli sterowania: BASIC, MINOR i SYNERGY.

UMOW S no
BEZPLATNY ISOKAZ
W TWOJE) FirwmE

skontaktuj sie

2 najblizszym
oddziatem v

FANMIG 504WP),

= zasilanie 3x400 V,

® 2- lub 4-rolkowe podajniki drutu,

Wtasciwosci uzytkowe potautomatéw FANMIG IV:
® potautomaty kompaktowe lub z wydzielonym podajnikiem drutu (FANMIG 404GP, Fanmig 404WP i

® 7 chtodzeniem wodnym (WP) lub powietrznym uchwytu,

®* mozliwo$¢ spawania drutami petnymi lub proszkowymi w ostonie mieszanek gazowych lub argonu,
® standardowa dtugos¢ przewodu Zrédto / podajnik 5 m, istnieje mozliwo$¢ przedtuzenia do 20 m,

® eurogniazda pozwalaja na podfaczenie dowolnego uchwytu spawalniczego,

® ergonomiczna budowa, przedni panel zabezpieczony specjalnym uchwytem transportowym,

® jedno koto przednie wyposazone w hamulec (oprécz FANMIG 200-2 BASIC),

® urzadzenia s objete 24 miesieczng gwarancja od daty sprzedazy,

® dla Fanmiga 504WP: podajnik na kofach i obrotowa podstawa pod podajnik.

12

1. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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Panel sterowania BASIC Panel sterowania MINOR Panel sterowania SYNERGY

Funkcje ustawiane na panelu BASIC

(w modelu FANMIG 200-2):

® skokowa regulacja pradu spawania,

= hezstopniowa regulacja predkosci podawania drutu,
® spawanie ciagte, punktowe i przerywane,

® )-takt / 4-takt.

Funkcje ustawiane na panelu MINOR:

* spawanie ciagte, punktowe lub przerywane,

= cyfrowy wyswietlacz nastawianych wartosci,

= )-takt lub 4-takt,

= predkos¢ poczatkowa drutu, przedwyptyw gazu, po-
wyptyw gazu i czas upalania drutu maja zdefiniowa-
ne wartosci fabryczne do ewentualnej korekty przez
uzytkownika,

= funkcje ustawienia przeptywu gazu i podawania dru-
tu z nowej szpuli,

= wartosci wszystkich w/w funkeji ustawiane s jednym
pokrettem.

Dodatkowo w poréwnaniu z panelem MINOR

w panelu SYNERGY mamy do dyspozycji:

* 9 programdw synergicznych do spawania stali
(ustawienia parametréw wg pradu spawania A,
predkosci podawania drutu m/min lub grubosci
spawanego materiatu),

= cyfrowe wyswietlacze pradu spawania A+V
z funkcjg HOLD, pokazujg takze wartosci wszyst-
kich ustawianych parametrow.

FANMIG FANMIG FANMIG FANMIG FANMIG FANMIG FANMIG
200-2 BASIC 280-4N MINOR | 320-4N MINOR | 400-4N SYNERGY 404GP SYNERGY 404WP SYNERGY 504WP SYNERGY
Zasilanie 3x400V 3x400V 3x400V 3x400 V 3x400V 3x400V 3x400V
Zabezpieczenie sieci 10A 16A 25A 32A 32A 32A 32A
Zakres pradu spawania 60-180 A 40-290 A 40-340 A 40-400 A 40-400 A 40-400 A 60-530 A
Cykl pracy dla maks. pradu spaw. 40% 30% 25% 25% 30% 30% 25%
Prad spawania:
= w cyklu pracy 60% 150 A 210A 230A 290A 320A 320A 390 A
= w cyklu pracy 100% 130A 170 A 200 A 240A 260 A 260 A 330A
llos¢ nastaw pradu spawania 7 10 12 20 20 20 30
Stopier ochrony (zrodtfo pradu) IP 23S IP 23S IP 23S 1P 23S 1P 23S IP 23S IP 23S
Podajnik drutu 2- rolkowy 4- rolkowy 4-rolkowy 4- rolkowy il ro!kowy il ro!kowy i ro!kowy
wydzielony wydzielony wydzielony
Predko$¢ podawania drutu 1-19 m/min 1-19 m/min 1-19 m/min 1-19 m/min 1-25 m/min 1-25 m/min 1-25 m/min
Srednica drutu:
= stal 0,6-1,0 mm 0,8-1,0mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm
= stal nierdzewna 0,6-1,0 mm 0,8-1,0mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm
= aluminium - 1,0-1,2mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm
Masa 61kg 88kg 99 kg 109 kg 106 + 18 kg 126 + 18 kg 161+ 18 kg
. 607x873x803 mm 607x873x803 mm 875x572x874 mm

Wymiary (df. x szer. x wys.) 474x888x561 mm  500x868x806 mm  500x868x806 mm  500x868x806 mm podajnik 245x700x450 mm podajnik 245x700x450 mm podajnik 245x700x450 mm
Numer katalogowy 5100022200 5100022294 5100022334 5100 022420 5100023414 5100023424 5100023504

Przewody masowe i zasilajace dtugosci 3 m. Przewody taczace zrodto- podajnik dtugosci 5 m (Fanmig
404GP, Fanmig 404WP i Fanmig S04WP).
Na zyczenie dostarczamy urzadzenia z innymi dtugosciami przewoddw.

Do urzadzen Fanmig proponujemy dodatkowo standardowe uchwyty spawalnicze MOST SGRIP. Do-
stepne dtugoscito 3 m, 4 mlub5m.

Zalecane uchwyty:

= FANMIG 200-2 BASIC: M15 lub M25 MOST.

= FANMIG 320-4 MINOR, 400-4 SYNERGY: M24 lub M36 MOST.

= FANMIG 404GP: M36 MOST lub M38 MOST.

= FANMIG 404WP, 504WP SYNERGY: M401 lub M501 MOST.
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®

most

Przemystowy inwertorowy potautomat spawalniczy Fanmig 502i

Kompletacja: urzadzenie jest dostarczane w kartonach zawierajacych zrodto
pradu z chtodnicg i wozkiem, podajnik drutu, przewdd masowy i przewdd
posredni 5 m. Przewdd zasilajacy zaopatrzony we wtyczke 32 CEE.

Akcesoria:

= uchwyty spawalnicze — zalecamy uchwyty MOST 501 SGRIP 3; 4 lub 5 m,
= rolki podajace @ 40 mm (str. 54),

= zesp6t przewodow wodnych 10 m- nr kat. 51 00 024010,

= zespot przewodow wodnych 15 m- nr kat. 5100 024015.

W ofercie urzadzen pod marka MOST pojawia sie nowe inwertorowe zrodto pradu do spawania metoda
MIG/MAG, TIG DC i elektroda otulong MMA — Fanmig 502i.

Urzadzenie zbudowane jest modutowo: Zrodto pradu montowane jest na chtodnicy, do ktérej zamo-
cowane jest podwozie jezdne. Wydzielony podajnik drutu jest potaczony standardowo ze Zrodtem za
pomoca 5-cio metrowego przewodu zespolonego. Na zyczenie mozliwa jest inna dtugos¢ przewodow
posrednich.

Fanmig 502i jest urzadzeniem do spawania w przemysle. Prad spawania 500 A/40% zaréwno dla meto-
dy MIG/MAG jak i dla spawania elektrodg otulong MMA wystarczy praktycznie kazdemu uzytkownikowi.
Urzadzenie moze takze stuzy¢ do elektroztobienia powietrznego. Spawanie metoda TIG DC wystepuje
w dwach opcjach: zwyktej i z pulsem. Zajarzanie tuku TIG odbywa sie poprzez potarcie elektrody wol-
framowej o materiat (LiftArc).

Potautomat Fanmig 502i jest urzadzeniem synergicznym sterowanym cyfrowo. Po wybraniu trybu sy-
nergii i odpowiedniego programu zmiana jednego parametru powoduje dostosowanie wszystkich in-
nych parametrow niezbednych dla prawidtowego spawania.

Spawanie elektrodg MMA moze odbywa¢ sie po wybraniu odpowiedniego programu dla réznych $red-
nic i rodzajow elektrod. Wazne przy spawaniu elektroda jest wyposazenie urzadzenia w funkcje VRD (z
mozliwoscig wytaczenia), obnizajaca z przyczyn bezpieczenstwa napiecie biegu jatowego do ok. 20 V.
Dla metody MIG/MAG, MMA i TIG synergie mozna wytaczy¢ i przej$¢ do tzw. nastaw manualnych.
Sterowanie urzadzeniem jest proste i nowoczesne. Panel sterowania i wySwietlacze parametrow znaj-
dujg sie zardwno na podajniku drutu jak i na zrédle pradu. Z przodu podajnika znajduja sie tylko dwa
pokretta do ustawienia pradu spawania i dtugosci tuku. Wyboru programéw spawania i funkcji niezbed-
nych do prawidtowej pracy dokonuje sie na nowoczesnym panelu znajdujacym sie w srodku podajnika.
Uktad chtodzenia cieczy znajduje sie na samym dole urzadzenia, co w przypadku wycieku nie powoduje
uszkodzen czesci pradowej lub elektroniki. W obiegu cieczy znajduje sie czujnik przeptywu, ktory sku-
tecznie chroni uchwyt spawalniczy w przypadku braku przeptywu cieczy chtodzacej.

W urzadzeniu zadbano o ergonomie pracy. Podajnik obraca sie swobodnie na zrédle pradu dzieki osa-
dzeniu go na trzpieniu. Ksztatt podajnika jest niski i smukty, co umozliwia wchodzenie z nim w trud-
no dostepne miejsca spawanej konstrukcji. Z boku zrodta znajduje sie specjalna potka-wieszak np. na
przewody posrednie lub narzedzia. Przewody posrednie sg zabezpieczone przed wyrwaniem z gniazd
na podajniku lub Zrédle pradu za pomoca specjalnych ztaczy. Wyposazenie urzadzenia w kétka utatwia
jego przemieszczanie.

Zasilanie 3x400V / 50/60 Hz
Pobdr pradu 11 maks. 38A

Prad 11 ef. 24 A
Wspétczynnik mocy 09
Napiecie biegu jatowego MMA U, v
Zakres pradu spawania:

*MIG 20- 500 A

* MMA 20- 500 A
*TIG 5-500 A

Prad spawania:
w cyklu pracy 40% / 100%

* MIG S00A (40V) /316 A (29,8 V)
* MMA 500 A (40V) /316 A (32,6 V)
' TIG S00A (30V)/316A (22,6 V)
Nastawa pradu spawania Bezstopniowa ptynna
Stopien ochrony IP 23S

Predko$¢ podawania drutu 1-20m

Podajnik drutu 4-rolkowy
Srednice drutu:

= Stal 0,8-0,9-1,0-1,2-1,6 mm

= Aluminium 1,0-1,2 mm

* Lutospawanie 0,8-0,9-1,0-1,2 mm
Szpula drutu 15kg
Wymiary / masa:

® 7rodfo pradu 520x310x500 mm / 36 kg
= 7rodto pradu, chtodnica i wozek 520x940x900 mm / 70 kg
= 7rodto pradu, chtodnica, wozek, podajnik i przewody posrednie 20x940x1320 mm / 92 kg
Nr katalogowy 5100023850
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Inwertorowe pétautomaty MIG-MAG serii MicorMIG

W MicorMIGach po raz pierwszy zastosowano nowatorska technologie inwertorowa
MicorBoost. W odréznieniu od starszych inwertorow MicorMIGi maja zmienng czestotliwos¢
pracy wiasnej.

Charakterystyka urzadzen MicorMIG
® Bezstopniowy inwertor spawalniczy do spawania MIG-MAG.
* [nnowacyjna i opatentowana technologia MICORBOOST zapewnia maksymalng wydajnosc.
* Doskonate whasciwosci spawania stali, stali wysokostopowej i aluminium.
* Opracowana do spawania w ostonie mieszanki gazowej i CO,.
® 7 funkcjg spawania elektrodami MMA.
» Mozliwos¢ aktualizacji przez wgranie innych funkeji lub metod spawania,
jak np. SpeedArc, aby spawanie MIG-MAG byto do 30 % szybsze.
= System dostepny jako urzadzenie kompaktowe lub z wydzielonym podajnikiem drutu.
* Do wyboru chtodzenie gazowe lub wodne.
® Przemystowy uktad podawania drutu 4- rolkowy; opcja to ukfad 4-rolkowy
ze wszystkimi rolkami napedzanymi.
= 3 kroki i spawanie”- koncepcja obstugi.
= Trzy panele obstugi do wyboru: Basic, BasicPlus, ControlPro (sterowanie synergiczne w wersji
BasicPlus i ControlPro).
= Z regulowanym wypetnieniem krateru na koricu spoiny i wielostopniowa regulacja dynamiki.
= Wyswietlacz ciektokrystaliczny pradu spawania i ustawien parametrow.
* Mozliwos¢ regulacji zdalnej z uchwytu Powermaster.
= Opcjonalne wyposazenie dla palnika Push-Pull i Lorch NanoFeeder (dla zasiegu do 50 m).
= W odpornej i mobilnej obudowie, od MicorMIG 350 standardowo szersze
podwozie kotowe.
* Urzadzenie produkowane i testowane zgodnie z EN 60974-1, oznaczone CE i S oraz IP 23.

Wiecej zalet te] technologii poznasz skanujac kod QR > E AU E
L
?. .. S

Nowy standard.

Transformator byt wczoraj, inwertor jest dzisiaj.

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/v01
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Dostepne rodzaje paneli sterowania

* Bezstopniowe ustawienie pradu spawalniczego. * Bezstopniowe ustawienie pradu spawalniczego. * Bezstopniowe ustawienie pradu spawalniczego.

® Wskazanie napiecia i pradu. ® Wskazanie napiecia i pradu. ® Wskazanie napiecia i pradu.

= Regulowane wypetnienie krateru na koricu spoiny. = Regulowane wypetnienie krateru na koricu spoiny » Dodatkowy, duzy graficzny wyswietlacz OLED do wy-

® 3 stopniowa regulacja dynamiki tuku. (mozliwo$¢ ustawienia w menu pomocniczym). Swietlania parametrow oraz wygodnej i intuicyjnej
= 7 stopniowa regulacja dynamiki fuku. nawigacji w menu.
= Sterowanie synergiczne. = Regulowane wypetnienie krateru na koricu spoiny
= Wybor programu spawania w podajniku drutu. (mozliwo$¢ ustawienia w menu pomocniczym).

= 21 stopniowa regulacja dynamiki tuku.

= Sterowanie synergiczne.

= Wybor programu spawania w podajniku drutu.
* Pamiec zadan Tiptronic.

* Nieograniczona mozliwo$¢ aktualizacji.

Wszystkie panele wyposazone s3 w czytniki kart zblizeniowych NFC. Z ich pomoca mozna wgrywac do urzadzen dodatkowe programy spawalnicze lub procesy np. SpeedArc. Istnieje tez cata
gama kart autoryzacji, ktore w potaczeniu z monitoringiem Q-Data tworza nowoczesny system zapewnienia jakosci. Szczegdlnie uzyteczne dla firm z wdrozong norma EN 1090 lub EN 3834,
Istnieje caty typoszereg kart NFC.

Wiecej informacji o uzyciu kart NFC w MicorMIGach
poznasz skanujac kod QR ¥

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/v01

Funkcja Dynamiki - po raz pierwszy w urzadzeniach LORCH

Znasz to z praktyki. Kazda spawarka transformatorowa ma wiasng charakterystyke. Jedna ma bardziej miekki, druga bardziej twardy tuk. Gdyz kazdy spawacz ma swéj wiasny gust i wyobra-
zenie, jak chciatby spawac —tukiem bardziej miekkim, bardziej twardym, czy gdzies posrodku. Trzeba wybitnych zdolnosci, aby stworzy¢ taka spawarke transformatorowa.

Inaczej jest w przypadku MicorMIG: urzadzenie umozliwia indywidualng nastawe dynamiki fuku, stosownie do pozycji spawania i pozostatych warunkow. Reszte umozliwia inteligentna tech-
nika regulacji tuku systemu MicorMIG. Wszystkie wazne parametry sterowane sg ustawiane automatycznie w tle, aby uzyska¢ perfekcyjna spoine.

Ustawienie tuku

Miekkie $rednie Twarde

— laall +
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Podajnik MF-08 - najwazniejsza dla spawacza cze$¢ urzadzenia

Zdumiewajaca prostota i dostep z dwdch stron. Prawdziwa waga lekka w swojej klasie. Masa wtasna tylko 10,6 kg.
Waznym aspektem praktycznej przydatnosci podajnika drutu jest fatwos¢ wymiany szpuli W trakcie pracy na montazu codziennie trzeba pokonywac znaczne odlegtosci trans-
drutu. Jednoczesnie stanowi to wyzwanie dla projektanta wobec jednoczesnego wymogu portujac caty sprzet. Nie mowi sie o tym, ze kazdy dodatkowy kilogram stanowi od-
przemieszczania podajnika przez otwory robocze. Liczne szczegdty techniczne i specyficzne czuwalne obcigzenie. W porownaniu ze zwyktymi podajnikami drutu wykonanymi z
cechy konstrukcji MF-08 gwarantuja tatwos¢ wymiany szpuli. Jest to np. lekkie pochylenie blachy, ktdre bez szpuli drutu waza znacznie powyzej 15 kg, podajnik MF-08 firmy
trzpienia, na ktory zakfada sie drut oraz boczne pokrywy, unoszace sie i blokujace w skrajnym Lorch wyrdinia sie swojg matg masa. Wazac tylko 10,6 kg, jest fatwy w transporcie, a
potozeniu, co umozliwia bardzo tatwy dostep do wnetrza, szczegdlnie od gory. jednocze$nie wytrzymaty i odporny na uderzenia.

Bez trudu mozna takze otworzy¢ druga pokrywe podajnika, z tej strony mocujemy przytacza
przewodu posredniego, za$ silnik i elektronika s3 zabezpieczone i zakryte. Blokada i uchwyt
odciazajacy pakietu przewoddw posrednich sa tak skonstruowane, ze pakiet moze by¢ wy-
mieniony takze przez samego spawacza celem przenoszenia — bez ingerencji we wrazliwe
podzespoty i pomocy ze strony serwisu.

Wyposazenie dodatkowe Model ‘ Podajnik MF-08

Predkos¢ posuwu drutu 2,0-25,0 m/min
—— e
Wymiary otworow roboczych od 42 cm owalny (bez uchwytu)
W petni izolowany tak
Przeptywomierz gazu opcja
Wozek Wozek Klatka ochronna Ptozy- do pracy na Wymiary w mm (df. x szer. x wys.) 575 x 245 x 434 (380- bez uchwytu) mm
potozenie pionowe potozenie poziome, ramaz rur goracym podtozu Masa (netto) 106 kg

panel sterowania
mozna obrdci¢ 0 90°

LATA
GWARANCIJA
PRZEMYSLOWA

MicorMIG 300 MicorMIG 350 MicorMIG 400

Zakres spawania:

* MIG-MAG 30-300A 30-350A 30-400A 30-500A

* Nastawienie napiecia Bezstopniowa Bezstopniowa Bezstopniowa Bezstopniowa

= Gazy spawalnicze Mieszanka gazowa + CO, Mieszanka gazowa + CO, Mieszanka gazowa + CO, Mieszanka gazowa + CO,
Druty spawalnicze:

= Stal 80,6-12mm 80,6-12mm 90,6-16mm 90,6-16mm

= Aluminium $1,0-12mm $1,0-12mm $1,0-16mm $1,0-24mm

= CuSi 80,8-12mm $0,8-12mm $0,8-12mm $0,8-12mm
Znormalizowany czas pracy (ED) mierzony zgodnie z norma EN 60974-1 przy 40°C:

= Prad przy 100 % ED (40°C) 200A 250A 290 A 370A

= Prad przy 60 % ED (40°C) 250 A 300A 350 A 430 A

= £D przy maks. pradzie (40°C) 45% 45% 45% 45%
Urzadzenie:

= Napiecie zasilania 3~400V 3~400V 3~400 V 3~400 V

= Dopuszczalna tolerancja pradu zasilania +/-15% +/-15% +-15% +/-15%

= Bezpiecznik sieciowy, zwtoczny 32A 32A 32A 32A

= Wymiary (df. x szer. x wys.) 880 x 400 x 755 mm 880 x 490 x 855 mm 880 x 490 x 855 mm 880 x 490 x 855 mm
= Masa (urzadzenie kompaktowe z chtodzeniem gazowym) 51kg 60 kg 64 kg 73 kg

Opcje Instrukcje EN1090 / WPS / karty NFC

Nr katalogowy zalezny od konfiguracji
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Sterowane cyfrowo pétautomaty spawalnicze MIG-MAG

SAPROM SpeedPulse-XT

Nastepcy sprawdzonych urzadzen Saprom z innowacyjnym oprogramowa-
niem SpeedPulse-XT pozwalajgcym spawac szybciej stal, stal nierdzewng lub
aluminium.

Wszystkie urzadzenia Saprom-XT dostepne sg takze w wersji Pulse-XT.
Raéznica wynika tylko z réznicy w oprogramowaniu (brak programu
SpeedPulse-XT), natomiast jako opcja dostepne sg wszystkie
pozostate procesy Speed.

0 szczegotowa konfiguracje pytaj handlowcow
RYWAL-RHC.

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

* sprawdzony, nowoczesny inwertor, sterowany w petni cyfrowo,

= w standardzie oprogramowanie Puls, TwinPulse-XT, S-TwinPulse-XT, SpeedArc, dla wersji
S-SpeedPulse-XT takze SpeedRoot,

= opcjonalnie dostepny z programami, SpeedUp, SpeedRoot (Saprom Pulse-XT), Speed-
Cold,

= wytrzymata i ergonomiczna obudowa,

= dostepne w wersji kompaktowej (A) jak i z wydzielonym podajnikiem (B),

= wersje kompaktowa z wydzielonym podajnikiem drutu (AB) lub zrédto z dwoma podaj-
nikami zewnetrznymi (BB),

= wersje z chtodzeniem wodnym lub ,suche”, trzy wersje chtodnic o réznej wydajnosci,

= cztery rézne obudowy podajnika drutu (zawsze 4-rolkowe),

= takze do spawania elektroda MMA, ztobienia czy lutospawania,

= sterowanie bezposrednio z uchwytu PowerMaster,

= czytelny wyswietlacz z menu w jezyku polskim,

= odpowiednie dla automatyzacji dzieki ztaczu LorchNet (wersje Robomig),

egulacja I-U-
OOl © OEIO

Ip st Is2

current

const Ip

const Tp

S

"1 Ats var "t

time

Standard Puls

Skanuj link lub wejdz
https://www.rywal.eu/f01

SpeedPulse-XT
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= pamiec Tiptronic — do 100 wiasnych programéw,

= NanoFeeder — wiekszy zasieg pracy (opcja) lub uchwyty Push Pull,

* update oprogramowania — zawsze mozliwy,

= tryb pracy 2/4-takt, spawanie punktowe i przerywane,

=3 kroki” potrzebne do rozpoczecia spawania (mozna takze uzywac trybu manualnego),

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony P23,

= przewody zrédto-podajnik dtugosci 1 m; 5 m (standard); 10 m; 15 m; 20 m,

» mozliwo$¢ zamocowania gniazda do zasilania podgrzewacza CO, (~24 V/50 Hz),

* mozliwos¢ monitorowania parametrow spawania przy uzyciu rejestratora Q-Data,

® funkcja Dynamiki do zmiany rodzaju fuku "twardy- miekki",

» mozliwos¢ ustawienia napiecia dla fazy poczatkowej spawania i wypetnienia krateru ce-

lem zminimalizowania odpryskow i ryzyka przyklejen.

SpeedPulse-XT - wszystko zaczyna sie w momencie topienia drutu.

Przy tradycyjnym spawaniu pulsem na jeden impuls pradowy przypadato przejscie tylko
jednej kropli metalu. Specjalisci Lorcha znalezli sposdb, aby to zmieni¢. Teraz na jeden im-
puls nie przypada tylko jedna kropla, mozliwe stato sie przechodzenie kropli do spoiny w
sposob strumieniowo — strugowy.

Do 30% szybciej dla stali wysokostopowej i do 48% dla stali niskostopowej niz w zwyktym
pulsie. SpeedPulse-XT jest regulowany poprzez 3 parametry |-U-I dla kazdego pulsu.

Spawanie odbywa sie ze stata czestotliwoscia, korekta pradu nastepuje w fazie U (regula-
cja proporcjonalnie wtasciwa) - patrz rys. po lewej.

Inne cechy SpeedPulse-XT:

= obnizenie kosztow robocizny przez zwiekszenie predkosci spawania,

= zachowanie wszystkich zalet pradu pulsujacego zwiazanych ze zmniejszeniem pra-
cochtonnych czynnosci przed i po spawaniu,

= mniejsza strefa wptywu ciepta powoduje zmniejszenie odksztatcen, wiekszg jakosc spo-
iny, zmniejszenie ubytkow pierwiastkow stopowych,

= cichsze spawanie o ok. 10 dB(a) o statej czestotliwosci pulsu,

= hardziej skoncentrowany fuk i gtebsza penetracja,

= fatwe dostosowanie tuku do aplikacji przy uzyciu funkcji Dynamiki. Dla procesu Speed-
Pulse-XT dynamika zmienia czestotliwo$¢ pulsu,

= SpeedPulse-XT pozwala na spawanie po spoinach szczepnych bez zaktocen i nadmier-
nych odpryskow,

= aktywne przeciwdziatania zjawisku btgdzenia tuku.
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Zalety SpeedArc

SpeedArc jest szybszy.

tuk SpeedArc jest bardziej skoncentrowany, stabilny, o wiekszej
energii niz tuk zwarciowy. Z tego powodu spawanie moze sie od-
bywac do 30% szybciej. Blachy do 15 mm grubos$ci mogg by¢ prze-
spawane w jednym przejsciu.

SpeedArc w waskich szczelinach.

Skoncentrowany fuk w procesie SpeedArc pozwala uzyskac dosko-
natg spoine nawet z duzym wysunieciem drutu poza dysze (wolny
wylot drutu).

Perfekcyjne zajarzenie tuku.

Koricowy impuls w urzadzeniu P tworzy koricowke drutu bez kulki.
Ponowne zajarzenie jest dzieki temu duzo fatwiejsze, a fuk jest od
samego poczatku spawania stabilny.

Standard

SpeedArc oszczedza materiat.

Szerokie katy rowka odchodzg do przesztosci. 60° nie jest juz nie-
zbedne, dla P synergic wystarczy 40°. Mniej materiatu, krotszy
czas przygotowania, krétszy czas spawania.

Doskonaty efekt takze przy wykonywaniu przetopu.

SpeedArc to wyisza jakos¢.
Uzycie procesu SpeedArc daje wyraznie gtebsze wtopienie w ma-
teriat spawany w porownaniu do zwyktego MIG-MAG.

Skanuj link lub wejdZ
https://www.rywal.eu/f01
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Zalety SpeedUp

SpeedUp - spawanie w pozycji pionowej w gore nigdy nie byto tatwiejsze! (oprogramowanie SpeedUp jest opcja
dla urzadzen P synergic i Saprom).

Ta pozycja spawania zawsze nalezata do najtrudniejszych. Spawanie byto powolne i wymagato od spawacza naj-
wyzszych umiejetnosci. Teraz ukfadanie ,choinki” przechodzi do przesztosci.

SpeedUp umotliwia spawanie w pozycji pionowej w gore okoto 60-80% szybciej niz tradycyjnie. Wszystko dzieki
oprogramowaniu bedgcemu kombinacja SpeedPulse (SpeedArc) i tuku zwarciowego. Spawanie odbywa sie bez-
odpryskowo. Spawacz nie musi wykonywac ruchu zakosowego, lecz prowadzi palnik prostoliniowo.

Dzieki SpeedUp nawet poczatkujacy spawacz moze spawac ,w pionie”.

MIG/MAG SpeedUp

Zalety SpeedRoot

SpeedRoot - program do wykonywania spoin przetopowych.

Przejscie kropli do jeziorka spawalniczego odbywa sie w sposdb tagodny i bezodpryskowy. Jest to mozliwe dzieki
Scistej kontroli tacznie 30 parametrow wptywajacych na zachowanie sie tuku. Parametry te sg ciagle monito-
rowane i regulowane celem uzyskania maksymalnie stabilnego jeziorka, co jest niezbedne dla prawidtowego
wykonania przetopu. Wielokrotnie szybciej niz w metodzie TIG!

SpeedRoot dostepny jest dla drutdw stalowych i ze stali nierdzewnych. Wystarczy tylko wybra¢ na panelu ste-
rujacym SpeedRoot, rodzaj materiatu, srednice drutu, gaz i prad spawania lub grubos¢ spawanego materiatu
— program sam dobierze najlepsze parametry. Oprogramowanie SpeedRoot jest opcja dla urzadzen Speed-XT
oraz Saprom-XT.

spoina przod spoina tyt

Po lewej

tuk zwarciowy. Pozycja PG,
$235, t=3,0 mm, predkos¢ poda-
wania drutu 4,0 m/min,
jeziorko spawalnicze sptywa
zbyt szybko.

Po prawej

SpeedCold. Pozycja PG, S235,
t=3,0 mm, predkos¢ podawania
drutu 4,0 m/min.

Spoina wykonana na catej
dtugosci, predko$¢ spawania
35 cm/min.

Spoina doczotowa.
Stal CrNi, t=0,5 mm, bez odstepu.

SpeedCold: predkos¢ podawania drutu
2,0 m/min, predkos¢ spawania 53,8 cm/min.

Zalety SpeedCold

SpeedCold - program do spawania MIG z minimalnym wprowa-
dzeniem ciepfa, zblizony do procesu SpeedRoot. Do spawania cien-
kich blach (od 0,6-3,0 mm) ze stali zwyktych i nierdzewnych z duza
predkoscig (do 40% szybciej niz tukiem zwarciowym), do ztaczy do-
czotowych.

Oprogramowanie SpeedCold jest opcja dla urzadzen P Speed-XT
oraz Saprom-XT.

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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dajnik drutu? - opcje dla urzadze
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@ Zrédio kompaktowe (A). Podajnik zewnetrzny (B).
;g Umotzliwia prace w odlegtosci do 20 m
(G] od zrédta pradu, potaczony przewodami

posrednimi.

Dwa podajniki drutu (AB). Dwa podajniki zewnetrzne (BB).
Jeden w zrédle, drugi zewnetrzny. Idealny Maksymalna mobilnos¢ w przypadku
przy czestym spawaniu dwoma $rednicami spawania dwoma $rednicami drutu lub
drutu lub dwdch réznych materiatow. dwach réznych materiatow.

Zaoszczedzisz na dodatkowym osprzecie.

Urzadzenia Lorch Saprom Pulse XT lub SpeedPulse XT oferuja takze opcje dwupodajnikowe. Kazde zrédto pragdu mozna skonfugurowac jako:

= wersje AB czyli jeden podajnik wydzielony i drugi w zrddle pradu (kompakt),
= wersje BB czyli dwa niezalezne podajniki drutu.

Rozwigzanie to jest korzystne w przypadku stosowania na jednym stanowisku dwdch réznych rodzajow drutéw np. do spoiny przetopowej i do wypetnienia. Oszczedza sie czas potrzebny
na zmiane osprzetu i przezbrojenie uchwytu spawalniczego oraz miejsce na hali produkcyjnej. Wzrasta ergonomia stanowiska pracy i bezpieczeristwo (mniej kabli, wiecej miejsca wokot

spawacza, mniej przetaczania w trakcie pracy).

Dodatkowo w/w urzadzenia dwupodajnikowe moga by¢ opcjonalnie wyposazone w:

® podajniki chtodzone ciecza lub z chtodzeniem gazowym,

= potke gazowa na dwie butle lub bez potki, jesli gaz podawany jest z sieci,

= rdzne diugosci przewoddw posrednich podajnika zewnetrznego- 1 m, 5 m, 10 m, 15 m lub 20 m,
= podajnik zewnetrzny w obudowie tzw. konstrukcyjnej lub warsztatowej.

Jaki rodzaj podajnika?

Obudowa warsztatowa. Obudowa konstrukcyjna.

Scic

Gdzie umie
panel sterowania?

Na Zrodle pradu. Na podajniku.

Do robotow.

Obudowa stoczniowa. Wersje Robomig, patrz rozdziat 02.

Na podajniku i zrédle rownoczesnie. W kasecie zdalnego sterowania.

Standardowa chtodnica. Chtodnica wzmocniona.
Wydajnos¢ chtodzenia 1,1 kW. Wydajnos¢ chtodzenia 1,5 kW.

Dostepne sg trzy rodzaje uktadu
chtodzenia cieczy do urzadzen
z wydzielonym podajnikiem:

Chtodnica z wigksza pompg i powigkszonym wymiennikiem
ciepta do pracy z dtugimi przewodami i na wysokosci.
Wydalnos¢ chtodzenia 1,1 kW (cisnienie przacy 4,7 bar
zamiast 3,5 bar, szybsze krazenie cieczy.
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Proces TwinPuls-XT kontroluje i rozdziela faze nagrzewania i chtodzenia materiatu. Mniejsze wprowadzenie ciepta do spoiny powoduje ograniczenie odksztatcen. Spawanie w pozycjach wy-
muszonych jest tatwiejsze i z lepszym efektem. Wyglad spoiny robi wrazenie- przypomina wykonang metoda TIG.
Takze dla spawania stali wysokostopowych.

3 kroki potrzebne do rozpoczecia spawania:

1. Wybierz tryb pracy.

N 2. Wybierz kombinacje materiat / drut / gaz.

[ 3. Ustaw prad spawania (lub do wyboru predkos¢ podawania drutu lub grubos¢ materiatu).

WUK5 wozek "mobil"
Nr kat. - 51 39 093090 nrkat. - 51 30 030240

$3 mobil S3 S5

Saprom Pulse XT / Saprom SpeedPulse XT

Zakres spawania:

= Zakres pradu spawania

= Regulacja pradu spawania
= Rodzaj gazu osfonowego

25-320A
ptynna
MIX-Argon - CO,

25-320A
plynna
MIX-Argon-CO,

25-400 A

ptynna
MIX-Argon-CO,

25-500 A
ptynna
MIX-Argon-CO,

Srednica drutu:

= Stal 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,6 mm 0,6-1,6 mm
= Aluminium 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm 1,0-2,4 mm
 CuSi 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm
Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN 60974-1:

= Cykl pracy 100% 250A 250A 320A 400 A

® Cykl pracy 60% 280A 280 A 350 A 500 A

= Cykl dla maks. pradu 40% /320 A 40% /320 A 50% /400 A 60% /500 A

Dane techniczne zrédta pradu:

® Zasilanie 3x400V +/- 15% 3x400 V +/- 15% 3x400 V +/- 15% 3x400V +/- 15%
= Zabezpieczenie sieci (zwtoczne) 16A 16A 32A 35A

= Wymiary bez podajnika 812x340x518 mm 1116x463x812 mm 1116x463x812 mm 1116x463x812 mm
= Masa (bez chtodnicy) wersja kompakt 34kg 92,8 kg 97,3 kg 107,3 kg

Numer katalogowy

5103023030 (SpeedPulse XT)
5103 003102 (Pulse XT)

zalezny od konfiguracji

zalezny od konfiguracji

zalezny od konfiguracji

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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Potautomaty spawalnicze MIG-MAG
serii P

Nowa grupa inwertorowych pétautomatow
spawalniczych do metody MIG/MAG.

P jak Power

P jak Produktywnos¢

P jak Potencjat i Perfekcja

P basic lub Speed XT

Nowe P jest MIG-MAG-Max.

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

UMOW siE no
BEZPEATNY Eom
WTWOJE) FiRmE

skontaktuj sie

Znajblizszym
oddzia?:,{.

Cechy charakterystyczne urzadzeri P

* sprawdzony, nowoczesny inwertor, sterowany w petni cyfrowo,
= dostepne z dwoma panelami sterowania:
1.P basic (ptynna regulacja pradu spawania),
2.P Speed-XT (petna synergia),
= w standardzie program SpeedArc,
= programy SpeedRoot, SpeedUp, SpeedCold dostepne jako opcja dla P synergic,
= NanoFeeder — wiekszy zasieg pracy (opcja),
= wytrzymata i ergonomiczna obudowa,
= dostepne w wersji kompaktowej (A) jak i z wydzielonym podajnikiem (B),

= wersje kompaktowe z wydzielonym podajnikiem drutu (AB) lub zrédto z dwoma podaj-

nikam zewnetrznymi (BB),
= wersje z chtodzeniem wodnym lub ,suche”,
= cztery rézne obudowy podajnika drutu (zawsze 4-rolkowe),
® W standardzie wyswietlacz A/V z funkcjg HOLD,
® takze do spawania elektroda MMA lub ztobienia,
= funkcja Dynamiki,
= sterowanie bezposrednio z uchwytu PowerMaster (P synergic),

wcisnij pusc wcisnij pusc
przycisk przycisk przycisk przycisk
uchwytu uchwytu uchwytu uchwytu

2

T 5 85 G50

wypetnienie

prad prad
zajarzenia }‘} startowy spawania krateru

= czytelny wyswietlacz z menu w jezyku polskim (P synergic),

= odpowiednie dla automatyzacji dzieki ztaczu LorchNet,

= pamiec Tiptronic — do 100 wiasnych programow (P synergic),

= cyfrowy Push-Pull - wiekszy zasieg pracy (opcja),

= update oprogramowania — zawsze mozliwy,

® tryb pracy 2/4-takt, spawanie punktowe i przerywane,

= 3 kroki potrzebne do rozpoczecia spawania (mozna takze uzywac trybu manualnego
w P synergic),

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony IP23,

= przewody zrédto-podajnik dtugosci 1 m; 5 m (standard); 10 m; 15 m; 20 m,

* mozliwo$¢ monitorowania parametrow spawania przy uzyciu rejestratora Q-Data,

®* mozliwo$¢ zamocowania gniazda do zasilania podgrzewacza CO, (~24 V/50 Hz),

= 3 takze wszystkie inne zalety urzadzen Saprom-XT oprdcz pradu MIG puls,

= rolki podajace drut- zobacz strona 54.

Quatromatic

Funkcje Quatromatic mozna ustawi¢ w trybie pracy uchwytu 4-takt.
Poprzez mozliwo$¢ ustawienia 3 réznych wartosci pradu (P1-P3)
mozna uniknac¢ przyklejenia w momencie zajarzenia tuku i lepiej
wypetni¢ krater.
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3 kroki potrzebne do perfekcyjnej spoiny to podstawa pracy z urzadzeniem P

P BASIC
‘ 1. Wybierz tryb pracy

2. Nastaw napiecie

— 3. Nastaw predkos¢ podawania drutu

* Funkcja Quatromatic
* Wspotpraca z uchwytem PowerMaster (tylko regulacja +/-) i wybor programow P1-P2-P3
® Program SpeedArc Basic

P Speed-XT
1. Wybierz tryb pracy

— 2. Wybierz kombinacje materiat / drut / gaz
— 3. Ustaw prad spawania (lub do wyboru predkos¢ podawania drutu lub grubosé materiatu)

* Funkcja Quatromatic

= Wspétpraca z uchwytem PowerMaster (+/- oraz Tiptronic)
® Pamiec Tiptronic do 100 programow wiasnych

® Program SpeedArc

® Opcja: Program SpeedUp, SpeedRoot, SpeedCold

WUK5 wozek "mobil"
Nr kat. - 51 39 093090 nr kat. - 51 30 030240
P 3000 mobil P 3500 P 4500
P basic oraz P Speed XT
Zakres spawania:
® Zakres pradu spawania 25-300A 25-350A 25-450A 25-550 A
= Regulacja pradu spawania plynna ptynna ptynna plynna
= Rodzaj gazu ostonowego MIX-Argon - CO, MIX-Argon-CO, MiX-Argon-CO, MIX-Argon-CO,
Srednica drutu:
= Stal 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,6 mm 0,6-1,6 mm
= Aluminium 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm 1,0-2,4 mm
= CuSi 0,8-1,0 mm 0,8-1,0 mm 0,8-1,0 mm 0,8-1,0 mm
Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN 60974-1:
= Cykl pracy 100% 250A 250A 320A 400 A
= Cykl pracy 60% 280A 280 A 350A 500A
= Cykl dla maks. pradu 50% /300 A 30% /350 A 30% / 450 A 30% /550 A
Dane techniczne zrodfa pradu:
= Zasilanie 3x400 V +/- 15% 3x400V +/- 15% 3x400 V +/- 15% 3x400 V +/- 15%
= Zabezpieczenie sieci (zwloczne) 16A 16 A 32A 35A
= Wymiary bez podajnika 812x340x518 mm 1116x463x812 mm 1116x463x812 mm 1116x463x812 mm
= Masa (bez chtodnicy) wersja kompakt 34 kg 92,8 kg 97,3 kg 107,3 kg
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NanoFeeder
Nowatorski system podawania drutu,
pozwalajacy wydtuiy¢ zasieg dziatania urzadzen MIG/MAG.

Ze wzgladu na mate wymiary ($rednica w najszerszym miejscu 10,5 cm) jest to realna alternatywa wobec uktadow
typu PushPull i podobnych.
Mozna go stosowac zaréwno dla drutéw stalowych (0,8; 1,0; 1,2; 1,6 mm jak i aluminiowych 1,0 oraz 1,2 mm).

NanoFeeder to specjalny przewdd zespolony z whudowanym sterowanym cyfrowo silnikiem, ktory podtacza sie do
urzadzenia pomiedzy podajnikiem drutu a uchwytem spawalniczym.

Przewdd NanoFeeder mozna podtaczy¢ do urzadzen Saprom lub P synergic wyposazonych w dodatkowy modut
sterujacy PushPull.

Maksymalna odlegtos¢ spawacza od zrédta pradu MIG/MAG wzrasta nawet do 50 m.

uchwyt

irédto 5 0 m PowerMaster

r

podajnik

NanoFeeder
do20m do25m do5m

Miejsce taczenia przewodu NanoFeeder z uchwytem spawalniczym nalezy zabezpieczy¢ specjalng ostong 517.0000.1.

Wszystkie przewody NanoFeeder s3 wykonane w wersji do uchwytéw spawalniczych chtodzonych cieczg z typowym eurowtykiem. W przypadku uchwytéw spawalniczych ,suchych” nalezy
przewody cieczowe zmostkowac.

Zalecane jest stosowanie uchwytéw PowerMaster ze zdalnym sterowaniem w rekojesci ze wzgledu na duza odlegtos¢ miedzy spawaczem z panelem sterujacym urzadzenia.

Dostepne sg nastepujgce dtugosci przewodow NanoFeeder chtodzonych ciecza:

Dla drutéw stalowych Dla drutow aluminiowych*

Dtugosc Nr producenta Dtugosc Nr producenta
10m 517.0101.0 10m 517.0201.0
15m 517.0101.5 15m 517.0201.5
20m 517.0102.0 20m 517.0202.0
25m 517.0102.5 25m 517.0202.5

*)Do spawania aluminium oferowane sa takze uchwyty PushPull.
0 szczegdty prosimy pyta¢ handlowcow.
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Q-Data
Monitoring spawalniczy do urzadzen Lorch

Monitoring Q-Data opracowany przez firme Lorch umozliwia rejestrowanie i analize parametréw spawania dla wszystkich urza-
dzen tego producenta ze sterowaniem cyfrowym (Saprom, P, T, T-Pro, V).

Jest wiele zastosowan dla monitoringu spawalniczego w nowoczesnym przedsigbiorstwie:

= zarzadzanie produkcja i kontrola jakosci,

= wypetnienie wymogdéw nowej normy EN1090,

= spefnienie wymagan jakosciowych inwestora, zwtaszcza odnosnie odpowiedzialnych konstrukeji,

= wieksza przejrzystos¢ produkeji i kontrola procedur spawalniczych,

= efekt psychologiczny na produkcji (ufac i sprawdzac),

= przydatne dla firm ze spawaczami kontraktowymi,

u szkoty spawania, pisanie instrukcji WPS, rozliczanie spawaczy wg rzeczywistego czasu pracy, inne...

Obstuga: fatwa i funkcjonalna

Rejestracja obejmuje 4 parametry spawania:
= prad spawania [A],

= napiecie spawania [V],

= predko$c podawania drutu [m/min],

* preeplyw gazu (i/min] (opca). Prosta nawigacja w menu:
= ikony obok przyciskow,
" menu wewnetrzne.

Duzy ekran z przyciskami i ostong

. . , ) . wyswietlacza.
Opisy danych mozna wprowadzac z klawiatury reje- U

stratora lub sczytujac czytnikiem koddw kreskowych.
Spawacz moze sie logowac za pomoca karty RFID.

Dane z rejestratora mogg by¢ przenoszone do kompu-
tera za pomocg pamieci USB lub przez ztacze Ether-
net. W czasie rejestracji, przenoszenia danych czy
analizy wynikéw na komputerze nie jest wymagany
dostep do internetu.

Wielkg zaletg systemu monitoringu Q-Data jest pro-
gram stuzacy do obrobki zapisanych danych.
Wystepuje w kilku wersjach jezykowych, w tym oczy-
wiscie w polskiej. Zapisane spoiny mozna ogladac
w formie tabelarycznej lub jako wykresy.

Wskazania rejestrowanych parametrow
W czasie rzeczywistym: napiecie,
natezenie pradu, predkos¢ podawania
drutu i przeptywu gazu.

Karty RFID do szybkiej identyfikacji
spawacza.

Gniazda USB do podtaczenia skanera
kodéw kreskowych, pamigci Flash,
klawiatury etc.

Klawiatura do tatwego wprowadzania
numeréw zamowienia, czesci, spoiny,
WPS, itp.

Praca z danymi jest podobna do arkusza Excel. Uzytkownik moze w tatwy sposab filtrowa¢ dane, wprowadza¢ wtasne opisy lub dokonywac dziatan algebraicznych na zarejestrowanych war-

tosciach.

Wyniki mozna drukowac w postaci gotowych raportow lub tworzonych indywidualnie w formie umozliwiajacej edycje.

Celem porzadkowania danych mozna tworzy¢ bazy danych o spawaczach, posiadanych urzadzeniach, definiowa¢ zmiany robocze itp. Nie ma ograniczen co do ilosci rejestrowanych spoin,

urzadzen czy uzytkownikow.

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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Kompaktowe pétautomaty spawalnicze MIG-MAG
serii M-Pro

Catkowicie nowe kompaktowe pétautomaty spawalnicze M-Pro nadaja sie zarowno do spawania w osto-
nie mieszanek gazowych jak i czystego CO,. Opracowano je w mysl zasady ,3 kroki i spawaj”. Ptau-
tomaty wystepuja w trzech réznych wersjach paneli sterujacych: BasicPlus, ControlPro i Performance.
Niewazne, jaki potautomat Parstwo wybiorg, jedno na pewno zwrdci Wasza uwage: perfekcyjna charak-
terystyka pradu spawania.

Cechy charakterystyczne urzadzen M-Pro

® bardzo dobry prad spawania dla stali, stali nierdzewnej i aluminium,

* sterowanie synergiczne,

® tryb pracy 2/4-takt, spawanie punktowe i przerywane,

® trzy panele sterowania do wyboru: BasicPlus, ControlPro i Performance,

= wytrzymata i ergonomiczna obudowa,

= podajniki drutu 2- rolkowe (BasicPlus) lub 4-rolkowe (jednakowe rolki podajace),

=3 kroki” potrzebne do rozpoczecia spawania (mozna takze uzywac trybu manualnego),

® przycisk doraznego podawania drutu wewnatrz urzadzenia,

* specjalne utozenie zespotu podajacego i gniazda euro powoduje zmniejszenie opordw tarcia w trakcie
podawania drutu,

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony IP23,

= wysoka efektywno$¢ i niskie zuzycie pradu dzieki uzyciu najnowszej technologii, wentylator z funkcja
Standby,

® niska potka na butle do 50 L, zabezpieczenie dwoma faricuchami,

= dostepne takze w wersji do lutospawania CuSi, prad spawania od 15 A umozliwia pofaczenie blach od
0,5 mm grubosci.

Automatyczne ustawianie parametréw spawania - synergia:

1. znajdz numer programu dla danej kombinacji - materiat / drut / gaz- w tabeli znajdujacej sie w komorze podajnika drutu,

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

2. nastaw pokrettem znajdujacym sie obok tabeli numer programu (dla wersji Performance program wybieramy na wyswietlaczu panelu sterujacego).

Celem utatwienia nastawien komora podajnika drutu jest oswietlona od wewnatrz diodg LED.

Ustawienie programu synergii w modelu BasicPlus i ControlPro Ustawienie programu synergii w modelu Performance

(

® drut spawalniczy (rozdziat 10)

® gazy techniczne (rozdziat 03.2)

* reduktor gazowy (rozdziat 03.2)

= Sciernice do ciecia i szlifowania (rozdziat 08)

= uchwyt spawalniczy MIG/MAG i czesci zamienne (rozdziat 01)
* adaptor do szpul koszykowych 50 00 001099

= pomochnicze srodki chemiczne: antyodpryskowe, czyszczace do stali nierdzewnej i aluminium (rozdziat 06)

= $rodki BHP: rekawice, tarcze spawalnicze lub przytbice, odziez robocza (rozdziat 04)
® kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1 oraz 05.2)

Oprdcz potautomatu spawalniczego do skompletowania stanowiska do spawania MIG/MAG potrzebne sg:

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG


http://www.rywal.eu
http://www.rywal.com.pl/kontakt.html
https://www.youtube.com/user/rywalrhc
https://www.facebook.com/rywalrhc

URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

Gwarantowana prostota ustawien — trzy wersje panelu

Panel BasicPlus Panel ControlPro Panel Performance

® synergiczne ustawienie parametréw
® podajnik 2-rolkowy

» wyswietlacz pokazuje wartosci nastawianych para-

metréw (bez miernika A/V)

® synergiczne ustawienie parametréw
® podajnik 4-rolkowy

= wyswietlacz pokazuje wartosci nastawianych para-

metréw oraz prad spawania (A/V)

® synergiczne ustawienie parametréw

® podajnik 4-rolkowy
= wyswietlacz OLED pokazuje wartosci nastawianych
parametrow, prad spawania A/V i komunikaty (mozli-
woS¢ wyboru jezyka menu)
= przetacznik Digastep pradu spawania (21 stopni)
* pamiec Tiptronic
* mozliwos¢ pracy z uchwytami ze zdalng regulacja
(PowerMaster)

M-Pro 170 M-Pro 210 M-Pro 250 M-Pro 300 M-Pro 150 CuSi
Zakres spawania:
= Zakres pradu spawania 25-170 A 25-210A 30-250 A 30-300 A 15-150 A 15-200 A
= [|0$¢ stopni spawania 6 12 12/21* 12/21* 7 12/21*
» Rodzaj gazu ostonowego MIX-Argon MIX-Argon-CO,** MIX-Argon-CO, MIX-Argon-CO, MIX-Argon MIX-Argon
Srednice drutu:
= Stal 0,6-0,8 mm 0,6-1,0 mm 0,6-1,0 mm 0,6-1,2 mm 0,6-0,8 mm 0,6-1,0 mm
* Aluminium 1,0 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 0,8-1,0 mm 0,8-1,2 mm
= CuSi - - - - 0,8-1,0 mm 0,8-1,0 mm
Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN 60974-1:
= Cykl pracy 100% 70A 75A 150 A 170 A 100 A 100 A
= Cykl pracy 60% 85A 90 A 185 A 205A 120A 130 A
= Cykl dla maks. pradu 15% /170 A 15% /210 A 28% / 250 A 25% /300 A 40% /150 A 20% / 200 A
Dane technicze:
# Zasilanie 1x230V / 2x400 V. 1x230'V / 2x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400V 3x400V
= Zabezpieczenie sieci (zwloczne) 16A 16A 16A 16A 16A 16A
= Wymiary 880x400x755 mm 880x400x755 mm 880x400x755 mm 880x400x755 mm 880x400x755 mm 880x400x755 mm
= Masa 65 kg 69 kg 71lkg 80 kg 66 kg 68 kg
Dostepne panele sterowania / nr katalogowy:
= BasicPlus 5103000170 5103000210 5103000250 5103000300 5103000150 -
= ControlPro - 5103000215 5103000255 5103000305 5103000155 5103 000201
= Performance - - 5103000260 5103000310 - 5103 000202

*dla wersji Performance

** M-Pro 210 dostepne w wersji wytacznie na CO, lub MIX-Argon-CO,

1. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG
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Kompaktowe pétautomaty spawalnicze
Origo™ Mig C280 PRO / C280 PRO 4WD / €340 PRO 4WD

Profesjonalne pétautomaty spawalnicze o wytrzymatej budowie odpornej na uszkodzenia me-
chaniczne. Mozliwos¢ zamontowania filtra powietrza oraz stopien ochrony IP23 gwarantuje
bezpieczna prace w trudnych warunkach przemystowych. Urzadzenia przeznaczone sg do spa-
wania stali niskoweglowej, wysokostopowej i aluminium drutami o $rednicy 0,8-1,2 mm. Wie-
lozakresowa regulacja napiecia i zmiana indukcyjnosci, pozwala osiggac stabilne jarzenie sie
tuku. Wersja 4WD posiada 4-rolkowy uktad podawania spoiwa.

= Origo™MIG C280- spawanie punktowe, miernik V/A (opcja).

® Origo™MIG C340- obnizona predkos¢ dojazdowa, 2/4 takt, miernik V/A, regulacja dtugosci
upalania drutu.

Origo™ Mig

Zakres pradowy 280 A
Napiecie zasilania 400 V- 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieci 16A

280 A (30%)

Prad spawania (w cyklu pracy) 190 A (60%)
150 A (100%)

Predko$¢ podawania drutu 1,9- 19,0 m/min
llo$¢ rolek podajacych 2

Masa 91 kg
Numer katalogowy 5108 228000

Wyposazenie dodatkowe:
* Filtr powietrza
= Cyfrowy miernik V/A Origo™ Mig C280

Kompaktowy potautomat spawalniczy
Origo™ Mig C420w PRO

Wysokowydajny pétautomat o wytrzymatej budowie odpornej na uszkodzenia mechaniczne.
Mozliwos¢ zamontowania filtra powietrza oraz stopier ochrony IP23 gwarantuje bezpieczna
prace w trudnych warunkach przemystowych. Urzadzenie posiada uktad chtodzenia cieczy z
funkeja ELP z automatyczna aktywacja pompy. Urzadzenie przeznaczone jest do spawania stali
niskoweglowej, wysokostopowej i aluminium drutami o srednicy 0,8- 1,6 mm. Wielozakreso-
wa regulacja napiecia i zmiana indukcyjnosci, pozwala osiagac stabilne jarzenie sie tuku. Podaj-
nik wyposazony jest w 4-rolkowy ukfad podawania spoiwa.

® Origo™MIG C420c- obnizona predkos¢ dojazdowa, 2/4 takt, miernik V/A, regulacja dtugosci
upalania drutu.

Zakres pradowy 420A
Napiecie zasilania 400 V- 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieci 32A
420 A (50%)
Prad spawania (w cyklu pracy) 400 A (60%)
315 A (100%)
Predkos¢ podawania drutu 1,9- 25,0 m/min
llo$¢ rolek podajacych 4
Masa 217 kg
Numer katalogowy 5108 242000

Origo™ Mig
€280 PRO 4WD
280 A
400 V- 50/60 Hz
16A

280 A (30%)
190 A (60%)
150 A (100%)

1,9- 19,0 m/min
4
91 kg
5108 228001

Origo™ Mig
C340 PRO 4WD
340A
400 V- 50/60 Hz
16A

340 A (30%)
250 A (60%)
195 A (100%)

1,9- 20,0 m/min
4
114kg
5108 234001
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Pétautomaty spawalnicze z wydzielonym podajnikiem
Origo™ Mig 320 / 430 / 430w / 510w

Wysokowydajne potautomaty spawalnicze oparte na klasycznym transformatorze mocy ze skokowa regulacja napie-
cia spawania. Urzadzenia posiadajg stabilng i odporna na uszkodzenia mechaniczne obudowe, ktéra posiada sto-
pien ochrony 1P23 z mozliwoscia pracy rowniez na zewnatrz. Pétautomaty spawalnicze przeznaczone sg do spawania
tukiem zwarciowym oraz natryskowym w cyklu pracy- 60% pradu znamionowego stali niskoweglowej, wysokosto-

powej oraz aluminium. Wersja “w” wyposazona jest w ukfad chtodzenia ciecza do stosowania uchwytow MIG/MAG
do tego przystosowanych.

Podajnik drutu Origo™ Feed 30 (w) jest kompatybilny ze zrodtami pradu spawania Origo™ Mig 320, 4301 510.
Ptynna regulacja podawania drutu 1,5 do 2,5 m/min oraz 4-rolkowy zespdt napedowy pozwala na stosowanie dru-

tow petnych i rdzeniowych o $rednicy 0,8- 1,6 mm. Wersja “w” wyposazona jest w system ELP, ktory aktywuje pompe
w chwili podigczenia uchwytu MIG/MAG chtodzonego cieczg.

Podstawowe funkcje sterowania:

= regulacja wolnego wylotu elektrody,

® spawanie punktowe,

= predkos¢ dojazdowa obnizona i petna,

= 2/4 takt, dorazna regulacja przeptywu gazu oraz podawania drutu.

Wyposazenie dodatkowe Zrddta pradu:

= filtr powietrza Origo™ Mig 320,

= filtr powietrza Origo™ Mig 4301 510,

= stabilizator (szerszy rozstaw két) Origo™ Mig 320,

= stabilizator (szerszy rozstaw két) Origo™ Mig 4201 510.

* wieszak na przewody spawalnicze,

= wzmocniony trzpien pod podajnik z wysiegnikiem (wedka).

Wyposazenie dodatkowe podajnika:
= zestaw kot jezdnych standard,

= zestaw kot jezdnych- wzmocniony,

= wysiegnik do uchwytu "wedka".

Origo™Mig 320 Origo™Mig 430 Origo™Mig 430w Origo™Mig 510w

Zakres pradowy 320A 420A 420A 500A
Napiecie zasilania 400V- 50/60 Hz 400V-50/60 Hz 400V-50/60 Hz 400V-50/60 Hz
Zabezpieczenie sieci 16A 32A 32A 32A

) 320 A (30%) 250 A (60%) 195 A 420 A (50%) 400 A (60%) 315 A 420 A (50%) 400 A (60%) 315 A ,
Prad spawania (w cyklu pracy) (100%) 100%) 100%) 500 A (60%) 390 A (100%)
Masa 111kg 199 kg 213 kg 228 kg
Podajniki Origo™ Feed 30 Origo™ Feed 30w
Predko$¢ podawania drutu 1,9- 25,0 m/min 1,9- 25,0 m/min 1,9- 25,0 m/min 1,9- 25,0 m/min

Podajniki wyposazone sg w rolki podawania drutu 1,0-1,2 mm / 0,8-1,0 mm
wersja ,w” z chtodzeniem ciecza

Numer katalogowy 5108 332000 5108 343000 5108 343050 5108351000

Wyposazenie standardowe

Do w/w Zrédet pradu i podajnikéw nalezy zamdwic odpowiednie przewody po$rednie.
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Wieloprocesowe zrédta pradu typu CAN chopper
Origo™Mig 4002c / 5002c / 6502c

Wieloprocesowe Zrodta pradu spawania z hybrydowym rozwigzaniem toru pradowego z transforma-
torem mocy oraz inwertorem po stronie wtdrnej, ktry umozliwia ptynng nastawe dynamiki tuku oraz
zmiane charakterystyki CV na CC. Urzadzenia przeznaczone sg do spawania metodg MIG/MAG tukiem
zwarciowym, natryskowym, pulsem oraz metodg MMA. Stopien ochrony IP23 gwarantuje bezpieczng
prace w trudnych warunkach przemystowych z pracami spawalniczymi na zewnatrz wigcznie. Wszyst-
kie funkcje dostepne sg w roznych panelach w podajniku drutu.

True Arc Voltage- gwarancja stabilnej, nastawionej warto$ci napiecia bez wzgledu na dtugos¢ zespotu
przewodow, jak i uchwytow spawalniczych.

QSet™ - funkcja, ktora bez wzgledu na rodzaj spawanego materiatu, srednicy drutu oraz gazu osto-
nowego automatycznie optymalizuje parametry napieciowo-pragdowe w zakresie tuku zwarciowego.

Origo™Mig Origo™Mig Origo™Mig Origo™Mig Origo™Mig

Wyposazenie dodatkowe Zrodta e

4002c 4002cw 5002c 5002cw 6502cw producenta
Parametry zasilania 400 V- 50/60 Hz | 400 V-50/60 Hz | 400 V- 50/60 Hz | 400 V- 50/60 Hz | 400 V- 50/60 Hz Transformator podgrzewacza gazu CO, 24 V / 80 W 0349305151
32A 32A 32A 32A 63A
: Czujnik przeptywu cieczy do wersji "w" 0349302251
Prad spawania 400A(60%)  400A(60%) | SO0A(60%) = SO0A(60%)  650A (60%)
(w cyklu pracy) 310A(100%) = 310A(100%) = 400A(100%) = 400A(100%) = 500 A (100%) Filtr powietrza do wszystkich typow 0349302252
Masa 158 kg 172kg 208 kg 208 kg 28kg frédef pradu typu Chopper
Nrkatproducenta = 0349311300 0349309780 0349311330 = 0349311350 0349311390 Wieszak na przewody spawalnicze 0349303362

Podajniki drutu dla urzadzen z serii Origo™Mig 4002c, 5002c, 6502c
Feed 3004 / 4804

Podajniki kompatybilne sg ze zrodtami pradu Mig 4002¢, 5002c, 6502c. 4-rolkowe uktady podawania drutu z rolkami o srednicy 30 mm (Feed 3004) przeznaczone sg do spawania drutami

petnymi i rdzeniowymi o Srednicy 0,6- 1,6 mm, oraz rolki 48 mm (Feed 4804) z dwoma silnikami napedowymi do spawania drutami 1,0- 2,4 mm. Wersja “w” wyposazona jest w system
ELP, ktory aktywuje pompe w chwili podtgczenia uchwytu MIG/MAG chtodzonego cieczg.

oseronans el
Funkeje sterowania
. . L . hd

Przed i powyptyw gazu

Miernik cyfrowy V/A 0 0 ° . .
Dorazna nastawa gazu i drutu . . . . .
Pamiec indywidualna o (3) o (3) ® (10) ® (255) ® (255)
Funkcja QSet™ - . . 0 .
Wypetniacz krateru - . . . .
Linie synergiczne - 0 (35) o (59) 0 (92) ©(230)
Funkcja Puls - - . 0 0
Rejestracja parametrow - - - . .
Limity i blokady - - - . .
Funkcja Super Pulse .
Wiasne linie synergiczne .
Statystyki produkcyjne .
Menadzer plikow .

producenta

oo™
Zestaw jezdny podajnika- kofa skretne i state 0458707880 Origo"™Feed 3004 MA23 0460526887
) Origo™Feed 3004w MA23 0460526897
Dodatkowe mocowanie uchwytu w ztagczu EURO 0457341881
. . i Origo™Feed 3004 MA24 0460526889
Dtawica- dodatkowe mocowanie zespotu przewodow 0459234880 :

o Origo™Feed 3004w MA24 0460526899
Wysiegnik do uchwytu (wedka) 0458705880 Origo™Feed 4804w MA24 0460526999
Adapter do Migytrac / Railtrac 0459681880 Aristo™Feed 3004 Us 0460526886
Adapter do uchwytow MXH 300wPP / MXH 400wPP, PSF RS3 0459681881 Aristo™Feed 3004w Us 0460526896
Zestaw prztaczeniowy MXH 300wPP / MXH 400wPP 0459020883 Aristo™Feed 4804w Us 0460526996

Aristo™Feed 3004 Uo 0460526881
Aristo™Feed 3004w Uo 0460526891
Do w/w zrédet pradu i podajnikéw nalezy zaméwi¢ odpowiednie Panel sterowania U8, (do Uo) 0460820880
przewody posrednie. Panel sterowania U8,Plus (do podajnika Uo) 0460820881
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Wieloprocesowe pétautomaty spawalnicze
Origo™ Mig 4004i / 5004i - panel A44

Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku to wysoki wspétczynnik mocy i sprawnos¢ oraz zgodnosc¢
znorma EN61000-3-12 dotyczacg emisji harmonicznych do sieci zasilajacej i kompatybilnos¢ z systemami
energetycznymi EMC i PFC. Innowacyjne, lekkie, a jednoczesnie bardzo wytrzymate urzadzenia przezna-
czone s do spawania metodami MIG/MAG, MMA oraz TIG. Urzadzenia wyposazone sg w inteligentne
oraz intuicyjne funkcje sterowania parametrami napieciowo-pragdowymi z wykorzystaniem niskoenerge-
tycznego procesu QSet™ oraz stabilizacji napiecia spawania TrueArcVoltage™.

Origo™ Mig4004i |  Origo™ Mig 5004i O”gs:]zlf 4‘2004'

Parametry zasilania 400 V- 50/60 Hz 400 V- 50/60 Hz 400 V- 50/60 Hz

32A 32A 32A

o
Prad spawania (w cyklu pracy) ;0%0 : ((16(%2) ?188 ﬁ ggg‘;:; 34 0000 : ((1600(:;3)
300 A (100%)

Masa 46 kg 46 kg 46 kg
Numer katalogowy producenta 0465 154 880 0465 155 880 0465 152 880

Do kompletu nalezy doda¢ odpowiedniej dtugosci zespot przewoddw, podajnik drutu i uchwyt spawalniczy.

Panel Ad4 Podstawowe funkcje sterowania:

= metoda MMA i TIG (LiveTIG),
= metoda MIG/MAG,

= miernik cyfrowy V/A, Wyposazenie dodatkowe rédta ‘ ke talEo Ky

= indywidualna pamie¢ (2), producenta

= plynna nastawa indukcyjnosci, Ukfad chtodzenia COOL 1 0462300880

= zdalne sterowanie, Zestaw jezdny 4-kotowy z trzpieniem pod podajnik 0462151880

= Hot Start i Arc Force, Wspornik do zestawu jezdnego bez chtodnicy COOL1 = 0463125880

= funkcja VRD, Czujnik przeptywu cieczy do chtodnicy COOL 1 0456855881

* wybér typu elektrody otulone]. Uchwyt do spawania metoda TIG-THX™ 201V 4 m 0700300553
Filtr powietrza 0462197001

Podajniki drutu
Feed 3004 / 4804 - panel MA23, MA24

Podajniki kompatybilne sg ze zrodtami pradu MIG 4004i / 5004i. 4-rolkowe uktady podawania drutu z
rolkami o $rednicy 30 mm (Feed 3004) przeznaczone sg do spawania drutami petnymi i rdzeniowymi o
Srednicy 0,6- 1,6 mm, oraz rolki 48 mm (Feed 4804) z dwoma silnikami napedowymi dp spawania druta-
mi 1,0- 2,4 mm. Wersja "w" wyposazona jest w system ELP, ktory aktywuje pompe w chwili podiaczenia
uchwytéw MIG/MAG chtodzonych ciecza.

Nr katalogow Panel
Model Bowy Funkeje sterowania ‘
producenta ‘ MA23 ‘ MA24

Origo™Feed 3004 MA23 0460526887 Przed i powyplyw gazu

Miernik cyfrowy V/A . 0
Origo™Feed 3004w MA23 0460526897 Dorana nastawa gazu | drutu R o
Origo™Feed 3004 MA24 0460526889 IR GUESE SBI ef3)

Funkcja QSet™ - .
Origo™Feed 3004w MA24 0460526899 Wypetniacz krateru - .

Linie synergiczne - ®(35)
Origo™Feed 4804w MA24 0460526999

Funkcja Puls

Panel MA23 Panel MA24

Nr katalogowy

Wyposazenie dodatkowe podajnikow

producenta
Zestaw jezdny podajnika- kofa skretne i state 0458707880
Dodatkowe mocowanie uchwytu w zfaczu EURO 0457341881
Dtawica- dodatkowe mocowanie zespotu przewodow 0459234880
Wysiegnik do uchwytu (wedka) 0458705880
Adapter do Migytrac / Railtrac 0459681880
/;g;r;tsear do uchwytéw MXH 300wPP / MXH 400wPP, 0459681881

Zestaw przytaczeniowy MXH 300wPP / MXH 400wPP 0459020883
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Wieloprocesowe pétautomaty spawalnicze

WARRIOR™ 400i / 500i

Zastosowanie:

= konstrukcje stalowe,

" przemyst ciezki,

" rurociagi,

® prace montazowe w terenie,

= stocznie i konstrukcje przybrzezne,
® segment energetyczny,

= remonty i naprawy.

Podajniki drutu
Warrior™ Feed 304 / 304w

Wieloprocesowe i wydajne Zrddto energii do spawania metodami MIG/MAG drutami litymi rdzeniowymi
o $rednicy 0,8- 1,6 mm, MMA oraz TIG- Live Tig, a takze do ztobienia elektrodami weglowymi o Srednicy
8- 10 mm, przy znamionowym pradzie spawania 400 A i 500 Aw 60% cyklu pracy. Dodatkowym atutem
jest bezspoinowa nastawa indukcyjnosci w metodzie MIG/MAG oraz funkcji ARC Force w MMA.

SCT- bezproblemowe, pozbawione nadmiernych odpryskdéw zajarzenie tuku jest efektem automatyczne-
go upalania drutu elektrodowego.

The TrueArcVoltage™- gwarancja stabilnego napiecia spawania bez wzgledu na dtugos¢ uzywanych prze-
wodow pradowych, jak i uchwytéw spawalniczych.

Model ‘ Warrior™ 400i CC/CV ‘ Warrior™ 500i CC/CV

Parametry zasilania 400 V- 50/60 Hz 400 V- 50/60 Hz
' 25A 32A
Prad spawania (w cyklu pracy) 400 A (60%) 500 A (60%)
w e 300 A (100%) 400 A (100%)
Masa 59kg 59kg
Numer katalogowy producenta 0465350884 0465350883

Do kpl. nalezy dodac¢ odpowiedniej dtugosci zespét przewoddw, podajnik drutu i uchwyt spawalniczy.

Wyposazenie dodatkowe Zrodta ‘ Nr kat. producenta
Ukfad chtodzenia COOL 2 0465427880
Zestaw jezdny 4-kotowy z trzpieniem pod podajnik 0465510880
Zestaw jezdny 4-kotowy- do 7rddta pradu 0465416880
Uchwyt do ztobienia elektropowietrznego Flair 600 2,5 m 0468253880
Uchwyt do spawania metoda TIG THX™ 201V 4 m 0700300553
Uchwyt do spawania metodg TIG THX™ 201V 8 m 0700300556
Tranformator podgrzewacza gazu CO, 24V /80 W 0349305151

Podajniki kompatybilne sg ze zrédtami pradu Warrior™ 400i / 500i. Wytrzymata, metalowa obudowa z
ergonomicznymi elementami regulacyjnymi i miernikami V/A oraz 4-rolkowym uktadem podawania spoiw
litych i rdzeniowych o $rednicy 0,8- 1,6 mm. Stopien ochrony IP 23 pozwala na eksploatacje réwniez na
zewnatrz. Podajniki przeznaczone sg do ciezkich warunkow pracy.

Model ‘ Nr katalogowy producenta

Warrior™ Feed 304 0465250880
Warrior™ Feed 304w 0465250881

Wyposazenie dodatkowe podajnikow Nr katalogowy producenta

Zestaw jezdny podajnika- kofa skretne i state 0458707880
Zestaw jezdny podajnika- kota skretne 0458707881
Cyfrowe mierniki V/A z funkcjg HOLD Adapter do szpul 440 mm /30 kg 0459233880
Regulacja predkosci podawania spoiwa 1,5- 25 m/min Wieszak podajnika 0458706880
Precyzyjna regulacja napiecia spawania Dodatkowe mocowanie uchwytu w ztaczu EURO 0457341881
Predko$¢ dojazdowa obnizowa (do 9,0 m/min) Dtawica- dodatkowe mocowanie zespotu przewodow 0459234880
Funkcja SCT- bezodpryskowe zajarzanie tuku Wysiegnik do uchwytu (wedka) 0458705880
Przetacznik wyboru typu spoiwa (lite / proszkowe) Adapter na szpule 300 mm 0349495784
Funkcja 2/4 takt Adapter do przyssawek oraz urzadzen Migytrac / Railtrac 0465451880
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Wieloprocesowy pétautomat spawalniczy
Aristo™ Mig 4004i Pulse

Aristo™ Mig 4004i Pulse- to innowacyjne, lekkie, a jednoczesnie bardzo wytrzymate urzadzenie bazujace na nowocze-
snej technologii inwertorowej przeznaczone do spawania metodami MIG/MAG, Puls, Super Puls, MMA oraz TIG - LiveTig.
Nowej generacji zasilacz fuku wyposazony jest w najwyzszej jakosci energooszczedny blok mocy, ktdry w poréwnaniu z kla-
sycznymi rozwigzaniami jest Izejszy i zajmuje o 70% mniej miejsca na stanowisku spawalniczym.

Zastosowany modutowy uktad chtodzenia cieczy Cool 1 dodatkowo podnosi cykl pracy catego zestawu poprzez skuteczne
odprowadzenie ciepta z uchwytu spawalniczego. Chtodnica cieczy wyposazona jest w cisnieniowy czujnik chtodziwa. Wen-
tylator oraz pompa wodna w chtodnicy Cool 1 posiada system oszczedzania energii i jezeli urzadzenie nie jest uzytkowane
przez 6,5 min, samoczynnie przechodzi w stan czuwania.

Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku to przede wszystkim wysoki wspdtczynnik mocy, ktory jest bliski 1,0 oraz
bardzo wysoka sprawnos¢ przy spetnieniu aktualnie obowiazujacych przepisow wymaganych norma EN61000-3-12 doty-
czacych emisji harmonicznych do sieci zasilajacej oraz kompatybilnos¢ z systemami energetycznymi EMC i PFC.
Urzadzenia wyposazone s3 w inteligentne oraz intuicyjne funkcje sterowania parametrami napieciowo-pradowymi z wyko-
rzystaniem niskoenergetycznego procesu QSet™ oraz stabilizacji napiecia spawania TrueArcVoltage™. Wszystkie funkcje
dostepne sa w panelu sterowania U6 i U8,.

QSet™- funkeja, ktéra bez wzgledu na rodzaj spawanego materiatu, $rednicy drutu oraz gazu ostonowego automatycznie
optymalizuje parametry napieciowo- pradowe w obszarze fuku zwarciowego.

. . . o o Nr katalogow!
Model Aristo™ Mig 4004i Pulse Wyposazenie dodatkowe Zrodta BOWY
producenta
Parametry zasilania 400 V- 50/60 Hz Ukfad chtodzenia- COOL 1 0462300880
LA Zestaw jezdny 4-kotowy z trzpieniem pod podajnik 0462151880 ZaStosowa'."E: . o o
Prad spawania 400 A (60%) Wspornik do zestawu jezdnego bez chtodnicy COOL1 | 0463125880 * konstrukcje e stali wysokostopowe] i aluminium,
(w cyklu pracy) 300 A (100%) o - : = tabor kolejowy i samochodowy,
Czujnik przeptywu cieczy do chtodnicy COOL 1 0456855881 . -
Masa 46 kg - . regeneracje i remonty,
Uchwyt do spawania metodg TIG-TXH™ 201V 4 m 0700300553 = przemyst energetyczny,
Numer kat. producenta 0465152881 Filtr powietrza 0462197001 » oérodki szkolenia spawaczy,
* prace montazowe w terenie,
Do kpl. nalezy doda¢ odpowiedniej diugosci zespdt przewodéw, podajnik drutu i uchwyt spawalniczy. = przemyst morski i stoczniowy.

Podajniki drutu
Aristo®Feed 3004 / 4804 - panel U6, U8,, U8,Plus

Podajniki kompatybilne s3 ze Zrodtem pradu Aristo Mig 4004i Pulse. 4-rolkowe uktady podawania drutu z rolkami o srednicy 30 mm (Feed 3004) przeznaczone sa do spawania drutami pet-
nymi i rdzeniowymi o $rednicy 0,6- 1,6 mm, oraz rolki 48 mm (Feed 4804) z dwoma silnikami napedowymi do spawania drutami 1,0- 2,4 mm. Wersja "w" wyposazona jest w system ELP,
ktory aktywuje pompe w chwili podiaczenia uchwytéw MIG/MAG chtodzonych ciecza.

Model ‘ Nr katalogowy producenta
Aristo® Feed 3004 U6 0460526886
Aristo® Feed 3004w U6 0460526896
Aristo® Feed 4804w U6 0460526996
Aristo® Feed 3004 UO 0460526881
Aristo® Feed 3004w UO 0460526891
Panel sterowania U8, (do podajnika UO) 0460820880
Panel sterowania U8,Plus (do podajnika U0) 0460820881

Funkcje sterowania

| UB,Plus
Miernik cyfrowy V/A 0 0 .
Pamiec indywidualna 0 (10) 0 (255) 0 (255)
Funkcja QSet™ . . . o o
J .Q Wyposazenie dodatkowe podajnikow Nr kat. producenta

Wypetniacz krateru . . .
Linie synergiczne *(59) *(92) * (236) Zestaw jezdny podajnika- kota skretne i state 0458707880
A ERIRE ° ° ° Dodatkowe mocowanie uchwytu w ztaczu EURO 0457341881
Limity i blokady . . . . 5 i

: ) , ; Dfawica- dodatkowe mocowanie zespotu przewodow 0459234880
Rejestracja parametréw spawania - . . g ou |
Funkgja Super Pulse™ N Adapter do Miggytrac / Railtrac 0459681880
Wiasne linie synergiczne 0 Adapter do uchwytow MXH 300wPP / MXH 400wPP 0459681881
Statystyki produkcyjne . Zestaw przytaczeniowy MXH 300wPP / MXH 400wPP 0459020883
Menadzer plikow 0 Przystawki zdalnej regulacji
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Kompaktowe pétautomaty inwertorowe
SPEEDTEC® 180C / 200C / 215C

m SPEEDTEC® 180C | SPEEDTEC® 200C | SPEEDTEC® 215C

Napiecie zasilania 230V /50-60 Hz 230V /50-60 Hz  115/230V / 50-60Hz
Prad spawania (cykl pracy) 180 A (30%) 200 A (25%) 200 A (25%)
Bezpiecznik 16A 16 A 16A

Zakres pradu 20-180 A 20-200 A 20-200 A

Klasa izolacji 1P23 1P23 1P23/H
Wymiary (wys. x szer. x gt.) ~ 396x246x527 mm = 396x246x527 mm  780x400x750 mm
Masa netto 17,2 kg 17,2 kg 42kg

Nr katalogowy producenta K14098-1 K14099-1 K14146-1
Numer katalogowy 5100234180 5100234200 5100234215

POWERTEC® 161C / 255C / 305C

Urzadzenia SPEEDTEC® reprezentujg nowa generacje inwertorowych, kompaktowych zrédet
spawalniczych. Zastosowanie nowoczesnego przetwornika inwertorowego wysokiej czesto-
tliwosci pozwolito zmiesci¢ w niewielkim wymiarze i stosunkowo niewielkiej wadze, w petni
profesjonale urzadzenie spawalnicze.

SPEEDTEC® 180C jest urzadzeniem podstawowym, umozliwiajacym spawanie metoda GMAW
i Stick, posiada niezbedne dla tych metod funkeje (ptynna regulacja indukcyjnosci dla GMAW
czy Hot Start i Arc Force dla SMAW).

Dla SPEEDTEC® 200C podstawowa cecha wyrdzniajaca to urzadzenie jest panel sterowania.
Jest to duzy, kolorowy wyswietlacz TFT (o regulowanej jasnosci), na ktérym z fatwoscig mozna
odczytac niezbedne parametry czy znalei¢ pozadana funkcje. Panel sterowania komunikuje
sie z operatorem za pomocg ikon dzieki czemu jest zrozumiaty dla kazdego uzytkownika bez
wzgledu na to jakim postuguje sie jezykiem. Inng istotng zaletg jest mozliwos¢ wyboru po-
ziomu zaawansowania obstugi i wyswietlania ekranu. W uktadzie standardowym dostepne s3
tylko podstawowe funkcje ale jezeli operator ma wyzsze wymagania moze przefaczy¢ sie na
poziom zaawansowany z szerokim wachlarzem funkcji (pamie¢, funkcje predkosci dojazdo-
wej, regulacje przed i po potukowego czasu wyptywu gazu i wiele innych). Uzytkownik moze
dokonywa¢ wielu zmian w ustawieniu urzadzenia ale zdarza sie tez, ze istnieje koniecznos¢
powrotu do ustawier poczatkowych dlatego tez zainstalowana zostata funkcja przywrocenia
ustawien fabrycznych. Z drugiej strony zapisane ustwienia mozna zablokowa¢ i dodakowo
zabezpieczy¢ hastem.

SPEEDTEC 215C rdzni sie od SPEEDTEC 200 tylko wieksza, kompaktowa obudowa.

Urzadzenia SPEEDTEC® sg uniwersalne w uzyciu, moga by¢ wykorzystywane do spawania stali
weglowych, stopowych czy aluminium (szpule z drutem o Srednicy 200 mm). Sprawdza sie
doskonale w metodzie MIG/MAG z wykorzystaniem mieszanek gazowych, czystego CO, oraz
przy uzyciu drutéw samoostonowych Innershield. Mozliwe jest réwniez wykonywanie ztaczy
dla blach z pokryciem galwaniczym przy uzyciu drutéw Cusi.

Potautomaty POWERTEC® 161C, 255C i 305C zostaty zaprojektowane tak, aby zaspokoi¢ naj-
wyzsze wymagania naszych Klientdw zwigzane z kompaktowymi urzadzeniami MIG przysto-
sowanymi do pracy w ciezkich warunkach.

Game urzadzen rozpoczyna POWERTEC® 161C, ktory jest idealng maszyna do spawania cien-
kich blach. Charakteryzuje go tatwe zajarzanie i bardzo dobry stabilny tuk, co pozwala wyko-
nywac ztacza o najwyzszej jakosci szybko i bez odpryskow.

POWERTEC® 255C to urzadzenie o wiekszej mocy, pozwalajace wykonywac potaczenia spawa-
ne elementow o matej grubosci oraz lekkiej konstrukcji.

POWERTEC® 305C jest urzadzeniem o wielu zastosowaniach. Mozna nim spawac elementy o
matej grubosci oraz lekkie i srednie konstrukcje. Urzadzenie to jest réwniez dostepne w wersji
z podajnikiem czterorolkowym.

Napiecie zasilania

Prad spawania / napiecie (cykl pracy)
Bezpiecznik

Zakres pradu

Wymiary (wys. x szer. x gt.)

Masa netto

Nr katalogowy producenta

Numer katalogowy

230V /50-60 Hz 400V / 50-60 Hz 400V / 50-60 Hz
150 A/ 21,5V (20%) 250A/ 26,5V (35%) 300A/29V (35%)
16A 16 A 25A
30-150 A 25-250A 30-300 A
615x390x825 mm 810x467x930 mm 810x476x930 mm
53 kg 94 kg 95 kg
K14040-2 K14055-1 K14056-1 &-3

5100 230313 (2-rolkowe)

5100230161 5100230255 51,00 230320 (4-rolkowe)
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POWERTEC® 305C PRO / 355C PRO / 425C PRO

POWERTEC® C Pro to urzadzenia doskonate pod kazdym wzgledem. Znakomite wtasnosci tuku spawalniczego gwa-
rantuja mata ilos¢ odpryskéw podczas spawania, zarowno w ostonie mieszanek gazowych na bazie argonu jak i 100%
C0,. Bogate wyposazenie dodatkowe obejmuje: przetacznik trybu pracy 2/4 takt, regulacje predkosci dochodzenia i
wolnego wylotu drutu. Wszystkie urzadzenia sg standardowo wyposazone w mierniki pradu i napiecia spawania po-
zwalajace na statg kontrole parametréw spawania. Urzadzenia POWERTEC® sg idealne zarowno dla doswiadczonych
jak i poczatkujacych spawaczy. Dzieki sterowaniu synergicznemu, gdy tylko uzytkownik zmieni potozenie przefaczni-
ka napiecia, predkos¢ podawania drutu jest dobierana automatycznie. Wszystkie trzy urzadzenia wyposazone sg w
solidny, czterorolkowy zespét podajacy drut.

POWERTEC® 305C PRO | POWERTEC® 355C PRO | POWERTEC® 425C PRO

Napiecie zasilania 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz

e s s e e 280 A/ 28V (40%) 350 A/31,5V (40%) 420A/35V (40%)
230A/ 25,5V (60%) 285A /28,2 V (60%) 345A/31,3V (60%)

Bezpiecznik 20A 25A 32A

Zakres pradu 30-280A 30-350 A 30-420A

Wymiary (wys. x szer. x gt.) 890x565x1060 mm 890x565x1060 mm 890x565x1060 mm

Masa netto 145 kg 147 kg 162 kg

Nr katalogowy producenta K14057-1 K14058-11 K14059-1A

Numer katalogowy 5100230311 5100230355 5100230446

Potautomaty z wydzielonym podajnikiem drutu
POWERTEC® 305S / 365S / 425S / 505S

Zalety:

= Mozliwo$¢ doboru najbardziej odpowiedniego urzadzenia do danej aplikacji.

= Doskonate wiasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach gazowych i 100% CO,.

= Elektroniczny system stabilizacji predkosci podawania drutu.

= Wieloskokowa regulacja napiecia tuku umozliwiajaca precyzyjny dobdr parametrow.
= Dodatkowy dtawik zapewnia znakomite wiasnosci tuku spawalniczego.

= Wentylator na zadanie (FA.N.™).

® Czytelne mierniki cyfrowe A/V.

= Rozbudowany zestaw funkcji.

= Duze kotka, uchwyt do przemieszczania i uchwyty do podnoszenia zapewniajg petng mobilnosc urzadzenia.
® Przefacznik 2/4 takt.

= Petny zestaw funkcji: test gazu i drutu, predkos¢ dojazdowa, spawanie punktowe.

= Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

POWERTEC® 305S | POWERTEC® 365S | POWERTEC® 425S | POWERTEC® 5055

Napiecie zasilania 400V 50-60 Hz 400 V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400 V 50-60 Hz

Prad spawania / napiecie 300A/29V (35%) 350A/315V(40%) 420A/35V(40%) = 500A/39V (50%)

(cykl pracy) 225A/252V (60%) 285A/28,2V (60%) 345A/31,3V(60%) 400 A/34V (60%)

Bezpiecznik 25A 25A 32A 50A

Zakres pradu 30-300 A 30-350 A 30-420A 30-500 A

Wymiary (wys. x szer. x gt.) 770x467x930 mm  875x700x1035mm  875x700x1035mm  877x700x1035 mm

Masa netto 94 kg 141 kg 151 kg 157 kg

Nr katalogowy producenta K14060-1 K14061-1A K14062-1A K14063-1A

Numer katalogowy 5100230325 5100230369 5100230440 5100 230605
Podajniki ‘ LF-22M-20 ‘ LF-24M / LF-24M PRO

Zasilanie 34-44 VAC 34-44 VAC

Zakres predkosci podawania drutu 1-20 m/min 1-20 m/min

Zakres $rednicy drutow:

" Lity 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm

* Rdzeniowy 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm

Wymiary (wys. x szer. x gt.) 440x275x636 mm 440x275x636 mm

Masa netto 15kg 17kg

Nr katalogowy producenta K14064-1 K14065-1W / K14066-1W

Numer katalogowy 5113000148 5113000150 /51 13 000151
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Pétautomaty inwertorowe z wydzielonym podajnikiem drutu
SPEEDTEC® 405S / 505S

Zestawy spawalnicze SPEEDTEC® dostepne s z parametrami wyjsciowymi 400 A (80%) oraz 500 A (50%) badanymi w temperaturze otoczenia 40°C. Posiadaja programy synergiczne do
spawania stali weglowych, stopowych, aluminium, drutami litymi i proszkowymi, metoda MIG/MAG. W standardzie posiadaja réwniez mozliwos¢ spawania metodami Lift TIG oraz MMA.
Dzieki intuicyjnej obstudze funkcji podajnika i logicznie utozonym menu uzytkownika, regulacja parametréw spawania jest bardzo prosta.

SPEEDTEC® 405S lub 505S sg oferowane z podajnikami PF-40, PF-42, PF-44, PF-46.

Pétautomaty spawalnicze z wydzielonym podajnikiem drutu

CVv425 /510

Napiecie zasilania

Prad spawania / napigcie (cykl pracy):

400V 50-60 Hz

400V 50-60 Hz

MMA 400A/34VDC/80% 500 A/39VDC/50%
390 A/33,5VDC/100% 390 A/33,5VDC/100%

TIG 400A/36VDC/80% 500 A/40VDC/50%
390 A /35,6 V DC/100% 390 A /35,6 VDC/100%

MIG/MAG 400A/26V DC/80% 500 A/30VDC/50%
390 A/ 25,6 V DC/100% 390 A /25,6 VDC/100%

Bezpiecznik 32A 40A

Zakres pradu:

MMA 5-400 A 5-500 A

TIG 5-400 A 5-500 A

MIG/MAG 20-400 A 20-500 A

Max. napiecie biegu jatowego 60V 60V

Klasa ochrony 1P23 1P23

Wymiary (wys. x szer. x gt.) 535x300x635 mm 535x300x635 mm

Masa 50 kg 50 kg

Nr katalogowy producenta K14117-1 K14116-1

Numer katalogowy 5100231520 5100231524

Nastepcy sprawdzonych urzadzen Idealarc CV-420 i CV-505. Urzadzenia dostosowano pod wzgledem
obudowy do urzadzen Powertec. Budowa modutowa pozwala na przytaczenie chtodnicy CoolArc 25.
CV moga wspotpracowac z podajnikami LF33, LF33S.

Napiecie zasilania 3x 230/ 400 V 50-60 Hz 3x 230/ 400 V 50-60 Hz

Zakres pradu spawania 10-420 A 10-500 A

Prad spawania/napiecie (cykl pracy) 420A/35V/60% S00A/39V/60%
325A/30,3V/100% 385A/33,3V/100%

Wymiary 880x696x1020 mm 880x696x1020 mm

Masa zrodta 152 kg 160 kg

Klasa ochrony 1P23 1P23

Numer katalogowy producenta K14080-1A K14081-1A
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1.2. Uchwyty MIG/MAG

®
most
M15 SGRIP
(8)

Model M15 SGRIP Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

Chtodzenie Gazowe 6 Nakretka niska M10x1 5513004309
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 7 MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015 5513 006834
* Obciazalnos¢ 60% cyk pracy 180 A- CO, 8 | MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836
« Sechica druty 150?2 'ﬂ;xm“rﬂnu 9 MOST Nakretka rekojeéci UGS008 5513 006837
3,0m /5508301530 10 Przewdd spaw. zespolony 3 m 5513016090
Dtugosc / Nr katalogowy 4,0m /5508301540 10.1  Przewdd spaw. zespolony 4 m 5513016091
5,0m /5508 301550 10.2  Przewdd spaw. zespolony 5 m 5513016092
11 MOST Rekojes¢ uchwytu M GRIP UG2514/K)/B 5513 006515
12 MOST Przycisk M15/501 UG2516 5513006517
13 MOST Usztywniacz eurowtyku UC2841 M15/25 5513 006835
14 MOST Obudowa eurowtyku M15/36 UC1518 5513006518
. 15 MOST Nakretka eurowtyku M15/501 UC1519 5513006519
Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

16 Ziacze scalone 5513013252
Dysza gazowa pm_—‘f 216 2? g ;ggggg 17 O-ing4xl 5513 013962
A gﬁz ﬁ:im :rt]zzcni)vftoikowa 99,5 5512 300880 18 Nekretka specjalna wkfadu 5513004300
Dysza gazowa do spawania punktowego 5512 300882 B | Korcdwki pradowe M6x25 (tabela str. 53)
1 Sprezyna* 5513 008340 C Wktady prowadzace (tabela str. 53)

2 tacznik dyszy gazowej ze sprezyng 5513003751

3 Palnik M-15 bez dyszy i koricowki 5513 014060

4 tacznik posredni, mosigdz 5513003760

5 Korpus tacznika 5513013258

* wersja standardowa

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG 37




URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

®

most

M24 SGRIP
—@
Model ‘
Chtodzenie

Dane techniczne wg EN 60 974-7:
= Obciazalnos¢ 60% cykl pracy

= Srednica drutu

Dtugos¢ / Nr katalogowy

Lp. ‘ Elem

Dysza gazowa prosta 17x63,5
A Dysza gazowa stozkowa 12,5x63,5*

Dysza gazowa mocno stozkowa 10x63,5

1 tacznik M6*

2 Tulejka izolacyjna M-24 ceramiczna biata*

2.1 Tulejka izolacyjna M-24 biata
3 Palnik M24

nty wymienne

M24 SGRIP

250 A- CO,
220 A- mix M21
0,8-1,2mm

3,0m /5508302430
4,0m /5508 302440
5,0 m /5508 302450

‘ Nr katalogowy

5512300897
5512 300895
55 12 300896

5513 003800
5513 009460
5513 009465
5513 014063

Elementy wymienne

Korpus tacznika

Nakretka niska M10x1

MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015
MOST Nakretka rekojesci UG8008

MOST Przewdd spaw. M24 3 m

MOST Przewdd spaw. M24 4 m

MOST Przewdd spaw. M24 5m

MOST Rekojes¢ uchwytu M GRIP UG2514/KI/B
MOST Zawiesie uchwytu UB 2517

MOST Przycisk M15/501 UG2516

MOST Usztywniacz eurowtyku M15/25 UC2841
MOST Obudowa eurowtyku M15/36 UC1518
MOST Nakretka eurowtyku M15/25 UC1519
Ztacze scalone

O-ring 4x1

Nakretka specjalna wktadu

Koricowki pradowe M6x28

Wkfady prowadzace

‘ Nr katalogowy

5513013258
5513 004309
5513 006834
5513006837
5513016093
5513 016094
5513 016095
5513006515
5513 006836
5513006517
5513 006835
5513006518
5513 006519
5513013252
5513 013962
5513 004300
(tabela str. 53)
(tabela str. 53)

* wersja standardowa
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most

M25 SGRIP

%)

Model M25 SGRIP Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

Chtodzenie Gazowe 4 Korpus tacznika 5513013258
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 5 Nakretka niska M10x1 5513 004309
* Obciazalnost 60% cykl pracy 2033/3 A_-Ci;ﬂ 6 | MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015 5513 006834
- mix o
o Gt iy 08-12mm 7 MOST Nakretka rekojesci UG8008 5513 006837
3,0 m /5508302530 8 Przewdd spaw. M-25 3 m 5513016093
Dtugos¢ / Nr katalogowy 4,0 m /5508302540 81  Przewod spaw. M-25 4 m 5513 016094
5,0 m /5508 302550 82  Przewdd spaw. M-25 5m 5513 016095
9 MOST Rekojes¢ uchwytu MSGRIP UG 2514/K)/B 5513 006515
10 MOST Zawiesie uchwytu UB2517 5513006836
11 MOST Przycisk M15/501 UG2516 5513006517
12 MOST Usztywniacz uchwytu M24/25 5513 006842
. 13 MOST Obudowa eurowtyku M15/36 UC1518 5513 006518
Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

14 MOST Nakretka eurowtyku M15/501 UC1519 5513006519
Dysza gazowa prosta 5512300501 15 | Ztacze scalone 5513013252

A Dysza gazowa stozkowa 15x57* 5512300900 .
Dysza gazowa mocno stozkowa 11,5x57 5512 300904 16 O-ring 4x1 5513 013962
Dysza gazowa do spawania punktowego 5512300903 17 Nakretka specjalna wktadu 5513 004300
1 tacznik M25* 5513 003804 B Koricowki pradowe M6x28 (tabela str. 53)
2 Sprezyna M25* 5513008360 C Wkfady prowadzace (tabela str. 53)

3 Palnik M-25 bez dyszy i koricowki 5513 014072

* wersja standardowa

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG 39




URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

®

most

—9 (8)
Model ‘ M36 SGRIP
Chtodzenie Gazowe
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
® Obcigzalnos¢ 60% cykl pracy 300 A- CO,
270 A- mix M21
= Srednica drutu 0,8-1,2 mm
3,0m /5508303630
Dtugos¢ / Nr katalogowy 4,0m /5508 303640
5,0m /5508 303650
Lp. ‘ Nazwa ‘ Nr katalogowy
Dysza gazowa prosta 19x84 5512300915
A Dysza gazowa stozkowa 16x84* 5512300910
Dysza gazowa mocno stozkowa 12x84 5512300913
Dysza gazowa do spawania punktowego 5512300917
1 tacznik M6x28* 5513 003806
2 tacznik M8x28 5513003816
3 Tulejka izolacyjna M36 biata ceramiczna* 5513 009486
3.1 | Tulejka izolacyjna M36 biata 5513009485

S

Nazwa

Palnik M36

Korpus tacznika

Nakretka niska M10x1

MOST Usztywniacz rekojesci M36 UG8016
MOST Nakretka rekojesci UG8008

Przewdd spaw. M36 3 m

Przewdd spaw. M36 4 m

Przewdd spaw. M36 5m

MOST Rekojes¢ uchwytu MSGRIP UG2514/KJ/B
MOST Zawiesie uchwytu UB2517

MOST Przycisk M15/501 UG2516

MOST Usztywniacz eurowtyku M36 UC3641
MOST Obudowa eurowtyku M15/36 UC1518
MOST Nakretka eurowtyku M15/501 UC1519
Ztacze scalone

O-ring 4x1

Nakretka specjalna wkfadu

Korcowki pradowe M6x28

Wkiady prowadzace

‘ Nr katalogowy

5513 014080
5513013258
5513 004309
5513006832
5513 006837
5513 016096
5513 016097
5513016098
5513 006515
5513 006836
5513 006517
5513006833
5513006518
5513006519
5513013252
5513 013962
5513 004300
(tabela str. 53)
(tabela str. 53)

* wersja standardowa
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®

most

M38 SGRIP
&

I T -

Model M38 SGRIP Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

Chtodzenie Gazowe 2 Tulejka izolacyjna M38 czarna UBS005H* 5513009483
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 2.1 Tulejka izolacyjna 401/501 biata 5513 009491
* Obciazalnosc 60% cykl pracy 350A-CO; 3 Palnik M38 UG3801#B10 5513 014079

320 A- mix M21 facanik
o §jasfiltea aliuian 1,0-1,6 mm 4 Korpus facznika 5513013258
3,0m /5508303830 5 MOST Rekojes¢ uchwytu MSGRIP RYG2514 5513006515
Dtugos¢ / Nr katalogowy 4,0m /5508 303840 6 MOST Przycisk M15/501 UG2516 5513006517
5,0m /5508 303850 7 | MOST Usztywniacz rekojesci UGB016 5513 006832
8 Przewdd spaw. M38 3 m 5513 016099
8.1 | Przewdd spaw. M384 m 5513016100
8.2  Przew6d spaw. M365m 5513016101
9 MOST Usztywniacz eurowtyku M38 UC8026 5513006841
. 10 MOST Obudowa eurowtyku z nakretka UPA38030EB 5513 006523

Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy

11 Zfacze scalone 5513013252
Dysza gazowa prosta 20x76 401/501 5513000610 12 Ofing4xl 5513 013962

Dysza gazowa stozkowa 16x76* UB5028HD 5513000617 .
A | Dyszagazowa stozkowa 16x76 401/501 5513 000600 13 | Nakretka specjalna wkiadu 5513 004300
Dysza gazowa mocno stozkowa 14x76 401/501 5513 000615 14 Nakretka niska M10x1 5513 004309
Dysza gazowa do spawania punktowego 401/501 5513000613 15 Podktadka izol. 401/501 5513 013966
1 tacznik Mg M38 UB3812* 5513 003820 B Koricowki pradowe M8x30 (tabela str. 53)
C Wkfady prowadzace powlekane (tabela str. 53)

* wersja standardowa
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most

M401 SGRIP / M501 SGRIP

?

7
8

Chtodzenie Ciecza Ciecza
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
= Obcigzalnosé 60% cykl pracy 400 A- CO, 520 A- CO,
300 A- mix M21 420 A- mix M21
= Srednica drutu 0,8-1,6 mm 0,8- 1,6 mm
3,0m /5508 304013 3,0m /5508305013
Dtugosé¢ / Nr katalogowy 4,0 m /5508304014 4,0m /5508305014
5,0 m /5508304015 5,0m /5508305015
_—

Zalecamy stosowanie specjalnych ptynéw chtodzacych

— patrz strona 103.
Elementy wymienne Nr katalogowy 17
18

Dysza gazowa prosta 20x76

Dysza gazowa stozkowa 16x76*

Dysza gazowa mocno stozkowa 14x76
Dysza gazowa do spawania punktowego
Tulejka izolacyjna 401/501 biafa ceramiczna*
Tulejka izolacyjna 401/501 biata

tacznik M401/501 M6x25

tacznik M401/501 M6x29

tacznik M401/501 M8x25*

tacznik M401/501 M8x29

Podkfadka izolacyjna M401/501

Palnik M401 SGRIP NUG 4011

Palnik M501 SGRIP NUG 5002

Zacisk GER 9,5

5513000610
55 13 000600
5513 000615
5513 000613
5513 009493
5513 009491
5513 003991
5513003993
55 13 003990
5513 003992
5513 013966
5513 014086
55 13 014096
50 15000095

=& =

M401 SGRIP M 501 SGRIP

7

10

11
12
13

14

14.1
15
16

19
20
20.1
21
22
23
24
25
26
27
28

Przewdd na wktad

Przewdd gazowy czarny
Wat niebieski 5x1,5

Przewdd pradowo-wodny

MOST Nakretka rekojesci UG8008
MOST Usztywniacz rekojesci 401/501 UG 3208
MOST Rekojes¢ uchwytu MSGRIP UG2514/KJ/B

Przewdd zewn. kpl.

Przewdd zewn.

MOST Obrecz 401/501 UG 8010

MOST Przycisk M15/501 UG2516

MOST Sprezyna eurowtyku M401/501
MOST Nakretka sprezyny eurowtyku M36/501
Wiyk szybkozfaczki na waz fi 6

Waz czerwony 5x15

Wat niebieski 5x1,5

MOST Obudowa eurowtyku M401/501
MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519
Ztacze scalone wodne WZ-2

O-ring 4x1

Nakretka specjalna wktadu

MOST Zawiesie uchwytu UB2517

Zatyczka czerwona UBD 80320

Zatyczka niebieska UBD 80320

Koncowki pradowe M8x30

Wktady prowadzace

b dbbs

Elementy wymienne Nr katalogowy

(3m) 55 13 006503
(4 m) 55 13 006504
(5 m) 55 13 006505

5513015370 (mb)
5113 007120 (mb)
(3m) 55 13 015968
(4 m) 55 13 015969
(5 m) 55 13 015970
55 13 006837
55 13 006831
55 13 006515

(3m) 55 13 015530
(4 m) 55 13 015531
(5 m) 55 13 015532

5113007201 (mb)
5513 006830
5513 006517
5513 006827
5513 006828
50 14 182003
5113007115
5113007120
5513 006522
5513006519
5513013250
5513 013962
5513 004300
5513 006836
5513 006838
5513 006840
(tabela str. 53)
(tabela str. 53)

* wersja standardowa
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BINZEL =

MB 15 AK GRIP

Model

Chtodzenie

Dane techniczne wg EN 60 974-7:
= Obciazalno$¢ 60% cykl pracy

= Srednica drutu

Dfugos$¢ / Nr producenta / Nr katalogowy

‘ MB 15 AK GRIP

Gazowe

180 A- CO,

150 A- mix M21
0,6-1,0mm
3,0m/002.0604 / 55 01 020153
4,0m/002.0605 /55 01 020154
5,0 m/002.0606 / 55 01 020155

Dostepne réwniez wersje uchwytu z odciggiem dymow spawalniczych RAB-15 AK GRIP

dtugosci 3 m, 4 m, 5 m.

Szczegbtowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl

* wersja standardowa

,_
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20

21
22

Elementy wymienne

Palnik MB 15 AK zagiety 50°

tacznik dyszy gazowej*

Tulejka izolacyjna*

Sprezyna*

Korpus tacznika

Rekojes¢ MB GRIP kompletna

Przycisk do rekojesci MB GRIP

Przewdd spaw. zespolony Bikox 3,0 m

Przewdd spaw. zespolony Bikox 4,0 m

Przewdd spaw. zespolony Bikox 5,0 m

Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych powietrzem
Odcigzka $redn. wewn. @19

Ostona przeciwzgieciowa od strony potautomatu
Nakretka

Ztacze scalone KZ-2 FK

Nakretka taczaca M10x1 specjalna

O-ring 4x1

Koricowki pradowe

Dysza gazowa cylindryczna; sredn. wewn. (16,0 prosta
Dysza gazowa stozkowa; $redn. wewn. #12,0*
Dysza gazowa mocno stozkowa; $redn. wewn. 9,5

Dysza gazowa do spaw. punktowego; Sredn. wewn.
?16,0

Wktady prowadzace

Wkfady prowadzace do aluminium

Nr

producenta

002.0009
002.0078
002.0050
002.0058
400.0044
180.0127
185.0101
160.D520
160.0521
160.D0522
400.1395.1
400.1010
501.2248
500.0213
501.0003
501.0082
165.0002
145.0041
145.0075
145.0123

145.0168

Nr katalogowy

5513 014058
5513 003750
5513009451
5513 008340
5513013258
5513 016205
5513 007390
5513016003
5513 016004
5513 016005
5513 008200
55 13 004469
5513015244
5513 004290
5513013252
5513 004300
5513 013962
(tabela str. 53)
5512 300885
5512 300890
5512 300880

5512 300882

(tabela str. 53)
(tabela str. 53)
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Model MB 24 KD GRIP Elementy wymienne Nr katalogowy
. producenta
Chiodzene Gazowe Palnik MB 24 KD zagiety 50° 0120001 | 5513014064
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
x Obcigzalnoté 60% cykl pracy 250 A- €O, 2 Rekojes¢ MB GRIP kompletna 180.0127 5513016205
220 A- mix M21 3 Przycisk do rekojesci MB GRIP 1850101 | 5513007390
= Srednica drutu 0,8-1,2mm 4 Przewdd spawalniczy zespolony Bikox 3 m 160.0430 5513 016023
3,0m/012.0251 /5501020243 4.1 Przewdd spawalniczy zespolony Bikox 4 m 160.0431 | 5513016024
Diugost / Nr producenta / Nr katalogowy 4,0m /012.0252 /5501020244 4.2 Przewdd spawalniczy zespolony Bikox 5 m 160.D432 5513 016025
5,0m/012.0253 /55 01 020245
L . _ i . 5 Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych powietrzem 400.1395.1 5513 008200
Dostepne réwniez wersje uchwytu z odciagiem dymoéw spawalniczych RAB-24 KD GRIP o
dtugosci 3 m, 4 m, 5 m. 6  Odciaika $red. wewn. 19 mm 400.1010 55 13 004469
7 Ostona przeciwzgieciowa od strony pétautomatu 501.2248 5513015244
8  Ztacza scalone KZ-2 FK 501.0003 5513013252
9 Nakretka faczaca M10x1 501.0082 5513004300
10 O-ring 4x1 165.0002 5513 013962
11 Rozdzielacz gazu* 012.0183 5513009455
Szczegotowe informacje dostepne na stronie producenta: 12 tacznik pradowy Me 26 mm* 142.0003 | 5513003800
www.binzel-abicor.com.pl 13 Dysza gazowa cylindryczna sred. wewn. @17,0 mm 145.0047 5512300897
13.1 Dysza gazowa stozkowa $red. wewn. 12,5 mm* 145.0080 5512 300895
13.2 Dysza gazowa mocno stozkowa $red. wewn. 10,0 mm 145.0128 5512 300896
14 Koncowki pradowe - (tabela str. 53)
15 | Wkfady prowadzace - (tabela str. 53)
* wersja standardowa 16 = Wkfady prowadzace do aluminium - (tabela str. 53)
17 | Nakretka 500.0213 5513004290
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M8
D8
Model ‘ MB 25 AK GRIP
Chtodzenie Gazowe
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
= Obciazalnos¢ 60% cykl pracy 230 A- CO,
200 A- mix M21
= Srednica drutu 0,8-1,2 mm
3,0m/004.0510/ 55 01 020253
Dtugosé¢ / Nr producenta / Nr katalogowy 4,0m/004.0511 /5501020254

5,0 m/004.0512 / 55 01 020255

Dostepne rowniez wersje uchwytu z odciagiem dyméw spawalniczych RAB-25 AK GRIP
dtugosci 3 m, 4 m, 5 m.

Szczegbtowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl

* wersja standardowa

Elementy wymienne

Palnik MB 25 AK zagiety 50°

Sprezyna*

Korpus tacznika

Rekojes¢ MB GRIP kompletna

Przycisk do rekojesci MB GRIP

Przewdd spaw. zespolony Bikox 3,0 m

Przewdd spaw. zespolony Bikox 4,0 m

Przewdd spaw. zespolony Bikox 5,0 m

Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych powietrzem
Odcigzka $redn. wewn. (19

Ostona przeciwzgieciowa od strony potautomatu
Nakretka

Ztacze scalone KZ-2 FK

Nakretka taczaca M10x1 specjalna

O-ring 4x1

tacznik MB 25*

Koricowki pradowe

Dysza gazowa cylindryczna; $redn. wewn. §18,0 prosta
Dysza gazowa stozkowa; $redn. wewn. @#15,0*

Dysza gazowa mocno stozkowa; $redn. wewn. @11,5
Dysza gazowa do spaw. punktowego

Wkiady prowadzace

Wkfady prowadzace do aluminium

Nr

producenta

004.0012
003.0013
400.0044
180.0127
185.0101
160.D427
160.D428
160.D429
400.1395.1
400.1010
501.2248
500.0213
501.0003
501.0082
165.0002
142.0001
145.0042
145.0076
145.0124
145.0169

Nr katalogowy

5513014070
5513 008360
5513013258
5513016205
5513007390
5513 016060
5513016070
5513 016075
5513 008200
5513 004469
5513015244
5513 004305
5513013252
5513 004300
5513013962
5513 003804
(tabela str. 53)
5512300901
5512 300900
5512 300904
5512300903
(tabela str. 53)
(tabela str. 53)
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MB 36 KD GRIP
® ® ®@ =
2 3 &
I \—r/
L 1L —
219 @16' é 12 920
8
D
producenta
Ch"’dzeme_ Gazowe Palnik MB 36 KD zagiety 50° 0140006 5513014077
E)ao”;dt:g;:‘:;c,”zovf/f;':ﬁor:;“'r 00, 2 Rekojesc MB GRIP kompletna 180.0127 | 5513016205
990 A- mix M21 3 Praycisk do rekojesci MB GRIP 1850101 5513007390
* Srednica drutu 0,8-1,2mm 4 Przewdd spawalniczy 3,0 m 160.0434 5513 016083
3,0m/014.0334 /5501020363 4.1 Przewéd spawalniczy 4,0 m 160.D435 5513 016084
Dtugosé / Nr producenta / Nr katalogowy 4,0m/014.0335/5501 020364 22 | Prewdd spawalniczy 5,0m 160.0436 5513 016085
5,0m/014.0336 /55 01 020365
o . _ | . 5 Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych powietrzem 400.1395.1 5513 008200
Dostepne rowniez wersje uchwytu z odciagiem dymow spawalniczych RAB-36 KD GRIP

diugoéci3m, 4m, 5 m. 6  Odcigzka $redn. wewn. @19 400.1010 5513 004469
7 Ostona przeciwzgieciowa od strony potautomatu 501.2248 5513015242
8  Nakretka 500.0213 55 13 004305
9 Ztacze scalone KZ-2 FK 501.0003 5513013252
10  Nakretka taczaca M10x1 specjalna 501.0082 5513 004300
11 O-ring4x1 165.0002 5513013962
12 Tulejka izolacyjna biata* 014.0261 55 13 009485
P 121 Tulejka izolacyjna ceramiczna 0140023 5513009486
13 tacznik pradowy M6x28* 142.0005 5513 003806
Szczegdtowe informacije dostepne na stronie producenta: 131 tacznik pradowy M8x28 142.0020 5513 003816
— www.binzel-abicor.com.pl 14 Koricowki pradowe (tabela str. 53)
15 ' Dysza gazowa prosta 145.0045 5512300915
16  Dysza gazowa stozkowa* 145.0078 5512 300910
17 | Dysza gazowa mocno stozkowa; $redn. wewn. @12 mm 145.0126 5512300913
18  Dysza gazowa do spaw. punktowego 145.0172 5512300917

* wersja standardowa

19 | Wkfady prowadzace - (tabela str. 53)

20  Wkfady prowadzace do aluminium (tabela str. 53)
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. Nr
Model ‘ MB 240 D GRIP Lp. Elementy wymienne Nr katalogowy
) ) producenta
Chtodzenie Cieczg 6.1 Przewéd pradowo-wodny dia 4,0 m 1150037 5513015982
Dane techniczne wg EN 60 974-7: .
» Obeigzalnodé 60% cyK| pracy 300A-CO, 6.2 Przewod pradowo-wodny dla 5,0 m 115.D038 5513015983
270 A- mix M21 7 Przewdd prowadnika drutu kpl. dla 3,0 m 156.0275 55 13 015540
* Srednica drutu 0,8-1,2mm 7.1 Przewdd prowadnika drutu kpl. dla 4,0 m 156.0276 5513 015550
3,0m/023.0225 /5501022403 7.2 Przew6d prowadnika drutu kpl. dla 5,0 m 156.0277 5513 015551
Dtugosé / Nr producenta / Nr katalogowy 4,0m/023.0226 /5501 022404 8 | Praewdd gazowy czamy 4,9x1,5 (mb) 109.0040 5513 015370
5,0m/023.0227 / 55 01 022405
L ) _ o 9  Zacisk GER 8,7 mm 171.0002 55 15 000087
Dostepne réwniez wersje uchwytu z dodatkowa regulacja w rekojesci MB-240 D UP/DOWN
izl B, A, 5 10 | Zacisk GER9,5 mm 1730001 | 5515000095
11 Wtyk szybkozfgczki na waz 6 mm 501.0114 5514011073
12 | Przewdd zewn. (mb) 107.0004 5513015660
13 Obudowa ztacza 500.0342 5513015241
Zalecamy stosowanie specjalnych ptynow chtodzacych 14 | Nakretka 5000213 5513004305
- patrz strona 103. 15  Ztacze scalone WZ-2 FK 501.0015 5513013250
16 | Nakretka faczaca M10x1 specjalna 501.0082 5513 004300
17  O-ring 4x1 165.0002 5513 013962
18 | Tulejka izolacyjna MB 240/24* 012.0183 5513 009455
19  tacznik MB 240/24 M6* 142.0003 55 13 003800
20 | Korcowki pradowe - (tabela str. 53)
1 fl : . Nr Nrkatal 21 Dysza gazowa cylindryczna; $redn. wewn. #17,0 (prosta) ~ 145.0047 5512 300897
b ementy wymienne r katalogow:
P ywy producenta Bowy 22 Dysza gazowa stozkowa; $redn. wewn. §12,5* 145.0080 5512 300895
1 Palnik MB 240 D GRIP 023.0228 5513013980 23 Dysza gazowa stozkowa 145.0128 5512 300896
2 Rekojes¢ MB GRIP kompletna 180.0127 5513 016205 24 Wktady prowadzace - (tabela str. 53)
3 Przycisk do rekojesci MB GRIP 185.0101 5513007390 25  Wkiady prowadzace do aluminium - (tabela str. 53)
4 Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych cieczg 400.1392 5513 004472 * wersja standardowa
4.1 | Pierscien wewnetrzny 400.0790 5513008205
5 Zespot przewoddw kpl. 3,0 m 022.0202 5513 015985
5.1 Zespdt przewodow kpl. 4,0 m 022.0203 5513015990
S Gtowe inf je dost tronie producenta:
5.2 Zespét przewoddw kpl. 5,0 m 022.0205 55 13 015992 . Foi i e
www.binzel-abicor.com.pl
6  Przewod pradowo-wodny dla 3,0 m 115.D036 5513015981
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MB 401 D GRIP / MB 501 D GRIP

MB 401 D GRIP MB 501 D GRIP

Chtodzenie Ciecza Ciecza
Dane techniczne wg EN 60 974-7:

= Obcigzalnos¢ 60% cykl pracy 400 A- CO, 500 A- CO,

350 A- mix M21 450 A- mix M21
= Srednica drutu 0,8-1,2 mm 1,0- 1,6 (2,4) mm
Dtugosé¢ / Nr producenta / Nr katalogowy
30m 033.0271 /5501024013 034.0492 /5501 025013
40m 033.0272 /5501024014 = 034.0493 /5501025014
50m 033.0273 /5501024015 = 034.0494 /5501 025015

Dostepne rowniez wersje uchwytu

* 7 niewymiennym facznikiem pragdu MB-401i MB-501 dt. 3m, 4 mi5m,

= 7 odciagiem dyméw spawalniczych RAB-501D GRIP df. 3 m, 4 m, 5m

= 7 dodatkowa regulacja w rekojesci MB-501D UP/DOWN dt. 3,415 m,

= qutomatowe z palnikiem prostym lub wygietym AUT-501/501D dt. 1,5m, 2 m, 3 m, 4 m lub 5 m.

_—
Zalecamy stosowanie specjalnych ptynow chtodzacych
— - patrz strona 103.
EY e o
producenta | katalogowy
Palnik MB 401 D GRIP 033.0277 5513013984
1.1 Palnik MB 501 D GRIP 034.0496 5513013986
2 Rekojes¢ MB GRIP kompletna 180.0127 | 5513016205
3 Przycisk do rekojesci MB GRIP 185.0101 5513 007390
4 Przegub kulowy dla MB GRIP chtodzonych ciecza 400.1392 | 5513004472
4.1  Pierscien wewnetrzny 400.0790 55 13 008205
5 Zespot przewodow kpl. 3,0 m 022.0202 5513015985
5.1  Zespot przewodow kpl. 4,0 m 022.0203 5513015990
5.2 Zespot przewodow kpl. 5,0 m 022.0205 5513015992
6  Przewdd pradowo-wodny dla 3,0 m 115.0036 5513 015981
6.1  Przewod pradowo-wodny dla 4,0 m 115.0037 | 5513015982
6.2 Przewdd pradowo-wodny dla 5,0 m 115.0038 5513015983
7 Przewod prowadnika drutu kpl. dla 3,0 m 156.0275 5513015540

72
8
9

10

11

12

Przewdd prowadnika drutu kpl. dla 5,0 m

Przewdd gazowy czarny 4,9x1,5 (mb)
Zacisk GER (38,7

Zacisk GER @9,5

Wtyk szybkoztaczki na waz @6
Przewdd zewn. (mb)

Obudowa ztacza

Nakretka

Ztacze scalone WZ-2 FK

Nakretka taczaca M10x1 specjalna
O-ring 4x1

Tulejka izolacyjna biata BZL*
Tulejka izolacyjna wzmocniona
Tulejka izolacyjna ceramiczna
tacznik MB M6 x 25

tacznik MB M6 x 29

tacznik MB M8 x 25*

tacznik MB M8 x 29

Koncowki pradowe

\

>

Dysza gazowa cylindryczna; $redn. wewn. #20,0 mm (prosta)

Dysza gazowa stozkowa; $redn. wewn. #16,0 mm*

Dysza gazowa mocno stozkowa; $redn. wewn. @14,0 mm

Dysza gazowa do spaw. punktowego; $redn. wewn. (20,0 mm

Wktady prowadzace
Wktady prowadzace do aluminium
Podktadka izolacyjna MB 401/501

156.0276
156.0277
109.0040
171.0002
173.0001
501.0114
107.0004
500.0342
500.0213
501.0015
501.0082
165.0002
030.0145
030.0037
030.0190
142.0008
142.0013
142.0022
142.0027

145.0051
145.0085
145.0132
145.0179

030.0019

L] Elementy wymienne A\ A\
P ¥ Wy producenta | katalogowy

7.1 Przewod prowadnika drutu kpl. dla 4,0 m

5513 015550
5513015551
5513 015370
50 15 000087
50 15 000095
5014 011073
5513 015660
5513015241
55 13 004305
5513013250
55 13 004300
5513013962
5513 009492
5513009491
5513 009493
5513003991
5513003993
5513003990
5513003992
(tabela str. 53)
5513 000610
5513 000600
5513 000615
5513000613
(tabela str. 53)
(tabela str. 53)
55 13 013966

* wersja standardowa

Szczegotowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl
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ABIMIG GRIP A 305 LW / A 355 LW / A 405 LW
Lekkie uchwyty chtodzone gazem

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG serii ABIMIG GRIP A LW, chtodzone gazem z lekkim przewo-

dem BIKOX LW charakteryzujg sie doskonatym zbalansowaniem i zmniejszong masg przy za- L ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta
chowaniu wysokich parametréw obciazalnosciowych. Zmniejszenie masy uchwytu redukuje 15 Przycisk (tylko dla 305/355) 185.0101
napigcie migdni spawacza, poprawiajac komfort pracy. 16 Praycisk (tylko dla 405) 185.0107.5
17 Wkfad prowadzacy spiralny (tabela str. 53)
‘ ABIMIG GRIP ‘ ABIMIG GRIP ‘ ABIMIG GRIP 18 Wkfad prowadzacy teflonowy (tabela str. 53)
A 305 LW A 355 LW A 405 LW 19 Odciazka ABIMIG GRIP A 400.1323.1
Chiodzenie Gazowe Gazowe Gazowe 20 Przewdd BIKOX LW R6 dla3 m (tylko dla 305) 160.H039.1
D izl iio g Y G -7 20.1 | Przewdd BIKOX LW R6 dla 4 m (tylko dla 305) 160.H040.1
= Obciazalnos¢ 60% cykl pracy 270 A- CO, 300 A- CO, 370 A- CO,
240 A- mix M21 270 A- mix M21 300 A- mix M21 20.2  Przewod BIKOX LW R6 dla 5 m (tylko dla 305) 160.H041.1
= Srednica drutu 0,8-1,2mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm 20.3 | Przewod BIKOX LW R7 dla3 m (tylko dla 355) 160.H046.1
3,0m/767.0660.1 ' 3,0m/767.0690.1 = 3,0m/767.0720.1 20.4  Przewod BIKOX LW R7 dla 4 m (tylko dla 355) 160.H047.1
Dfugos¢ / Nr producenta 4,0m/767.0661.1 ' 4,0m/767.0691.1 = 4,0m/767.0721.1 205 Przewdd BIKOX LW R7 dla 5 m (tylko dla 355) 160.H048.1
50m/767.0662.1 ' 50m/767.0692.1 50m/767.0722.1 ,
20.6  Przewod BIKOX LW R9 dla 3 m (tylko dla 405) 160.H053.1
20.7  Przewod BIKOX LW R9 dla 4 m (tylko dla 405) 160.H054.1
20.8  Przewod BIKOX LW R9 dla 5 m (tylko dla 405) 160.H055.1
21 | Odciazka NW19 (tylko dla 305/355) 400.1010
Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta 21.1  Odciazka NW21 (tylko dla 405) 400.1011
1 Szyjka palnika ABIMIG GRIP A 305 45° 767.0663.1 22| Obudowa wtyku 5012248
2 Szyjka palnika ABIMIG GRIP A 355 45° 767.0693.1 23 Nakretka przyfacza M33x2 500.0213
3 Szyjka palnika ABIMIG GRIP A 405 45° 767.0723.1 24 Wtyk centralny KZ-2 (tylko dla 305/355) 501.0003
4 Tulejka izolacyjna (tylko dla 305/355) 767.D668.5 24.1 Wk centralny RM 50 (tylko dla 405) S01.D342
S Tulejkaizolacyjna (tylko dla 405) 767.0729.5 25 Nakretka prowadnika M10x1 (z tworzywa) (tylko dla 305/355) 501.D563.5
6 tacznik pradowy M16/M8/52 US 014.D745.5 25.1  Nakretka prowadnika M14x1 (z tworzywa) (tylko dla 405) 501.D537.5
7 Koricowka pradowa M8 (tabela str. 53) 2 | O-ring 4x1 165.0002
8 Dysza gazowa NW18 145.0021
9 Dysza gazowa NW16 krotka 145.0022
10 Dysza gazowa NW21 cylindryczna 145.0024
11 Element mocujacy (tylko dla 305/355) 400.0044
12 Element mocujacy (tylko dla 405) 400.1333.1
13 Rekojeéé GRIP kpl. (2 prayciskiem) (tylko dla 305/355) 180.0127 . ‘ Szczegblowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl
14 Rekojesc GRIP S kpl. (z przyciskiem) (tylko dla 405) 180.0132.1
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ABIMIG AT 155 LW / AT 255 LW
Seria chtodzonych gazem lekkich uchwytéow

spawalniczych z obrotowymi i wymiennymi palnikami

“ ABIMIG AT 155 LW ABIMIG AT 255 LW
Chtodzenie Gazowe Gazowe
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
= Obcigzalnos¢ 60% cykl pracy 190 A- CO, 240 A- CO,
180 A- mix M21 220 A- mix M21
= Srednica drutu 0,8-1,0 mm 0,8-1,2 mm
3,0m/006.0810.1 3,0m/004.D850.1
Dtugos¢ / Nr producenta 4,0m/006.0811.1 4,0m/004.0851.1
5,0m/006.0812.1 5,0m/004.0852.1

1 Szyjka palnika ABIMIG AT 155 T; 45G X125 Y70 006.D804.1
1.1 Szyjka palnika ABIMIG AT 255 T; 45G X160 Y85 004.D831.1
2 Tulejka izolacyjna (dla AT 155) 767.0607.5
2.1 Tulejka izolacyjna (dla AT 255) 767.0637.5
3 tacznik pradowy (dla AT 155) 006.D719.5
4 tacznik pradowy (dla AT 255) 004.D624.5
5 Dysza gazowa NW 12 (dla AT 155) 145.0001
6 Dysza gazowa NW 12 (dla AT 155) 145.D004
7 Dysza gazowa NW 17 (dla AT 155) 145.D003
8 Dysza gazowa NW 16 (dla AT 255) 145.0011
9 Dysza gazowa NW 14 (dla AT 255) 145.0012
10 Dysza gazowa NW 18 (dla AT 255) 145.0014
11 Dysza gazowa NW 12 (dla AT 255) 145.0015

|

- Elementy wymienne Nr producenta

13
14
15
16
17
18
19
19.1
19.2
19.3
19.4
19.5

=

Prowadnik drutu w szyjce palnika 1,0-1,2 mm

Element mocujacy

Rekojesc

Przycisk

Wktady prowadzace

Wktady prowadzace do aluminium
Odciazka rekojesci

Przewdd BIKOX LW dla 3,00 m (155)
Przewdd BIKOX LW dla 4,00 m (155)
Przewdd BIKOX LW dla 5,00 m (155)
Przewdd BIKOX LW dla 3,00 m (255)
Przewad BIKOX LW dla 4,00 m (255)
Przewdd BIKOX LW dla 5,00 m (255)
Odciagzka NW 19

Obudowa wtyku

Nakretka przytacza M33x2

Ztacze centralne KZ-2

Nakretka prowadnika

0-ring 4x1

Koricdwki pragdowe

122.0038
014.H354.1
180.0077.1
185.0118.1

(tabela str. 53)
(tabela str. 53)
400.D574.1
160.H025.1
160.H026.1
160.H027.1
160.H032.1
160.H033.1
160.H034.1

400.1010

501.2248

500.0213

501.0003
501.D536.5

165.0002

(tabela str. 53)

Szczegotowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl
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ABIMIG AT 305 LW / AT 355 LW / AT 405 LW
Seria chtodzonych powietrzem lekkich uchwytéw
spawalniczych z obrotowymi i wymiennymi palnikami

= 30 ]
= o PR
E@J O

23
M10x1

124)

= Nowa konstrukcja palnikow i lekki pakiet BIKOX LW- zmniejszenie masy uchwytu

nawet 0 50%. Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta
® Nowa ergonomiczna rekojes¢ z modutem UP/DOWN w opcji- zwiekszenie komfortu pracy. 10 Prowadnik drutu w szyjce palnika 1,0-1,2 mm ( dla AT 305/355) 122.0038
* Zintegrowana funkeja facznika pradowego (facznik pradowy, dyfuzor gazowy, 11 Prowadnik drutu w szyjce palnika 1,0-1,2 mm (dla AT 405) 122.0077
mocowanie dyszy)- redukcja ilosci czesci- zmniejszenie kosztow. 12| Element mocujacy (dla AT 305/355) 014.H354.1

® Przykrecana, termicznie izolowana dysza gazowa- zwiekszenie Zywotnosci palnikow-

o X X 12a  Element mocujacy (dla AT 405) 016.0392.1
zmniejszenie kosztow. 5 | Rekoieid 10,0077 1
= Obrotowe, wymienne szyjki palnikdw- komfort pracy- redukcja kosztow serwisowych. Grojest R
14 Przycisk 185.0118.1
ABIMIG ABIMIG ABIMIG 15 Wktady prowadzace (tabela str. 53)
Model AT 305 LW AT 355 LW AT 405 LW 16 Wktady prowadzace do aluminium (tabela str. 53)
Chtodzenie Gazowe Gazowe Gazowe 17| Odciazka rekojesci 400.D574.1
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 18  Przewdd BIKOX LW dla 3,00 m (dla AT 305) 160.H039.1
= Obcigzalnos¢ 60% cykl pracy 290 A- CO, 340 A- CO, 400 A- CO, 18.1  Przewod BIKOX LW dla 4,00 m (dla AT 305) 160.H040.1
260A-mixM21 | 320A-mixM21 | 370 A- mix M21 182 Przewdd BIKOX LW dla 5,00 m (dla AT 305) 160.H041.1
= Srednica drutu 0,8-1,2mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm i
183 Przewad BIKOX LW dla 3,00 m (dla AT 355) 160.H046.1
3,0m/018.0960.1 | 3,0m/014.H390.1 = 3,0m/015.0070.1 aa o BIKOX LW dla 2.00 m (d] 3 160071
Diugoé¢ / Nr producenta 40m /0180911  40m/014H3911 | 40m /01500711 184 | Praewtd BIKOX LW dia 4,00 m (dla AT 355) it
50m/018.0962.1  50m/014.H392.1 50m/015.0072.1 18.5  Przewad BIKOX LW dla 5,00 m (dla AT 355) 160.H048.1
18.6  Przewdd BIKOX LW dla 3,00 m (dla AT 405) 160.H344.1
18.7  Przewad BIKOX LW dla 4,00 m (dla AT 405) 160.H345.1
18.8  Przewdd BIKOX LW dla 5,00 m (dla AT 405) 160.H346.1
19 Odcigzka NW 19 (dla AT 305/355) 400.1010
Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta 19.1  Odciatka NW 22 (dla AT 405) 400.0518.1
1 Szyjka palnika ABIMIG AT 305 TM; 45G X160 Y85 014.H356.1 20 Obudowa wtyku 501.2248
Szyjka palnika ABIMIG AT 355 TM; 45G X185 Y95 014.H363.1 21 Nakretka przytacza M33x2 500.0213
1.1 Szyjka palnika ABIMIG AT 405 T8M; 45G X210 Y95 015.D082.1 22 Ifacze centralne KZ-2 501.0003
2 Tulejka izolacyjna (dla AT 305/355) 767.D668.5 23 Nakretka prowadnika 501.D536.5
3 Tulejka izolacyjna (dla AT 405) 015.D081.5 24 O-ring 4x1 165.0002
4 tacznik pradowy (dla AT 305/355/405) 014.D745.5
5 Korcowki pradowe (tabela str. 53)
6 Dysza gazowa NW 18 (dla AT 305/355/405) 145.0021
7 Dysza gazowa NW 16 (dla AT 305/355/405) 145.0022
3 Dysza gazowa NW 21 (dla AT 305/355/405) 1450024 Szczegotowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl
9 Dysza gazowa NW 16 (dla AT 305/355/405) 145.0026
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG z odciggiem dymoéw ,,RAB GRIP”

Podczas wszystkich prac spawalniczych tworzg sie szkodliwe dla zdrowia ludzkiego chmury dymow i gazéw.
Bazujac na sprawdzonych uchwytach serii MB mozliwe byto skonstruowanie uchwytéw z efektywnym od-
ciagiem szkodliwych gazéw spawalniczych na bazie uchwytéw serii RAB GRIP. Specjalne rozwigzania kon-
strukcyjne gwarantuja wysoka sprawno$c odciagu powstatych gazow i dymow bezposrednio w miejscu ich
powstawania bez zaktdcenia ostony gazowej.

= Odciagg dymow spawalniczych bezposrednio z miejsca ich powstawania — gwarancja ochrony drog
i organow oddechowych spawacza.

» Mozliwos¢ bezproblemowej instalacji na kazdym stanowisku spawalniczym.

= Niewielkie wymiary kolana odciagowego — utatwiony dostep do miejsca spawania.

® Kolano odciggowe wykonane z aluminium — znaczne obnizenie cigzaru uchwytu.

= Rekojes¢ z regulacja ciagu i obrotowym przegubem — porecznosc.

= Niewielkie rozmiary przewoddw odciggowych wszystkich typow uchwytow — lekkie i elastyczne pakiety
przewodow.

= Nowa ergonomiczna rekojes¢ ,GRIP” z lekkimi komponentami — gwarancja pewnego chwytu w kazdej
pozycji.

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG z odciagiem dyméw w akcji

Bez odciagu dymoéw Z whaczonym odciagiem dymow

Mobilny Odcigg Wysokiego Podcisnienia PHV

Przenosny wysokopodci$nieniowy odciag dymow spawalniczych standardowo wyposazony w:
= 2 turbiny 0 mocy 1000 W kazda,

= wktad Dura-H o powierzchni 12 m?,

= wktad HEPA,

= aluminiowy filtr wstepny,

® automatyczny start / stop,

= zestaw kot,

" waz odciggowy o df. 2,5 m,

= zestaw 2 szczotek weglowych.

Model ‘ Opis ‘ Nr katalogowy

PHV (215) Mobilne urzadzenie wysokopodcisnieniowe 230 V/1%/50 Hz £6 03 001400
Mobilne urzadzenie wysokopodcisnieniowe .

PHV-I (IFA-W3) 2 certyfikatem IFA-W3 230 V/1~/50 Hz £6 03 101400

FAC-HV Wktad z weglem aktywowanym £8 50 070080

MBH Wieszak scienny E9 15 303000

NKT Adapter z przewodem 2,5 m, do odciagu ze standardowego £900 060030
uchwytu spawalniczego o max @ 24,5 mm

NKC Adapter z przewqdem 2,5 m, do odciggu ze standardowego £9.00 060040
uchwytu spawalniczego o max @ 27,5 mm

EN-20 Ssawka elastyczna @ 50 mm na stopie magnetycznej E9 00 060020

EN-40 Ssawka szczelinowa o dt. 40 cm na stopie magnetycznej £9 00 060010

Uchwyt kompletny * ‘ Nr katalogowy producenta
Model Rekojes¢ ‘ 3m ‘ 4m ‘ 5m
RAB15AKGRIP | Odciggowa = 602.3001.1 = 602.3002.1 = 602.3003.1
RAB24KDGRIP ~ Odciggowa = 612.3001.1 = 612.3002.1 612.3003.1
RAB25AKGRIP ' Odciggowa = 604.3001.1 = 604.3002.1 = 604.3003.1
RAB36 KD GRIP = Odciaggowa = 614.3001.1 = 614.3002.1 = 614.3003.1
RAB240DGRIP = Odciggowa = 623.3003.1 = 623.3004.1 = 623.3005.1
RAB 501 GRIP Odciggowa ~ 632.3003.1  632.3004.1  632.3005.1
RAB510DGRIP = Odciggowa = 634.3003.1 = 634.3004.1 = 634.3005.1

* Uchwyt kompletny (wtyk centralny ze stykami sprezystymi)

52

1. Urzgdzenia i uchwyty spawalnicze MIG/MAG


http://www.rywal.eu
http://www.rywal.com.pl/kontakt.html
https://www.youtube.com/user/rywalrhc
https://www.facebook.com/rywalrhc

URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

Koncoéwki pragdowe do uchwytéw spawalniczych MIG/MAG

M6x25 (M6 waska) | M6x28 (M6 gruba) M8x30 M6x25 (M6 waska) | M6x28 (M6 gruba)
| Numer katalogowy Numer katalogowy Abicor Binzel
0,6 mm 5513002150 - - 140.0008 140.0005 -
0,8 mm 5513002170 5513002180 5513002250 140.0059 140.0051 140.0114
1,0mm 5513002320 5513002330 5513002340 140.0253 140.0242 140.0313
1,2mm 5513002470 5513002480 5513002490 140.0387 140.0379 140.0442
1,4 mm - 5513002610 5513002600 - 140.0516 140.0533
1,6 mm 5513002720 5513002730 5513002800 - 140.0555 140.0587
0,6 mm CuCrzr 5513002151 - - 140.0855 140.0998 -
0,8 mm CuCrzr 5513002171 5513002190 5513002251 140.0062 140.0054 140.0117
1,0 mm CuCrZr 5513002321 5513002331 5513002341 140.0256 140.0245 140.0316
1,2 mm CuCrZr 5513002473 5513002482 5513002491 140.0390 140.0382 140.0445
1,4 mm CuCrZr - - 5513002602 - 140.0519 140.0536
1,6 mm CuCrzr 5513002725 5513002731 5513002801 - 140.0558 140.0590
0,8mmal. 5513002172 5513002210 5513002253 141.0002 141.0001 141.0003
1,0mmal. 5513002324 5513002335 5513 002365 141.0007 141.0006 141.0008
1,2mmal. 5513002475 5513002484 5513002493 141.0011 141.0010 141.0015
1,6 mmal. 5513002726 5513002732 5513 002808 - 141.0020 141.0022
* MOST M24/M25/M36 -
s e . MB-24/MB-/25/M/B-36 mjﬁ&%’gﬂgwg * Abimig 155 m’_‘;’fﬁ;zs pag | " Abimie 305/355/405
o typu uchwyty * Abimig 155  VE-2400 Abimig 305355405 O * MB-2400 " MB-4010/ME-5010
= Abimig 255
Koncéwki kompozytowe do uchwytéw MIG/MAG
W odréznieniu od typowych korncéwek pradowych spotykanych na rynku (miedziane zwykte, miedziane stopowe CuCrZr, po- ) ‘ M8x

srebrzane, niklowane itp.) koricdwki CEP DICUP® wykonane sg z dwdch materiatow: stop w warstwie wewnetrznej i zwykta

miedZ E-Cu na zewnatrz. Zalety i zywotnos¢ koncowek kompozytowych wynikajg z utrzymania wysokiej przewodnosci elek- ‘ i U

trycznej wiasciwej dla miedzi oraz wysokoodpornej na Scieranie warstwy wewnetrznej (stop DICUP® wersja C3/80), ktdra bez- L0 mm 5513003310
posrednio styka sie z drutem spawalniczym. Zaréwno sam stop jak i jego proces wytworzenia sa opatentowane. L,2mm 5513003312
Zastosowanie koricowek kompozytowych jest szczegdlnie zalecane przy wysokowydajnym spawaniu uchwytami MIG/MAG z Inne typy koricéwek na zamowienie

chtodzeniem wodnym, w robotach spawalniczych oraz automatyzacji. Ich uzycie daje dwie podstawowe korzysci ekonomiczne:
zmniejszenie ilosci zuzywanych koricdwek w sztukach i przerw w spawaniu spowodowanych wymiang koncowki w uchwycie.

Wktady prowadzace do uchwytéw spawalniczych MIG/MAG

Rozmiar wktadu

Spiralne do drutéw

stalowych powlekane niepowlekane

0,8 mm 5513 012390* 5513 012400* 5513 012402* 5513012390 5513 012400 5513 012402
1,0mm 5513 012440%* 5513 012470%* 5513 012480** 5513 012490 55 13 012500 5513 012505
1,2mm 5513 012440%* 5513 012470%* 5513 012480** 5513 012490 5513 012500 5513 012505
1,6 mm 5513 012510%** 5513 012530*** 5513 012541%** 5513 012570 5513 012573 5513 012575

Teflonowe do drutéw aluminiowych

lub ze stali nierdzewnej

0,8mm 5513 012120* 5513 012170* 5513 012175* 5513 012120* 55 13 012170* 5513012175*%
1,0 mm 5513 012205** 5513 012206** 5513 012207** 55 13 012205** 55 13 012206** 5513 012207**
1,2mm 5513 012205%* 5513 012206%* 5513 012207** 5513 012205** 5513 012206%* 5513012207**
1,6 mm 5513 012210%** 55 13 012212%** 55 13 012214*** 55 13 012210%** 5513 012212%** 5513 012214%**
1’0'.1’2 mm . . . 5513013010 5513013020 5513013030 5513013010 5513 013020 5513013030
grafitowo-teflonowy z mosiezna spirala palnika
Zastosowanie do tvou uchwytu * MOST M15/M24/M25/M36/M38 = MOST M401/M501

o v * MB-15AK/MB-24KD/MB-25AK/MB-36KD/GRIP ALW * MB-240D/MB-401D/MB-501D

* kolor rozpoznawczy niebieski / ** kolor rozpoznawczy czerwony / *** kolor rozpoznawczy 6ty
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Rolki do podajnikow drutu
\ ?#30 Cooptim (40 Cooptim
_/
@ s Srednica zewn. 30mm 30 mm 37mm 37 mm 40 mm
- g Srednica wewn. 22mm 14 mm 10 mm 19 mm 32mm
= Szeroko$t 10 mm 12mm 15 (17) mm 12 mm 10 mm
_/
0,6-0,8 5113007783 5113007796 5113007797 5113007793 5113007792
0,6-0,8 Al 5113007788 - - - -
@ 0,8 Al - 5113 007805 - - -
0,8-1,0 5113007826 5113007810 5113007802 5113007808 5113007819
. 0,8-1,0Al 5113007828 - 5113 007803 5113007809 5113007830
m— 1,0Al - 5113007811 - - -
1,0-1,2 5113 007862 5113 007860 5113007883 5113007865 5113007880
You 1,0-1,2Al 5113007863 5113007861 5113007884 5113007885 5113007879
Tube 1,0/1,2R a 5113007891 - 5113007856
: e 10-12R 5113007895 - - - 5113 007866
€
y E 12 - 5113 007905 - - -
£ 124 - 5113007925 - 5113007928 -
<
g 12-14R 5113 007899 - - - -
f & 1,2-16 5113007956 5113007930 - 5113007931 5113007971
1,2-16Al 5113 007960 5113007934 - 5113007935 5113 007960
. 1,2-1,6R - - 5130 208966 5113007937 -
R—- 1,2/1,4/1,6 R - 5113007918 - - -
1,4/16R - 5113007989 - - -
16Al - 5113 007995 - - -
1,6-2,0 - - - - 5113007999
16-2,0R - - - - 5113007997
2,0 - 5113007998 - - -
2,4-32R - - - - 5113007991
MOST Fanmig 2500i / 3200i / 400 / 600 ' Fanmigl: 190 /270 C2/C4 /350 C4  Fanmigl: 230 C-2 /271 C-2 ' Fanmig Il: 271 C-4 / 351 C-4 / 351LWF | Fanmig 404 / 504 / 604 / 500i / 502i
Fanmig IIl kompakt 350LWF / 450WWF Fanmig  451WWF
niektore Magster: niektore Magster: Powertec: niektore Magster
250 4x4 / 250T 250 4x4 / 250T / 315 4x4 1 rolka: 200C / 250C / 300C 350C, 450C, 500W;
LINCOIN 315T (Cooptim CWF 4010) 315T/350C / 350W / 450C podajnik LF 22 wszystkie: Magster
ELECTRIC BESTER 500 (Typ Fortrans) 2 rolki: 300C / 280Pro / 350Pro 351W / 400 Plus/W / 500PlusW
@ 420Pro / PT 300/ 360 501W (Typ Cooptim CWF 5110)
% 420/ 500 z wydzielonym
3 podajnikiem LF 24, 33
N LORCH Saprom / C-dialog / P M-Pro / MicorMIG
Minimag 164 / 240 / 320 Minimag-241 / 341
podajniki ZP-10 /11 /12 /15 Magomig z podajnikami ZP-22 / 30
0zAS podajniki ZP-20 (starsze typy) podajnik ZP-30/ 20
ESAB Minimag 281 OrigoMig / OrigoFeed 30

podajniki: LkB-260 / 320 / 400
podajniki: MEK2/4 / Feed 30 i inne

Inne rozmiary rolek na zapytanie.

Rolki dedykowane do urzadzen Fanmig

Fanmig 175i
0,6-0,8 mm 5113007801
0,8-1,0mm 5113007833
Fanmig 3200i mobil
0,8-1,0mm 5113007843
0,8-1,0 mm Al 5113007844
1,0-1,2 mm 5113007893
1,0-1,2 mm Al 5113007894
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2. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze TIG
2.1. Urzadzenia TIG

®

most

Urzadzenia inwertorowe MOST PONTIG 1880 HF / 2220 HF PRO

Urzadzenia PONTIG 1880 HF i PONTIG 2220 HF PRO stuzg do spawania metodg TIG
w ostonie argonu pradem statym (stal i stal nierdzewna) lub elektrodg otulong MMA.
Zajarzenie tuku moze odbywac sie za pomoca jonizatora HF lub przez potarcie koicem
elektrody wolframowej o materiat. Duzg zaletg jest czytelny w obstudze i nowoczesny
panel z wyswetlaczem pradu spawania. Panel sterujgcy zaprojektowano tak, aby przeta-
czenia parametrow dokonywac w sposdb szybki i intuicyjny za pomoca jednego pokre-
tta. Nie trzeba pamietac sekwencji nastaw dla danej funkcji, co znacznie utatwia obstuge
spawarki. Pokretto stuzy do nastawiania wartosci funkeji (np. prad spawania lub czas
opadania pradu), albo po przycisnieciu do przetgczania miedzy funkcjami lub trybami
pracy. Wyswietlacz na panelu moze pokazywac prad spawania, wartosci funkeji lub kody
bteddw jesli praca urzadzenia zostanie zaktocona.

Model ‘ PONTIG 1880 HF ‘ PONTIG 2220 HF PRO
Prad zasilania (50/60 Hz) 1x230V +20%/-15% 1x230V+20%/-15%
Zakres pradu spawania 10-160 A 10-200 A
?’I'gk/sm;':y pobér mocy 5.4/6,7 KVA 6,1/7,2 VA
Prad spawania TIG / MMA:
= w cyklu pracy 45% 160/ 160 A
= w cyklu pracy 60% 40/130A 200/200 A
= w cyklu pracy 100% 120/100 A 150/ 140 A
Napiecie biegu jatowego 80V 58V
Klasa ochrony 1P23C P23
Klasa izolacji H H
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 320x135x285 mm 430x175x325 mm
Masa 49kg 7,4 kg
Numer katalogowy 5200005246 52 00005282

Urzadzenie dostarczane jest w opakowaniu kartonowym, z przewodem gazowym i ma-
sowym, bez uchwytu TIG.

Akcesoria ‘ Nr katalogowy
Uchwyt TIG 26 SGRIP (Pontig 22200HF Pro) 4 m 5601032628
Uchwyt TIG 26 SGRIP (Pontig 2220HF Pro) 8 m 56 01032630
Uchwyt TIG 17 SGRIP (Pontig 1880 HF) 4 m 5601081700
Walizka (czarna) 52 45200200

Panel PONTIG 1880 HF MOST - tryby pracy

® spawanie elektrodg otulong MMA

® spawanie TIG pragdem o przebiegu ciagtym

® praca 2-takt przycisku na uchwycie TIG

® praca 4-takt przycisku na uchwycie TIG

® zajarzanie tuku jonizatorem HF (TIG) lub
przez potarcie koricem elektrody wolfra-
mowej

Nowoczesna i ergonomiczna obudowa wykonana jest z materiatow wysokiej jakosci. Jej
wytrzymatos¢ dodatkowo podwyisza opatentowane przez producenta rozwigzanie na-
zwane DDR (Dual Density Reinforcement — podwajne wzmocnienie gestosci).

Ostony gumowe maja trzy podstawowe funkcje:

® na rekojesci: jako warstwa antyposlizgowa,

® na bokach podstawy: zwiekszenie przyczepnosci do podtoza i amortyzacja przy upadku,
®* wewnatrz urzadzenia: amortyzacja uktadow elektronicznych.

Urzadzenia przechodza automatycznie w tryb STAND BY, jesli w ciggu 15 minut nie pro-
wadzono spawania. Pomaga to oszczedzic energie elektryczng oraz znaczaco wptywa na
wydtuzenie zywotnosci niektorych czesci elektronicznych i zmniejsza ryzyko przypadko-
wego uruchomienia fuku elektrycznego.

Whbudowany inteligentny system wentylacji, ktéry pracuje w przypadku spawania lub
przekroczenia okreslonej temperatury wewnetrznej, pozwala ograniczy¢ gromadzenie
sie kurzu w srodku spawarki i wydtuza zywotnos¢ prostownikow. Urzadzenia wyposazo-
ne s3 w ukfad samodiagnostyki, ktory pokazuje na wyswietlaczu kody btedow w przy-
padku awarii urzadzenia.

Przy spawaniu elektroda dostepne sg funkcja HOT START i uktad antyprzyklejeniowy.
Spawanie TIG DC pradem pulsujacym (PONTIG 2220 HF PRO) umozliwia spawanie cien-
szych blach bez odksztatcen i duzych odbarwien dzieki wprowadzeniu do spoiny mniej-
szej ilosci ciepta. Pracujac pradem pulsujacym TIG wysokiej czestotliwosci mozna ja re-
gulowac w zakresie od 10 do 500 Hz.

Panel PONTIG 2220 HF PRO MOST - tryby pracy

= spawanie elektrodg otulong MMA

= spawanie TIG pradem o przebiegu ciggtym

= spawanie TIG pradem pulsujacym

= spawanie TIG pulsem wysokiej czestotliwo-
$ci (od 10 do 500 Hz)

® praca 2-takt przycisku na uchwycie TIG

= praca 4-takt przycisku na uchwycie TIG

= zajarzanie fuku jonizatorem HF (TIG) lub
przez potarcie koricem elektrody wolfra-
mowej

2. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze TIG
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Urzadzenie TIG do spawania stali i aluminium
PONTIG 200 AC/DC

Urzgdzenie PONTIG 200 AC/DC stuzy do spawania metoda TIG lub elektrodg otulong MMA. W metodzie TIG mozna spawac stal, stal nierdzewna, miedz i jej stopy uzywajac pradu statego
DC lub wybra¢ prad zmienny AC do spawania aluminium i jego stopdw. Zajarzenie tuku odbywa sie za pomoca jonizatora HF lub przez potarcie koricem elektrody (LiftArc).

Ustawianie parametrow odbywa sie na panelu czofowym w sposdb intuicyjny, o wartosciach ustawianych parametrow informujg dwa wyswietlacze ciektokrystaliczne oraz odpowiednie
diody.

Prad pulsujacy w metodzie TIG dostepny jest w zakresie 0,5 — 200 Hz. Przy spawaniu aluminium pradem zmiennym TIG AC regulacji podlegaja sktadowa dodatnia i ujemna pradu spawania.
Jako urzadzenie inwertorowe PONTIG 200 AC/DC charakteryzuje sie matg masa i gabarytami.

Akcesoria ‘ Nr katalogowy
Przewdd masowy i elektrodowy 3 m/25 mm? (kpl.) 5399990103
Przewdd masowy 4 m/35 mm? 5399 000076
Chtodnica MOST Fancool 601 WA 5003 003805
Uchwyt TIG 26 SGRIP (Pontig 200) 4 m 56 01 032615
Uchwyt TIG 26 SGRIP (Pontig 200) 8 m 56 01032616
Reduktor do argonu MOST 62 30 750400
Zdalne sterowanie nozne CTRL 3 m 5.0174A 50 10 098595
Wtyczka gazowa do podtaczenia gazu z butli (@6,0 mm) 50 14 182003
Woézek spawalniczy WUS-150 MOST 5003 003900
Wozek spawalniczy 5.0513 50 03 003940

Panel sterowania PONTIG 200 C

Model ‘ PONTIG 200 AC/DC
Prad zasilania 230V -50/60 Hz
Zakres pradu spawania Wik S
PRRED MMA: 5-170 A
Zabezpieczenie sieci 16A

AC: 200 A/20%, 90 A/60%, 70 A/100%
DC: 200 A/25%, 110 A/60%, 80 A/100%
AC: 170 A/20%, 90 A/60%, 70 A/100%
DC: 170 A/25%, 110 A/60%, 80 A/100%

Prad spawania TIG / cykl pracy:

Prad spawania MMA/ cykl pracy:

Napiecie biegu jatowego U, SE éz\\j
Klasa izolacji F

Klasa ochrony obudowy 1P 23S
Wymiary 250x470x400 mm
Masa 21,8kg
Numer katalogowy 5200005420

PONTIG 200AC/DC z wézkiem 5.0513
i uchwytem T26 SGrip MOST

v Oprocz urzadzenia TIG do skompletowania stanowiska spawalniczego potrzebne sa:
* prety spawalnicze (rozdziat 10),
» gazy techniczne (rozdziat 03.2),
= reduktor gazowy (rozdziat 03.2),
= Sciernice do ciecia i szlifowania (rozdziat 08),
= uchwyt spawalniczy TIG, czesci zamienne i elektrody wolframowe (rozdziat 01),
= kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1 oraz 05.2),
= produkty do spawania na poduszce argonowe] firmy Huntingdon (rozdziat 01),
= pomocnicze srodki chemii technicznej (rozdziat 06),
= $rodki ochrony pracy (rozdziat 04).
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Przemystowe urzadzenia spawalnicze serii V

Urzadzenia serii V przeznaczone sg do spawania metoda TIG w warunkach prze-
mystowych. Produkowane sg z oznaczeniami V24, 27, 30, 40, 50. Dodanie ,0” do
symbolu cyfrowego urzadzenia okresla prad spawania TIG w amperach. Wszelkie
mozliwe opcje wyposazenia, ktore w ofertach innych firm sg ukryte w cennikach,
w tych urzadzeniach sg standardem. Wystarczy wybra¢ maksymalna wartos¢ pradu
spawania, rodzaj pradu DC lub AC/DC i rodzaj chtodzenia uchwytu TIG. Dostepne
takze w wersjach ROBOTIG z interfejsami dedykowanymi do automatyzacji lub pod
konkretne roboty spawalnicze.

Blizsze informacje w rozdziale 02.

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

Krétka charakterystyka urzadzen V:

= przemystowe urzadzenia do metody TIG,

= zajarzenie tuku poprzez HF lub ContacTIG,

= oprogramowanie SmartBase steruje procesem spawania,

= we wszystkich urzadzeniach wystepuje taki sam panel sterowania
(DC lub AC/DC) - wszystkie funkcje w standardzie,

= wersje z chtodzeniem wodnym lub ,suche”,

= panel z mozliwo$cig wyboru jezyka,

= puls i szybki puls do 2 kHz,

= spawanie punktowe do cienkich elementow,

= pamiec Tiptronic do zapamietania do 100 wtasnych programow,

= mozliwos¢ spawania elektrodg otulong MMA,

® praca ze zdalnym sterowaniem (reczne lub nozne),

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony P23,

= wysoka efektywnosc i niskie zuzycie pradu dzieki najnowszej technologii,

# jako zasilacz do podajnika zimnego drutu FEED1 lub FEED2,

= do wersji mobil dodatkowy wozek lub chtodnica WUKS.

Dodatkowo dla urzadzen AC/DC:

= funkcje dodatkowe dla pradu AC,

u zajarzenie tuku pradem statym i automatyczne utrzymywanie zaostrzonego
korica elektrody wolframowej,

= mozliwos¢ spawania AC prostokatna falg — zwiekszenie czystosci spoiny,

= zmniejszenie emisji hatasu o 40% dzieki rozwigzaniu ,dB down”.

V24 mobile ‘ V30 mobile ‘ V24 ‘ V27 ‘ V30 ‘ V40 ‘ V50

DC lub AC/DC DC lub AC/DC DC lub AC/DC DC lub AC/DC DC lub AC/DC DC lub AC/DC DC lub AC/DC

Zakres pradu spawania:

*TIG 3-240 A 3-300 A 3-240 A 3-270A 3-300A 3-400 A 3-500 A

* MMA 20-200 A 20-250 A 20-200 A 20-200 A 20-250 A 20-250 A 20-250 A
Zakres spawanych elektrod:

*TIG 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm 1,0-3,2 mm 1,0-3,2 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,8 mm
* MMA 1,0-4,0 mm 1,0-5,0mm 1,0-4,0 mm 1,0-5,0 mm 1,0-6,0 mm 1,0-6,0 mm 1,0-6,0 mm

Prad spawania w cyklu pracy (40°C)
wg EN 60974-1 - metoda TIG DC/AC:

® Prad w cyklu 100% DC / AC 220A/190A 270A /240 A 220A/210A 250 A 250 A 360 A 380A

= Prad w cyklu 60% DC/AC 240A/220A 300A/280A 240A/230A 270 A 300 A 400 A 500 A

Cykl prac przy maks. pradzie DC / AC 60% / 50% 60% / 50% 60% / 50% 60% 60% 60% 60%

Prad zasilania 3x400 V +/- 15% 3x400V 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400V 3x400 V
Zabezpieczenie sieci (zwloczne) 16A 16A 16A 16 A 32A 32A 32A
Wymiary 812x283x518 mm 812x283x518 mm 1130x450x815 mm 1130x450x815 mm 1130x450x815 mm 1130x450x815 mm 1130x450x815 mm
Masa DC-AC/DC (bez chtodnicy) 29,4kg/35,1kg 31kg/37kg 84,6 kg /90,5 kg 85kg /92 kg 86,4 kg /93,6 kg 107,6 kg / 121,5 kg 108,7 kg / 123,2 kg

Akcesoria dodatkowe ‘ Nr kat. producenta

Chtodnica WUK 5/CCE 16 (tylko do V mobile) 5139093090
Wozek Mobil 5130030240
Zdalne sterow. nozne FR-35/5 m 5130701135

Uchwyty spawalnicze TIG a-LTG/a-LTW patrz strona 80.
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Inwertory spawalnicze serii HandyTIG - najmniejsze dla profesjonalistow

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

Co wyrdznia urzadzenia HandyTIG:

= ekstremalnie wytrzymate mimo niskiej masy,

= gwarantowana odpornos¢ na upadki z wysokosci do 80 cm dla Handy-
TIG 180 DC i do 60 cm dla HandyTIG 180 AC/DC
(norma wymaga 25 cm)!,

* doskonata charakterystyka spawalnicza dzieki najnowszej technologii,

® zajarzanie jonizatorem HF (lub dotykowe ContacTIG),

= takze do spawania elektrodami otulonym MMA (z funkcjami Hotstart,
Anti-Stick i Arc-Force),

=3 kroki” potrzebne do rozpoczecia spawania,

» mozliwo$¢ podtaczenia zdalnego sterowania,

= elektronika specjalnie zabezpieczona przed kurzem (InsideCoating),

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony P23,

= odporne na spadki napiecia i z mozliwoscig zasilania przez przediuzacz,

» mozliwe podtaczenie do agregatu pradotwdrczego,

= wysoka efektywnosc i niskie zuzycie pradu.

Urzadzenia HandyTIG to najprostsze inwertory spawalnicze firmy LORCH
do metody TIG.

Urzadzenia moga spawac pradem do 180 A/ 200 A i nalez3 do najlzejszych
w swojej klasie: 180 DC wazy tylko 6,5 kg, HandyTIG 15 AC/DC tylko 13 kg,
a HandyTIG 200 AC/DC tylko 13,4 kg.

Wersja ControlPro:

= wyswietlacz pradu spawania,

= Puls DC - HandyTig 180 DC Control Pro do 500 Hz,
HandyTig 180/200 AC/DC do 2000 Hz,

= pamie¢ do 4 wiasnych programow (2 dla TIG, 2 dla MMA).

Wersja AC/DC:
= funkcje dodatkowe dla spawania aluminium,
= wspomaganie zajarzenia tuku pragdem DC.

Handy TIG AC/DC Handy TIG DC
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Dostepne rodzaje paneli sterowania

Panel BasicPlus (HT 180 DC) Panel ControlPro (HT 180 DC) Panel ControlPro AC/DC

1. Wigczenie
2. Wybierz tryb pracy

3. Ustaw prad spawania

® obstuga przyjazna dla spawacza, parametry
aktywne sg oznaczone $wieceniem sie didd

® proste nastawianie wartosci parametrow
dodatkowych

= mozliwo$¢ pracy ze zdalnym sterowaniem

1. Wiaczenie
2. Wybierz tryb pracy

3. Ustaw prad spawania

® obstuga przyjazna dla spawacza, parametry
aktywne s3 oznaczone swieceniem sie diod

* wyswietlacz pradu spawania A

® proste nastawianie wartosci parametrow
dodatkowych

= mozliwos¢ pracy ze zdalnym sterowaniem

= Puls

= pamie¢ do 4 whasnych programow
(2dIa TIG, 2 dla MMA)

1. Wigczenie
2. Wybierz tryb pracy
3. Ustaw prad spawania

® obstuga przyjazna dla spawacza, parametry
aktywne sg oznaczone Swieceniem sie diod

* wyswietlacz pradu spawania A

® proste nastawianie wartosci parametrow
dodatkowych

= mozliwos¢ pracy ze zdalnym sterowaniem

= Puls

= pamie¢ do 4 whasnych programow
(2dlaTIG, 2 dla MMA)

* przetacznik pradu pracy TIG:
DC (stal) lub AC (aluminium)

HandyTIG 180 DC

HandyTIG 180AC/DC

HandyTIG 200 AC/DC

Zakres pradu spawania:

*TIG 5-180 A 3-180A 3-200A

* MMA 5-150 A 10-150 A 10-170 A
Zakres spawanych elektrod:

= TIG 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm 1,0-3,2 mm

* MMA 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN60974-1 — metoda TIG:

® Prad w cyklu 100% 130A 130A 160 A

* Prad w cyklu 60% 150 A 150 A 180 A

Cykl prac przy maks. pradzie 30% 35% 45%

Prad zasilania 1x230 V +15%/-25% 1x230V +15%/-25% 1x230 V +15%/-25%
Zabezpieczenie sieci (zwtoczne) 16A 16A 16 A
Wymiary 337x130x211 mm 480x185x326 mm 483x185x326 mm
Masa 6,5 kg 13 kg 13,4 kg
Rodzaj panelu sterujacego:

= BasicPlus 5208002180 (w kasecie); 52 08 002178 - -

* ControlPro 52 08 002184 (w kasecie); 52 08 002182 5208002194 5208002200

Oprdcz urzadzenia TIG do skompletowania stanowiska spawalniczego potrzebne sa:

® prety spawalnicze (rozdziat 10),
® gazy techniczne (rozdziat 03.2),
® reduktor gazowy (rozdziat 03.2),
= Sciernice do ciecia i szlifowania (rozdziat 08),

= uchwyt spawalniczy TIG, czesci zamienne i elektrody wolframowe (rozdziat 01),
® kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1 oraz 05.2),

= produkty do spawania na poduszce argonowej firmy Huntingdon (rozdziat 01),
= pomocnicze $rodki chemii technicznej (rozdziat 06),

= srodki ochrony pracy (rozdziat 04).

2. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze TIG
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Inwertory spawalnicze serii T

Ergonomiczne i fatwe w przenoszeniu spawarki do metody TIG.
CWARANCIA Dostepne w wersjach DC lub AC/DC, z dwoma rodzajami paneli sterujacych:
PRZEMYSLOWA BasicPlus lub ControlPro.

Krotka charakterystyka urzadzen T:
= w petni profesjonalne urzadzenia do metody TIG,
= oprogramowanie SmartBase steruje procesem spawania,
= opcjonalna chtodnica WUK7, montowana do obudowy urzadzenia,
= Puls i szybki Puls do 2 kHz,
= spawanie punktowe do cienkich elementow,
= pamiec Tiptronic do zapamietania 100 wtasnych programow (ControlPro),
= gwarantowana odpornos¢ na upadki z wysokosci do 60 cm,
= mozliwos¢ zasilania z agregatu pradotworczego,
= 3 kroki” potrzebne do rozpoczecia spawania,
= mozliwos¢ spawania elektrodg otulong MMA,
® praca ze zdalnym sterowaniem (opcja),
= funkcja ITC- mozliwo$¢ pracy z uchwytami TIG serii iLT (wersja DD, UD
lub Powermaster), automatyczne rozpoznanie podtaczonego uchwytu,
= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony P23,
= wysoka efektywnosc i niskie zuzycie pradu dzieki najnowszej technologii,
= jako zasilacz do podajnika zimnego drutu Feed1 lub Feed2 (wersja ControlPro).

Dodatkowo dla urzadzen AC/DC:

= funkcje dodatkowe dla pradu AC,

= zajarzenie fuku pradem statym i automatyczne utrzymywanie zaostrzonego korica
elektrody wolframowej,

= funkcja MACS do jakosciowego spawania cienkich elementdw z aluminium.

Na bazie urzadzenia T fatwo jest stworzy¢ kompletny zestaw do spawania metodg TIG.
Mozliwosci urzadzenia wykorzystujemy w petni podtaczajac chtodnice cieczy WUK7
i uchwyt chtodzony cieczg, a catos¢ umieszczajge na wozku Maxi Trolley.

Miejsce na narzedzia spawacza

Miejsce na prety spawalnicze

/1

AR

Podstawa na zrddto pradu T i chtodnice

Miejsce na dodatkowe przewody zasilajace
Pétka na butle, dwa tancuchy zabezpieczajace

Chtodnica WUK?7 lub ze zwigkszong
wydajnoscig chfodzenia WUK7 Plus
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Dostepne rodzaje paneli sterowania

Panel BasicPlus

Panel ControlPro

1. Wybierz metode spawania  —
— 2. Wybierz tryb pracy uchwytu TIG
3. Ustaw prad spawania

* obstuga przyjazna dla spawacza, parametry
aktywne sg oznaczone swieceniem sie diod

= wyswietlacz pradu spawania A

® proste nastawianie wartosci parametrow
dodatkowych

= mozliwos¢ pracy ze zdalnym sterowaniem

— 1. Wybierz metode spawania

2. Wybierz $rednice
elektrody wolframowej

3. Ustaw prad spawania

® obstuga przyjazna dla spawacza, parametry
aktywne sg oznaczone $wieceniem sie didd
= wyswietlacz pradu spawania A
= wyswietlacz napiecia spawania V
® proste nastawianie wartosci parametréw dodatkowych
= mozliwo$¢ pracy ze zdalnym sterowaniem

® gniazdo LorchNet do podtaczenia stanowisk zautomaty-
zowanych

® jako zasilacz do podajnika zimnego drutu Feed1 lub Feed2

= pamiec Tiptronic do 100 wtasnych programow

® spawanie punktowe

T 180 DC lub AC/DC T 220 DC lub AC/DC T 250 DC lub AC/DC T 300 DC lub

Zakres pradu spawania:
*TIG 3-180A 3-220A 5-250 A 5-300 A
* MMA 10-150A 10-180/170 A 10-200 A 10-200 A
Zakres spawanych elektrod:
= TIG 1,0-3,2 mm 1,0-3,2mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
* MMA 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-5,0 mm 1,0-5,0 mm
Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN60974-1 — metoda TIG:
= Prad w cyklu 100% 130A 160 A 175A 200/180 A
* Prad w cyklu 60% 150 A 180 A 200 A 250/220 A
Cykl prac przy maks. pradzie 35% 40% 35% 35% /30%
Prad zasilania 1x230V +/- 15% 1x230V +/- 15% 3x400 V +/- 15% 3x400 V +/- 15%
Zabezpieczenie sieci (zwloczne) 16A 16A 16 A 16A
Wymiary 480x185x326 mm 480x185x326 mm 480x185x326 mm 480x185x326 mm
Masa 12,2/133kg 12,3/134kg 14,3 /163 kg 14,5/16,3 kg
Rodzaj panelu sterujacego — numer katalogowy urzadzenia:
® BasicPlus DC 5208 002220 5208002243 5208 002262 5208002282
® BasicPlus AC/DC 5208 002232 5208002252 5208002271 5208002291
® ControlPro DC 5208002226 5208 002246 5208002265 5208 002285
= ControlPro AC/DC 5208 002235 5208 002256 5208002276 5208 002296

Akcesoria dodatkowe Nr kat. producenta Akcesoria dodatkowe Nr kat. producenta
Chtodnica WUK7 5139093450 Przewdd gazowy 1,8 m z przytaczami 5130103502
Chtodnica WUK7 Plus 5139 093460 Walizka T Lorch 5130100808
Wozek maxi HTi T 5130030360 Zdalne sterowanie nozne FR-35/5m 5130701135
Przewdd masowy 35 mm/3 m 5399 103503 Uchwyty spawalnicze TIG patrz str. 80
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Urzadzenia kompaktowe TIG serii T-Pro

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

Zakres pradu spawania:

*TIG
* MMA

Zakres spawanych elektrod:

*TIG
* MMA

Prad spawania w cyklu pracy (40°C) wg EN 60974-1 — metoda TIG:

* Prad w cyklu 100%
* Prad w cyklu 60%

Cykl prac przy maks. pradzie

Prad zasilania

Zabezpieczenie sieci (zwloczne)

Wymiary
Masa:

= Wersja bez chtodzenia ciecza
= Wersja z chtodzeniem ciecza

Numer katalogowy urzadzenia - rodzaj chtodzenia:
= Wersja bez chtodzenia ciecza
= Wersja z chtodzeniem ciecza

Nt

Uchwyty spawalnicze TIG - patrz strona 80.

Urzadzenia T-Pro sg kompaktowymi wersjami urzadzer T250 i T300 ControlPro. Dostepne sg w dwdch
wersjach pradowych: 250 A i 300 A. Do spawania stali, stali nierdzewnej i miedzi pragdem statym DC
lub aluminium i jego stopdw pradem zmiennym AC.

Opracz cech wspdlnych z urzadzeniami T spawarki T-Pro wyréznia dodatkowo:

= wewnetrzny ukfad chtodzenia cieczy (dla urzadzen z chtodzeniem wodnym),

® funkeja ITC — mozliwo$c pracy z uchwytami TIG serii i-LT (wersje DD, UD i Powermaster),
takze automatyczne rozpoznanie modelu podtaczonego uchwytu,

= stabilna kompaktowa obudowa wywodzaca sie z pétautomatéw M-Pro, mozliwos¢ postawienia
butli gazowej 50 L,

» mozliwo$¢ wspdtpracy z urzadzeniami automatyzacji procesow spawania dzieki sterowaniu
cyfrowemu i ztaczu LorchNet.

Panel sterowania urzadzen T Pro

T-Pro 250 DC ControlPro | T-Pro 250 AC/DC ControlPro | T-Pro 300 DC ControlPro | T-Pro 300 AC/D
5-250A 5-250 A 5-300A 5-300A
10-200 A 10-200 A 10-200 A 10-200 A
1,0-3,2 mm 1,0-3,2 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-5,0 mm 1,0-5,0 mm
180 A 210A 230A 200 A
250 A 230A 270A 230A
60% 45% 45% 30%
3x400V +/- 15% 3x400 V +/- 15% 3x400V +/- 15% 3x400 V +/- 15%
16 A 16 A 16 A 16 A
880x400x756 mm 880x400x756 mm 880x400x756 mm 880x400x756 mm
41 kg 43kg 41kg 43kg
58 kg 60 kg 58 kg 60 kg
52 08 002304 5208002312 52 08 002320 5208002328
52 08 002308 5208002316 52 08 002324 5208002332
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LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

Urzadzenia kompaktowe TIG z wbudowanym podajnikiem zimnego drutu
serii TF-Pro

Urzadzenia TF-Pro sg inwertorowymi urzadzeniami TIG z wbudowanym podajni-
kiem zimnego drutu. Do sterowania procesami, urzadzenie posiada panel Control-
Pro stuzacy do nastawiania parametrow spawania i panel podajnika zimnego drutu
CWF12. Dostepne jest w wersji pradowej 300 A.

Do spawania stali, stali nierdzewnej i miedzi pradem statym DC lub aluminium i jego
stopdw pragdem zmiennym AC.

Krétka charakterystyka urzadzen TF-Pro:

® 7rodto pradu TIG zintegrowane z 4-rolkowym podajnikiem zimnego drutu (meto-
da spawania 143),

= wewnetrzny ukfad chtodzenia cieczy (dla urzadzen z chtodzeniem wodnym),

= funkcja ITC — mozliwo$¢ pracy z uchwytami TIG serii i-LT (wersje DD, UD i Power-
master), takze automatyczne rozpoznanie modelu podtaczonego uchwytu,

= stabilna kompaktowa obudowa wywodzaca sie z potautomatéw M-Pro, mozliwo$c
postawienia butli gazowej 50 L,

® Puls i szybki Puls do 2 kHz,

= spawanie punktowe do elementéw cienkosciennych, 2-takt i 4-takt,

= pamiec Tiptronic do zapamietania do 100 wiasnych programow (ControlPro),

= 3 kroki” potrzebne do rozpoczecia spawania,

» mozliwos¢ spawania elektrodg otulong MMA,

® praca ze zdalnym sterowaniem (opcja),

= wykonane wg EN 60974-1, znak CE, symbol S, klasa ochrony IP-23,

= wysoka efektywnosc i niskie zuzycie pradu dzieki najnowszej technologii,

= mozliwos¢ wspotpracy z urzadzeniami automatyzacji procesow spawania dzieki
sterowaniu cyfrowemu i zfaczu LorchNet,

= funkcja StandBy.

Dla urzadzen TF-Pro AC/DC:

= funkcje dodatkowe dla pradu AC,

= zajarzenie tuku pradem statym i automatyczne utrzymywanie zaostrzonego korca
elektrody wolframowej,

= funkcja MACS do jakosciowego spawania cienkich elementéw z aluminium.

Model TF-Pro 300 DC TF-Pro 300 AC/DC Zalecane uchwyty TIG z wbudowanym uktadem podawania drutu
ControlPro ControlPro (do Feed1, Feed2 i TF-Pro)
Zakres pradu spawania: Typ uchwytu Nr katalogowy
*TIG 5-300A 5-300A
= MMA 10-200 A 10-200 A Chtodzenie gazowe, bez sterowania Up/Down,
Zakres spawanych elektrod: TIG i-LTG 2600 DD-KD 4 m 56 04 002685 czesci typu TIG 26, z osprzetem do prowadzenia
TG ' 10-4.0 mm 10-4.0mm drutu dla FEED, 513.2604.2
* MMA 1,0-40mm 1,0-40mm Chiodzenie gazowe, sterowanie Up/Down, czesci
* Zimny drut 0,6-1,6mm 08-16mm TIG i-LTG 2600 UD-KD 4 m 5604002686  typu TIG 26, z osprzetem do prowadzenia drutu
Cykl pracy dla pradu spawania - TIG: dla FEED, 513.2604.4
* Prad w cyklu 100% 230A 200A
» Prad w cyklu 60% 270 A 230A Chtodzenie gazowe, sterowanie PowerMaster z
oK y o % o TIG i-LTG 2600 PM-KD 4 m 56 04 002687 wyswietlaczem, czesci typu TIG 26, z osprzetem
yRipEdpEyImac Jpraced 45% 0 do prowadzenia drutu dla FEED, 513.2604.6
Prad zasilania 3x400V +/-15% 3x400V +/-15%

X . Chtodzenie wodne, bez sterowania Up/Down,
Gabepieasniccol zhioue) BR L 7IG -LTG 3000 DD-KD 4 m 5604002355 czedci typu TIG 20, 2 osprzetem do prowadzenia
Wymiary 880x400x756 mm 880x400x756 mm drutu dla FEED, 513.3004.2
Masa: . . .
* Wersja bez chiodzenia ciecza 52 kg 535k Chtodzenie wodne, sterowanie Up/Down, czesci
* Wersja z chtodzeniem ciecza 67,5 kg 687 kg TIG i-LTG 3000 UD-KD 4 m 56 04 002356 typu TIG 20, z osprzetem do prowadzenia drutu

' ' dla FEED, 513.3004.4
Rodzai szoul drutu do podainika K200 lub K300 K200 lub K300
)szp poda) (do 18 kg) (do 18 kg) Chtodzenie wodne, sterowanie PowerMaster z
Predkos¢ podawania drutu 0,2-6,0 m/min 0,2-6,0 m/min TIG i-LTG 3000 PM-KD 4 m 56 04 002357 wyswietlaczem, cze$ci typu TIG 20, z osprzetem
) o prowadzenia drutu dla , 513.3004.
Numer katalogowy urzadzenia: ¢ dzenia drutu dla FEED, 51330046
: w:::j: ?iﬁ;ﬂg:;zr;fg: g; g: gg;gjg g; g: ggggig Do starszych urzadzen TIG bez funkcji ITC dostepne sg uchwyty wersji alTG/aLTW
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Spawanie metodg TIG z podawaniem ,,zimnego” drutu

Podajnik zimnego drutu FEED2

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

FEED2 pozwala znacznie przyspieszy¢ spawanie i poprawic jakos¢ spoin wykonywanych meto-
da TIG z podaniem dodatkowego spoiwa. Podajnik ten mozna stosowac zaréwno do spawania
stali, stali nierdzewnych (TIG DC) jak i aluminium (TIG AC).

FEED2 mozna podtaczy¢ do dowolnego inwertora TIG, jednak wszystkie funkcje beda aktywne
tylko w przypadku pracy z urzadzeniem TIG firmy Lorch serii V lub T ControlPro.

Podajnik FEED2 pozwala znacznie (do 50%) zwiekszy¢ wydajnos¢ przy metodzie TIG w przy-
padku uktadania dtugich spoin!

Spawacz nie musi juz precyzyjnie podawac druga reka spoiwa w precie, moze catkowicie skon-
centrowac sie na prowadzeniu uchwytu. FEED2 moze takze pracowac podigczony do stanowi-
ska zautomatyzowanego.

FEED2 jest potaczony ze zrodtem Lorcha pakietem przewoddw. Wszystkie przytacza uchwytu
TIG sg podtaczane bezposrednio do podajnika FEED2, co znacznie poprawia ergonomie pracy
i zwieksza zasieg spawania.

Dostepna jest takze poprzednia wersja podajnika FEED1 (nr katalogowy 51 13 000070), jednak
w te]j wersji przytacza uchwytu TIG sa rozdzielone: do podajnika podtaczona jest tylko prowad-
nica drutu, natomiast przytacze pradowe, sterujace, gazowe i ewentualnie cieczowe muszg by¢
podfaczone bezposrednio pod zrédto pradu.

FEED2
450.7002.0

Zasilanie

Predko$¢ podawania drutu

Czestotliwosc pulsu drut + prad spawania

Klasa ochrony obudowy

Masa

Numer katalogowy podajnika

Numer katalogowy przewodu 5 m zr/pod/W 95 mm?  515.4500.5
Numer katalogowy przewodu 10 m zr/pod/W 95 mm? 515.4501.0

1x230V, 50-60 Hz
0,1 do 6,0 m/min
do5Hz
P23
25,1kg
5113 000075
5130154500
5130 154501

A Uchwyty spawalnicze TIG z wbudowanym podawaniem zimnego drutu- patrz strona 84.
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Urzadzenia do spawania metoda TIG DC
Caddy® Tig 1500i DC z panelem TA33/TA34
Caddy® Tig 2200i DC z panelem TA33/TA34

Inwertorowe lekkie urzadzenia do spawania metodg TIG HF i MMA pradem statym DC zasilane z sieci
jednofazowej 230 V 50 Hz. System PFC (Power Factor Correction), umozliwia efektywne wykorzystanie
mocy urzadzen oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajgcego. Kompaktowa obu-
dowa przystosowana jest do zamontowania dodatkowej chtodnicy CoolMini. Mate gabaryty i niewielka
masa gwarantujg wygodng eksploatacje we wszystkich warunkach przemystowych z zasilaniem z genera-
tora wiacznie. Urzadzenia mogg by¢ wyposazone w dwa panele sterowania TA33 i TA34.

Caddy® Tig 1500i Caddy® Tig 2200i Caddy® Tig 2200iw
TXH 1514 m TXH2014 m TXH 251w 4 m
Parametry zasilania 230V 50 Hz 230V 50 Hz 230V 50 Hz
v 16A 16A 16A
prad spawania (w 150 A (25%) 220 A (25%) 220 A (25%)
. Eu prac ] 120 A (60%) 150 A (60%) 150 A (60%)
YKl pracy 110 A (100%) 110 A (100%) 110 A (100%)
Masa 9,2kg 9,4kg 13 kg
Nr kat producenta:
® 7 panelem TA33 0460450880 0460450881 0460450884
® 7 panelem TA34 0460450882 0460450883 0460450885
‘ Panel Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 3 m z wtyczka 16 A, przewodd masowy i elektrodowy 3 m,
Funkeje paneli ‘TR‘ A3 waz gazowy 2 m, wersja “w” z chtodnicg CoolMini, instrukcja DTR.
0 uchwyty TIG i akcesoria dodatkowe do w/w urzadzen pytaj sprzedawce.
Metoda TIG i MMA pradem DC . .
Zajarzanie stykowe i HF . 0 Panel TA33 Panel TA34
Regulacja czasu powyptywu gazu . .
Miernik cyfrowy o (A) o (V/A)
Linia synergiczna w TIG .
Nastawa grubosci spawanego materiatu .
Pamie¢ indywidualna - o (2)
Funkeja puls i mikro puls - .
Regulacja narastania pradu - .
Sterowanie zewnetrzne - .

Urzadzenia do spawania metoda TIG DC
Aristo® Tig 4000iw DC z panelem TA4/TA6

Inwertorowe urzadzenie do spawania metodg TIG HF i MMA DC o znamionowym pradzie spawania 400 A do zastosowan przemystowych. System PFC (Power Factor Correction), umozli-
wia efektywne wykorzystanie mocy urzadzenia oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajacego. Obudowa wykonana jest z profili aluminiowych odpornych na wszelkiego
rodzaju uszkodzenia mechaniczne, a stopien ochrony IP 23 gwarantuje bezpieczng eksploatacje we wszystkich warunkach przemystowych, w warsztacie i na zewnatrz z zasilaniem z gene-
ratora wiacznie. Urzadzenie wyposazone jest w chtodnice cieczy z funkcja ELP, ktdra automatycznie aktywuje pompe w chwili podtaczenia uchwytu spawalniczego. Urzadzenia moga byc
wyposazone w dwa panele sterowania TA4 i TA6.

Model ‘ Aristo Tig® 4000i w
- 400V 50 Hz
Parametry zasilania 1A
Prad spawania w cyklu pracy) 400 A (35%) /320 A (60%) / 250 A (100%)
Masa 79 kg
Nr kat. producenta:
7 panelem TA4 0458630881
7 panelem TA6 0458630885
Panel TA4 . .
Funkcje paneli
Metoda TIG i MMA pradem DC . .
Zajarzanie stykowe i HF . .
Funkcja 2/4- takt . .
Miernik cyfrowy V/A . 0
Zast . Reg. czasu narastania i opadania pradu . .
astosowanie:
* remonty w energetyce Sterowanie zewngtrzne . .
= regeneracje narzedziowe, Pa””elc i”dwl”d‘.]alna - ¢ (10)
* spawanie miedzi, Funkeja puls i mikro puls - 0
= stanowiska zautomatyzowane. Wybdr typu elektrody w MMA - .
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Urzadzenia do spawania metoda TIG AC/DC
Caddy®Tig 2200i AC/DC z panelem TA33/TA34

Inwertorowe lekkie urzadzenia do spawania metoda TIG HF i MMA pradem statym AC/DC zasilane z sieci jed-
nofazowej 230V 50 Hz. System PFC (Power Factor Correction), umozliwia efektywne wykorzystanie mocy urza-
dzen oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajacego. Kompaktowa obudowa przystosowana
jest do zamontowania dodatkowej chtodnicy CoolMini. Mate gabaryty i niewielka masa gwarantujg ergono-
miczna eksploatacje we wszystkich warunkach przemystowych z zasilaniem z generatora wiacznie. Urzadzenia
moga by¢ wyposazone w dwa panele sterowania TA33 i TA34.

QWave™- funkcja stabilizujgca proces spawania stopdw aluminium bez uktadu HF.
True AC Rating - automatyczna kompensacja pradu spawania, ktore zostaty wczesniej ustawione na panelu
sterowania bez wzgledu na dtugo$¢ uchwytow TIG i przewodu masowego.

\odel Caddy®Tig 2200i Caddy®Tig 2200i
THX 2014 m THX 251w 4 m

Parametry zasilania 230V 50tz 230V 50Hz
Y 16A 16A

220 A (20%) 220 A (20%)

Prad spawania (w cyklu pracy) 150 A (60%) 150 A (60%)
140 A (100%) 140 A (100%)

Masa 15kg 22 kg

Numer katalogowy producenta:

= 7 panelem TA33 0460150882 =

= 7 panelem TA34 0460150883 046015088

Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 3 m z wtyczka 16 A, przewod masowy i elektrodowy 3 m, waz gazowy
2 m, naramiennik, wersja "w" z chtodnicg CoolMini i zestawem jezdnym 0460330880, instrukcja DTR.
0 uchwyty TIG i akcesoria dodatkowe do w/w urzadzen pytaj sprzedawce.

Urzadzenia do spawania metoda TIG AC/DC
Heliarc®283i AC/DC, Heliarc®353i AC/DC

Inwertorowe urzadzenie do spawania metoda TIG HF i MMA AC/DC o znamionowym pradzie spawania 280 A i
350 A. System PFC (Power Factor Correction), umozliwia efektywne wykorzystanie mocy urzadzenia oraz chroni
je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajacego. Kompaktowa obudowa przystosowana jest do zamon-
towania dodatkowej chtodnicy (zestaw z uktdem jezdnym Heliarc® 353iw). Cykl pracy 100% pradem 280 A po-
z2wala na wydajne wykorzystanie urzadzen w roznych segmentach przemystu.

PULS AC - zwiekszenie stabilno$ci jarzenia tuku i petna kontrola dostarczanego ciepta, to idealne rozwigzanie w
spawaniu elementow aluminiowych o grubosci ponizej 1,5 mm. Zakres regulacji 0,2-2,0 Hz.

Funkcje sterowania

Metoda TIG i MMA pradem AC/DC

Zajarzanie stykowe i HF

Zastosowanie:

® przemyst energetyczny,

= przemyst chemiczny i przetworczy,
" naprawy i regeneracje,

* przemyst lotniczy. Regulacja czasu przed i po wyptywu gazu
Miernik cyfrowy V/A

Sterowanie zewnetrzne

Pamie¢ indywidualna (60)

Funkcja PULS w DC- 0,4-300 Hz

Balans w AC 10-90 Hz

Czestotliwosc pradu w AC- 20-200 Hz
Funkcja PULS w AC

Spawanie MMA pradem AC

Dodatkowe funkcje w menu ukrytym

Zastosowanie:

® przemyst energetyczny,

= przemyst chemiczny i przetworczy,
® naprawy i remonty,

" regeneracje.

Funkcje paneli m

Metoda TIG i MMA pradem AC/DC . .
Zajarzanie stykowe i HF . .
Regulacja czasu po wyptywu gazu . .
Miernik cyfrowy o (A o (V/A)
Linia synergiczna w TIG AC/DC .

Nastawa grubosci spawanego materiatu .

Sterowanie zewnetrzne . .
Dodatkowe funkcje w menu ukrytym . .
Pamiec indywidualna - °(2)
Funkcja puls i mikro puls DC - .
Balans i czestotliwos¢ pradu w AC - .
Wstepne podgrzewanie elektrody w AC - .

Model Heliarc® Heliarc®
283 AC/DC 353 AC/DC

Parametry zasilania 400V 50 Hz 400V 50 Hz
! 204 204

Prad spawania 350 A (45%)

5 280 A (100%) 300 A (60%)

(w cyklu pracy) 280 A (100%)

Masa 50 kg 50 kg
Nr kat. producenta 0700300701 0700300702

Dostawa obejmuije: przewdd zasilajgcy 5 m z wtyczkg 32 A,
przewod masowy 5 m, waz gazowy 1,5 m.
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Urzadzenia do spawania metoda TIG AC/DC
Origo™Tig 4300iw AC/DC z panelem TA24

Inwertorowe lekkie urzadzenia do spawania metoda TIG HF i MMA AC/DC o znamionowym pradzie spawania 430 A do zastosowar przemystowych. System PFC (Power Factor Correction),
umozliwia efektywne wykorzystanie mocy urzadzen oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajacego. Urzadzenie wyposazone jest w chtodnice cieczy z funkcjg ELP, ktora
automatycznie aktywuje pompe w chwili podtaczenia uchwytu spawalniczego. Funkcje sterowania danym procesem dostepne sg w panelu TA24.

QWave™- funkcja stabilizujgca proces spawania stopow aluminium bez uktadu HF.
True AC Rating - automatyczna kompensacja pradu spawania, ktore zostaty wczesniej ustawione na panelu sterowania bez wzgledu na dtugos¢ uchwytow TIG i przewodu masowego.

Model ‘ Origo™Tig 4300iw AC/DC TA24
Parametry zasilania 400 V'S0 Hz
32A
Prad spawania (w cyklu pracy) 430 A (40%) / 400 A (60%) / 315 A (100%)
Masa 95 kg
Nr katalogowy producenta 0460100880

Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 5 m z wtyczka 32 A, przewod masowy 5 m, waz gazowy 2 m, uktad chtodzenia
cieczy. O uchwyty TIG i akcesoria dodatkowe do w/w urzadzen pytaj sprzedawce.

Funkcje sterowania

Metoda TIG i MMA pradem AC/DC

Zajarzanie stykowe i HF

Regulacja czasu po wyptywu gazu Panel TA24

Miernik cyfrowy V/A

Sterowanie zewnetrzne

Pamie¢ indywidualna (2) Zastosowanie:

Funkja puls i micro puls w DC ® przemyst chemiczny i przetwdrczy,
Balans i czestotliwos¢ pradu w AC ® spawanie miedzi,

Wstepne podgrzewanie elektrody w AC = regeneracja odlewow aluminiowych,
Spawanie MMA pradem AC = stanowiska zautomatyzowane,

= regeneracja felg, blokéw i chtodnic samochodowych.
Dodatkowe funkcje w menu ukrytym g jatelg, Y

Urzadzenia do spawania metoda TIG DC
Invertec 170TPX / 220TPX / 300TPX / 400TPX

Charakterystyka urzadzen Invertec TPX:

= Zaawansowana technologia inwertorowa zapewniajaca doskonate wtasnosci spawania metoda TIG.

= Funkcjonalny i czytelny panel sterowania.

= Solidna i niezawodna konstrukcja:stopien ochrony IP23, szczelnie zabezpieczone ukfady elektroniczne oraz optymalny
przeptyw powietrza chtodzacego redukuje zanieczyszczenia, co zwieksza trwato$¢ urzadzenia podczas pracy w trud-
nych warunkach.

= Zapton HF i Lift TIG spetniajgcy najwyzsze wymagania, doskonate zajarzanie TIG HF z mozliwoscia regulacji parametrow.

= Puls TIG z regulowang czestotliwoscia, ktdra pomaga dopasowac skupienie tuku do wymaganej aplikacji, 10 pamieci dla
zapamietania indywidualnych parametrow, spawanie punktowe TIG.

= |nvertec 170TPX / 220TPX, zastosowanie korekcji wsp6tczynnika mocy (PFC) poprawia o 30% parametry wyjéciowe spa-
wania, autodetekcja napiecia zasilania 115-230 V (+15% -10%), redukcja poboru energii i kosztowu uzytkowania oraz
ograniczenie emisji CO,, powstatego w procesie spawania (220TPX).

= Dostepne sg chtodnice COOLARC 21 (300TPX) lub COOLARC 46 (400TPX), oraz wozki transportowe.

Invertec 170TPX Invertec 220TPX Invertec 300TPX Invertec 400TPX

Napiecie zasilania 230V 115-230V 3x400V 3x400 V

170A/16,8V/35%  220A/188V/25% = 300A/22V/40% 400A/26V/35%

PRI S 130A/152V/100% 150A/16V/100%  220A/188V/100% 300A/22V/100%

Bezpiecznik 16 A 16A 16A 16A
Zakres pradu 5-170 A 2-220A 5-300A 5-400 A
Klasa izolacji 1P23/H 1P23/H 1P23S/H 1P23S/H
Wymiary (wys. x szer. x gt.) 325x212x465 mm 325x212x465 mm 349x247x502 mm 455x301x632 mm
Masa netto 12 kg 13 kg 22kg 37kg

Nr katalogowy producenta K12055-1 K12057-1 K12060-1 K12043-1
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Urzadzenia do spawania metoda TIG DC
Invertec serii TP

Spawalnicze zrodta energii Invertec serii "T Pulse" przeznaczone sg do spawania metoda TIG
HF&Lft, TIG Plus oraz elektrodami otulonymi (MMA). Zostaty one zaprojektowane i wyproduko-
wane z wykorzystaniem najnowszej techniki cyfrowej, faczac w sobie wytrzymatos¢ mechaniczng
ze znakomitymi wiasnosciami tuku spawalniczego.

Urzadzenia s lekkie i solidnie wykonane, co umozliwia stosowanie ich zaréwno w warsztatach, jak
i innych miejscach prac spawalniczych. Zapewnia to im maksymalna uniwersalnos¢.

Zrédta Invertec umoiliwiajg spawanie metoda TIG HF pozwalajacg na zajarzenie fuku bez doty-
kania elektrodg spawanego materiatu oraz metoda dotykowa TIG Lift, ktéra pozwala zajarzy¢ tuk
przez dotyk elektrody do miejsca spawania bez zanieczyszczenia spoiny wolframem i potrzeby sto-
sowania zaptonu TIG HF o wysokiej czestotliwosci.

Unikalng zaleta urzadzen "Pulse" jest mozliwo$¢ regulacji czestotliwosci impulsu. Pozwala to na
dopasowanie skupienia tuku do danej aplikacjii zmniejsza ilos¢ ciepta, co wptywa na redukcje znie-
ksztatcen i wzrost predkosci spawania.

Funkcje Zrédet Invertec TP

" /4 takt,

® regulacja czasu opadania pradu,

® regulacja czasu wyptywu gazu po wygasze-
niu tuku,

® regulacja parametrow impulsu,

» mozliwos¢ podtaczenia zd. sterowania w po-
staci zadajnika lub pedatu,

= miernik nastaw,

® zabezpieczenie termiczne,

® podswietlane symbole funkcji.

Urzadzenia do spawania metoda TIG AC/DC
Aspect™ 300 / 375

Charakterystyka urzadzen Aspect™:

® Zaawansowana technologia inwertorowa zapewniajaca doskonate wtasnosci spawania metoda TIG.

* Doskonata chrakterystyka spawania dla proceséw TIG AC, TIG DC oraz MMA.
® Regulacja pradu AC o przebiegu prostokatnym umozliwi perfekcyjne spawanie aluminium.
® Regulacja czestotliwosci AC (40-400 Hz) dla lepszej kontroli predkosci oraz penetracji.

Napiecie zasilania/bezpiecznik
Masa

Wymiary (wys. x szer. x dt.)
Stopier ochrony/klasa izolacji
Zgodnos¢ z normami

Zakres pradu

Prad wyjsciowy dla:
= TIG DC (40°C) (w cyklu pracy)
= MMA (40°C) (w cyklu pracy)

Napigcie biegu jatowego

Numer katalogowy

230V, 16 A zwtoczny 3x400V, 20 A zwtoczny

16,2 kg 15,2 kg
385%215x480 mm 385x215x480 mm
IP 235/H IP 23/

EN 60974-1, EN 50199, CE
5200 A 5270 A
200 A (35%) 270 A (35%)
170 A (100%) 200 A (100%)
48V DC 48V DC
52 00 250059 52,00 250080

Chtodnice Coolarc 20

Napiecie zasilania

Masa

Wymiary (wys. x szer. x dt.)
Wydajnos¢ chtodzenia

Maks. wysoko$¢ pompowania

Mozliwo$c¢ wspotpracy
ze zrodtami

Numer katalogowy

230V, 50 Hz
9,4kg
180x210x480 mm
2,5/min
50m

V270-TP,
V205-TP

5003 003750

= W petni funkcjonalny, przyjazny uzytkownikowi panel sterowania z graficznym oraz numerycznym wyswietlaczem utatwia ustawianie parametrow.
= Wytrzymata konstrukcja, klasa izolacji IP23, szczelnie zabezpieczone ukfady elektroniczne oraz optymalny przeptyw powietrza chtodzacego redukuje zanieczyszczenia, co zwigksza trwatos¢

urzadzenia podczas pracy w trudnych warunkach.

= Zastosowanie korekcji wspotczynnika mocy (PFC) poprawia 0 30% parametry wyjsciowe spawania, autodetekcja napiecia zasilania 230-400 V 3-faz. (+15%-10%), redukcja poboru pradu, i

kosztow uzytkowania oraz redukcja emisji CO, generowanego przez proces spawania.
= Dodatkowo urzadzenia moga by¢ wyposazone w chtodnice COOLARC 46 i wdzek transportowy.

Aspect™ 300 Aspect™ 375

Napiecie zasilania
Parametry spawania

Bezpiecznik

Zakres pradu

Klasa izolacji

Wymiary (wys. x szer. x gt.)
Masa netto

Nr katalogowy

Nr kat. chtodnica COOLARC 46

230/3x400V 230/ 3x400 V
300A/22V/35% 375A/25V/25%
200A/18V/100% 300A/22V/100%

32/20A 40/25A
2-300A 2-370A
1P23S/H 1P23S/H
455x301x632 mm 480x301x632 mm
43kg 53 kg
52 00 250300 5200250375
5003003767
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Ostrzatka do elektrod wolframowych WAG 40 MOST

Urzadzenie to stuzy wytacznie do ostrzenia elektrod wolframowych uzywanych przy spawaniu metoda TIG.
Przy spawaniu elektroda wolframowa jej precyzyjne naostrzenie zalezne od jej srednicy, pradu spawania i natezenia pradu
pozwala na idealne zajarzanie fuku i zwieksza zywotnos¢ elektrody.

Ostrzatka WAG 40 MOST jest niezbedna przy spawaniu orbitalnym TIG, spawaniu plazmowym i profesjonalnym spawaniu
manualnym TIG.

Urzadzenie dostarczane jest w walizce, z uchwytem elektrody wolframowej i zaciskami na $rednice 1,6; 2,4 i 3,2 mm, oraz
kompletem kluczy potrzebnych przy konserwacii szlifierki.

W ofercie posiadamy takze ostrzatke stacjonarng Neutrix 90T (Nr kat. 59 30 000105).

Model ‘ WAG 40 MOST WIaschgsu ostrzatki WAG 40 MOST:
= ostrzenie elektrod od 1,0 do 4,0 mm,
Moc P1 80w ® ustawienie kata ostrzenia od 15 do 180°,
Zasilanie 230V/50-60 Hz = otwdr do ustawiania gtebokosci celem minimalnego zuzycia elek-
Obroty 0d 8.000 do 22.000 obr./min trody przy ostrzeniu,
Poziom hatasu 88,8 dB (A) = ostrzenie elektrod o dtugosci od 15 mm,
Poziom drgan Sm/s ® do ostrzenia krotkich eIektroq st‘osowane sg diuzsze tuleje zaci-
v 28k skowe gznaczone Lw Yvyposazemu QOdatkowym,
Caseta f P = do uzycia na stole lub jako urzadzenie reczne,
aseta {tra itrjednorazowy = posiada wbudowany wymienny filtr pytu (Nr kat. 59 30 000200),
Tarcza diamentowa | @ 40 mm (N kat. 59 30 000201) = opcjonalna podstawka stofowa (Nr kat. 59 30 000335) lub pod-
Numer katalogowy 5930000110 stawka naécienna.

Elektrody wolframowe MOST do spawania metoda TIG

T ] ‘ Barwa ‘ Rodzaj ‘ Srednice przy dtugosci e
rozpoznawcza pracy =175 mm
Torowana 2% WT20 czerwona DC $1,0/16/2,0/2,4/3,0/3,2/40mm Lekko promieniotwdrcza 50 19 92XX17
Z czystego wolframu WP zielona AC $1,0/1,6/2,0/2,4/3,0/32/40mm 5019 93XX17
Lantanowana WL10 czarna AC/DC $1,0/16/2,0/2,4/3,0/3,2/40mm 5019 91XX17
Cerowe WC20 szara AC/DC $1,0/1,6/20/2,4/3,0/32/40mm 5019 97XX17
Lantanowana WL15 ztota AC/DC $1,0/16/2,0/2,4/3,0/3,2/40mm 50 19 94XX17
7 dodatkiem ziem rzadkich Multi-Strike turkusowa AC/DC 91,0/1,6/24/32/40mm Z:Jlllel‘;slzem"lvr:?jgwc’sc' pray spawaniu 5019 95XX17
7 dodatkiem ziem rzadkich niebieska AC/DC $1,0/16/2,0/2,4/3,0/3,2/40mm Sugerowany zamiennik elektrod WT20 50 19 0750XX

*) XX- oznacza srednice elektrody, np. 31,6 mm = 16; 2,4 mm = 24; itd.
AC - prad zmienny / spawanie aluminium
DC - prad staty / spawanie stali weglowych i nierdzewnych

Kat ostrzenia elektrod (wg instrukcji Lorch)

Prad spawania (DC) Kat elektrody
20A 30°
20-100 A 60°-90°
100- 200 A 90°-120°
>200A 120°

Zalecane natezenie pradu (wg instrukcji Lorch)

$r. elektrod
1,0 mm 3-40A 5-30 A**
1,6 mm 15-130A 20-90 A**
2,0mm 45-180 A 45-135 A**
2,4 mm 70-240 A 70-180 A**
3,2mm 140-320A 130-250 A**
4,0mm 220-450 A 200-320 A**

*¥) W zaleznosci od typu elektrody i ustawienia parametru balans AC
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2.2. Uchwyty TIG

Zamienniki uchwytéw TIG

Inne uchwyty TIG (zamienniki ze wzgledu na czesci szybko zuzywajace sie)

ABICOR ABICOR

TRAFISTEL LE WELDCRAFT LORCH MOST
BINZEL BINZEL (stare) ‘ ‘
ABITIG GRIP 9 SRT-9/SR-9 TIG-9 LT-9G CK-9 BTD123 / HW-20ARV / BTF-140 / TXH 121 WLT-9 /i-LTG 900 T9 SGRIP
ABITIGGRIP 17~ SRT-17/SR-17 TIG-17 LT-17G CK-17 BTD153 /HW-17 / BTF150 / TXH 151 WLT-17 /i-LTG 1700 T17 SGRIP
ABITIGGRIP 20 SRT-20/ SR-20 TIG-20 LT-20W CK-20 BTD253W / HW-20 / BTF250W / TXH 251W WWT-20/i-LTW 3000 = T20 SGRIP
ABITIGGRIP 26 SRT-26/ SR-26 TIG-26 LT-26G CK-26 BTD203 / HW-26 / BTF200 / TXH 201 WLT-26 /i-LTG 2600 T26 SGRIP
ABITIG GRIP 18 = SRT-18 / SR-18 TIG-18 LT-18W CK-18 BTD403W / HW-18 / (BTF400W) / TXH 401W WWT-18 /i-LTW 1800 = T18 SGRIP
Wityki
‘ Wtyki ‘ Nazwa ‘ Nr katalogowy ‘ Uwagi
Wtyk na waz @6 mm 5014182003 Faltig + GER 9,5
Gazowe Nakretka 1/4 z nyplem 5014182040 Esab, Aspa + GER 9,5
Wityk 2,7 na waz 50 14 182006 LE, Lorch + GER 8,0
Wtyczka SzR16P2NG5 5113 014495 Faltig-160
Wtyczka SzR20P4NG4 5113014497 Faltig-315
Wtyk Amphenol 2-bolc. 5113 014450 ESAB (0349303269)
Sterujace Wtyk 3 bolc. Tuchel 175.0009 56 13 140140 Faltig 161, 200, 250, 400
Wtyk 5 bolc. Tuchel 175.0011 5113014470 LE, Lorch
Wtyk 5 bolc. okragtych 5113014490 Pontig 1880HF, 2220
Wtyczka 2pin zeriska N-40-130110-01-00 52 45600020 Fanmig 175i, 502i, inne
Cieczowe Wtyk na waz @6 mm 5014182003 GER9,5

GER9,5 50 15 000095

Opaski zaciskowe GERS0 50 15 000080
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T17V SGRIP

—(®
—@
0

Model T17V SGRIP L.p. Elementy wymienne Nr katalogowy aﬁzrr]rizj\:/l:e

Chiodzenie Gazowe 1 Palnik SR-17V MOST 5613003417 uwp17V
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
* Obeigalnose 35% cykl pracy 95 AAC/ 135 ADC 2 || ZEUEESE Y SOTIEIBEE :
» $rednica elektrod wolframowych 1,0-24mm 3 | RekoleSc TIGL7V 2 zaslepka i przegubem 5613 007512 UCH100
* Przeptyw gazu 5-12 |/min UCKJ100
* Masa 0,75kg 4 lzolator SR-17/18/26 56 13 014810 18CG
Diugost / Nr katalogowy 40m /5601061704 5 Korekdiugi SR-17/18/26 5613003181 57Y02
6 Korek krotki SR-17/18/26 56 13003270 57Y04
V- uchwyt z zaworkiem gazowym, bez przycisku Tulejka zaciskowa 1,0 SR-17/18/26 56 13 009930 10N22
DC- prad staty ; Tulejka zaciskowa 1,6 SR-17/18/27 56 13 009932 10N23
AC- prad zmienny Tulejka zaciskowa 2,0 SR-17/18/28 56 13 009934 -
Tulejka zaciskowa 2,4 SR-17/18/29 56 13 009936 10N24
tacznik TIG 1,0 SR-17/18/29 56 13 003830 10N30
8 tacznik TIG 1,6 SR-17/18/30 56 13 003883 10N31
tacznik TIG 2,0 SR-17/18/31 56 13003914 =
tacznik TIG 2,4 SR-17/18/32 56 13 003921 10N32
Dysza cer. 6,5x47 #4 56 13000768 10N50
Dysza cer. 8,0x47 #5 56 13000770 10N49
9 Dysza cer. 9,5x47 #6 56 13 000780 10N48
Dysza cer. 11,0x47 #7 56 13000783 10N47
Dysza cer. 12,5x47 #8 56 13 000784 10N46
. ) P L. . 10 Przewdd pr-gaz TIG17V 4 m 56 13016160 USL57Y01A
Wersje specjalne uchwytéw i niestandardowe czesci na zapytanie.
Wiyki- patrz tabela str. 70. 11 Ostona przewodu 35x1,5 [mb] 5113015240
12 Zespot wtyku TIGL7V 10/25 56 13 016412 UML1025-916-M-G5
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Model ‘ T26 SGRIP

Chtodzenie Gazowe

Dane techniczne wg EN 60 974-7:

® Obcigzalnos¢ 35% cykl pracy 125AAC/180ADC

= Srednica elektrod wolframowych 1,0-3,2 mm

* Przeptyw gazu 5-12 |/min
4,0m /5601062604

Dtugos¢ / Nr katalogowy 8,0m /5601062608
12,0m /56 01 062612

Wersja T26F SGRIP z palnikiem gietkim, dane techniczne jak dla T26 SGRIP.
Uchwyty dostarczane bez wtykow sterujacych.

Wersje uchwytow dedykowane pod konkretne urzadzenie TIG
v lub T26F SGRIP, uchwyty ze zdalnym sterowaniem
- pytaj uchwyty@rywal.com.pl.

-
«
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Czesci zamienne do T26 SGRIP

. Oznaczenie . Oznaczenie
L.p. Elementy wymienne Nr katalogowy L.p. Elementy wymienne Nr katalogowy
alternatywne alternatywne
1 | Palnik SR-26 MOST 56 13 003398 Dysza cer. 6,5x47 #4 5613 000768 10N50
Dysza cer. 8,0x47 #5 5613000770 10N49
Dysza cer. 9,5x47 #6 5613000780 10N48
11 | Palnik SR-26F MOST 5613 003397 9 Dyszacer. 11,0x47 #7 5613000783 10N47
Dysza cer. 12,5447 #8 5613000784 10N46
Dysza cer. 16,0x47 #10 5613000786 10N45
Dysza cer. 19,547 #12 5613000788 10N44
2 Przycisk kpl ON/OFF 56 13 200100 UERBS
L Dysza cer. 8,0x76 #5 56 13 001006 10N49L
3 Rekojes¢ duza TIG SGRIP 56 13 200220 RY-ERH200 9.1 Dysza cer. 9,5x76 #6 5613 001008 10N48L
Dysza cer. 11,0x76 #7 56 13001010 10N47L
4 lzolator SR-17/18/26 56 13 014810 18CG
Dysza cer. 6,5x42 lam. #4 56 13000902 54N18
Dysza cer. 8,0x42 lam. #5 56 13000900 54N17
4.1 lIzolator laminarny 56 13 014812 54N01 92 Dysza cer. 9,5x42 lam. #6 56 13 000888 54N16
’ Dysza cer. 11,0x42 lam. #7 56 13000886 54N15
Dysza cer. 12,5x42 lam. #8 56 13000884 54N14
) 54N63 Dysza cer. 19,5x42 lam. #12 56 13000882 54N19
4.2 | Izolator laminarny Jumbo 5613017813 7011122
Dysza cer. 9,5x48 Jumbo #6 5613 001115 57N75
5 Korek diugi SR-17/18/26 5613 003181 57Y02 93 Dysza cer. 12,5x48 Jumbo#8 56 13001120 57N74
Dysza cer. 16,0x48 Jumbo#10 56 13001136 53N88
Dysza cer. 19,5x48 Jumbot#12 5613 001119 53N87
5.1 Korek krdtki SR-17/18/26 5613003270 57Y04
Przewdd sterujacy z wtyczka 4 m 5613 200217 UERSWL4
10 | Przewdd sterujacy z wtyczka 8 m 5613200218 UERSWL8
6 Ostona przewodu [mb] 5613 00459% Przewdd sterujacy 2 wiyczka 8 m 5613200219 | UERSWL12
6.1 Ostona przewodu 4 m 5613200250 | USLERC200-40 Praewdd pr-gaz SR-26 MOST 4m 5613200212 USL46V28AOB
11 Przewdd pr-gaz SR-26 MOST 8 m 5613 200213 USL46V30A0B
Przewdd pr-gaz SR-26 MOST 12 m 5613 200214 USL46V37A0B
6.2 Osfona przewodu 8 m 56 13 200251 USLERC200-80
12 Zespot wtyku SGRIP 56 13 200261 USL3550
6.3 Ostona przewodu 12 m 56 13 200252 USLERC200-120
13 Przewdd gazowy z nakretkg 1/4” 56 13 200260 USL-1-GS5
Tulejka zaciskowa 1,0 SR-17/18/27 56 13 009930 10N22
Tulejka zaciskowa 1,6 SR-17/18/27 56 13 009932 10N23
7 Tulejka zaciskowa 2,0 SR-17/18/28 56 13009934 - 14 | Ostona preeciwzgieciowa 5613200262 | USLH26'S
Tulejka zaciskowa 2,4 SR-17/18/29 56 13 009936 10N24
Tulejka zaciskowa 3,2 SR-17/18/29 56 13 009940 10N25
Tulejka zaciskowa 4,0 SR-17/18/29 56 13 009942 54N20 T
15  Obudowa wtyku 56 13 200263 + USLH26-C
71 Tuleja zaciskowa 2,4 Jumbo 56 13 010024 702.0009
" Tuleja zaciskowa 3,2 Jumbo 56 13 010032 712.6064
16 Przegub TIG 56 13 200264 UERKJ200
tacznik TIG 1,0 SR-17/18/30 56 13 003830 10N30
tacznik TIG 1,6 SR-17/18/30 56 13 003883 10N31
3 tacznik TIG 2,0 SR-17/18/31 56 13 003914 -
tacznik TIG 2,4 SR-17/18/32 56 13 003921 10N32
tacznik TIG 3,2 SR-17/18/32 56 13 003952 10N28
tacznik TIG 4,0 SR-17/18/32 56 13 003960 406488
Soczewka gazowa 1, 0 SR-17/18/26 5613008235 4524
Soczewka gazowa 1,6 SR-17/18/26 5613008252 45V25
8.1 | Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/26 5613008272 45V26
Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/26 5613008301 4527
Soczewka gazowa 4,0 SR-17/18/26 5613008310 45V28
) Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/27 Jumbo 5613 008276 45V64
" Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/27 Jumbo 56 13 008280 995795
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Model ‘ T26V SGRIP

Chtodzenie Gazowe
Dane techniczne wg EN 60 974-7:
® Obcigzalnos¢ 35% cykl pracy 125AAC/180ADC
= Srednica elektrod wolframowych 1,0-3,2 mm
* Przeptyw gazu 5-12 |/min

i 4,0m /5601062634
Dtugosé / Nr katalogowy 8.0m /5601062638

Wersja T26VF SGRIP z palnikiem gietkim, dane techniczne jak dla T26 SGRIP.
Uchwyty dostarczane z nakretkq gazowa.

Wersje uchwytow dedykowane pod konkretne urzadzenie TIG
lub T26VFX SGRIP- pytaj uchwyty@rywal.com.pl.
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Czesci zamienne do T26V SGRIP

. Oznaczenie . Oznaczenie
L.p. Elementy wymienne Nr katalogowy L.p. Elementy wymienne Nr katalogowy
alternatywne alternatywne
1 | Palnik SR-26V MOST 5613 003363 uwp26v ) Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/27 Jumbo 56 13 008276 45V64
" Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/27 Jumbo 56 13 008280 995795
1.1  Palnik SR-26VF MOST 56 13 003370 UWP26VFX
Dysza cer. 6,5x47 #4 56 13 000768 10NS50
Dysza cer. 8,0x47 #5 56 13 000770 10N49
2 Oslona praycisku TIG 56 13 200105 UERBS DGl S i <16 IS WHTELe s
9  Dyszacer. 11,0x47 #7 56 13 000783 10N47
Dysza cer. 12,5x47 #8 56 13 000784 10N46
L Dysza cer. 16,0x47 #10 56 13 000786 10N45
3 Rekojes¢ duza TIG SGRIP 56 13 200220 RY-ERH200 Dysza cer. 19,5x47 #12 5613 000788 10N44
4 lzolator SR-17/18/26 56 13 014810 18CG Dysza cer. 8,0x76 5 5613 001006 10N49L
9.1  Dysza cer. 9,5x76 #6 5613001008 10N48L
Dysza cer. 11,0x76 #7 5613001010 10N47L
4.1 lIzolator laminarny 56 13 014812 54N01
Dysza cer. 6,5x42 lam. #4 56 13 000902 54N18
) 54N63 Dysza cer. 8,0x42 lam. #5 56 13 000900 54N17
42| lzolator laminary Jumbo 5613017813 7011122 gy | DYeta cer 952 lam. #6 5613 000888 SAN16
" Dysza cer. 11,0x42 lam. #7 56 13 000886 54N15
Dysza cer. 12,5x42 lam. #8 56 13 000884 54N14
5 Korek diugi SR-17/18/26 5613 003181 57Y02 Dysza cer. 19,5x42 lam. #12 56 13 000882 54N19
5.1 Korek krdtki SR-17/18/26 5613003270 57Y04 Dysza cer. 5,548 Jumbo #6 5613 001115 SINTS
93 Dysza cer. 12,5x48 Jumbo#8 5613001120 57N74
" Dysza cer. 16,0x48 Jumbo#10 5613001136 53N88
Dysza cer. 19,5x48 Jumbo#12 5613001119 53N87
6  Ostona przewodu [mb] 56 13 004596
10  Obudowa wtyku 56 13 200263 USLH26-H
6.1 | Ostona przewodu 4 m 5613 200250 USLERC200-40
1 Przewdd pr-gaz SR-26 MOST 4 m 5613 200212 USL46V28A0B
6.2 Ostona przewodu 8 m 5613200251 | USLERC200-80 Przewéd pr-gaz SR-26 MOST 8 m 5613200213 | USLA6V30AOB
TuIEJ:ka zac?skowa 1,0 SR-17/18/27 56 13 009930 10N22 12 Zespdtwiyku SGRIP 5613 200261 USL3550
Tulejka zaciskowa 1,6 SR-17/18/27 56 13 009932 10N23
7 Tulejka zaciskowa 2,0 SR-17/18/28 56 13 009934 -
Tulejka zaciskowa 2,4 SR-17/18/29 56 13 009936 10N24
Tulejka zaciskowa 3,2 SR-17/18/29 5613 009940 10N25 13 PrzegubTIG 5613 200264 UERKI200
Tulejka zaciskowa 4,0 SR-17/18/29 56 13 009942 54N20
14 Ostona przeciwzgieciowa 56 13 200262 USLH26-S
71 Tuleja zaciskowa 2,4 Jumbo 56 13 010024 702.0009
™ Tuleja zaciskowa 3,2 Jumbo 56 13 010032 712.6064
15 | Przewdd gazowy z nakretkg 1/4” 2 m 56 13 200269 USL-2M-GS5
tacznik TIG 1,0 SR-17/18/30 56 13 003830 10N30
tacznik TIG 1,6 SR-17/18/30 56 13 003883 10N31
g tacznik TIG 2,0 SR-17/18/31 56 13 003914 -
tacznik TIG 2,4 SR-17/18/32 56 13 003921 10N32
tacznik TIG 3,2 SR-17/18/32 56 13 003952 10N28
tacznik TIG 4,0 SR-17/18/32 56 13 003960 406488
Soczewka gazowa 1, 0 SR-17/18/26 56 13 008235 4524
Soczewka gazowa 1,6 SR-17/18/26 56 13 008252 45V25
8.1  Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/26 5613008272 45V26
Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/26 56 13 008301 45V27
Soczewka gazowa 4,0 SR-17/18/26 56 13008310 45V28
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T20 SGRIP
C?
@_.

Chtodzenie Ciecza

Dane techniczne wg EN 60 974-7:

® Obcigzalnos¢ 100% cykl pracy 160 AAC/225ADC

= Srednica elektrod wolframowych 1,0-3,2 mm

* Przeptyw gazu 5-12 |/min
4,0m /5601062004

Dtugos¢ / Nr katalogowy 8,0m /5601062008
12,0m /56 01 062012

Wersja T20F SGRIP z palnikiem gietkim, dane techniczne jak dla T26 SGRIP.
Uchwyty dostarczane bez wtykow sterujacych.

Wersje uchwytow dedykowane pod konkretne urzadzenie TIG
A lub uchwyty T20F SGRIP ze zdalnym sterowaniem
- pytaj uchwyty@rywal.com.pl.
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Czesci zamienne do T20 SGRIP

Oznaczenie Oznaczenie
L.p. Elementy wymienne Nr katalogow! L.p. Elementy wymienne Nr katalogow
P ywy sowy alternatywne P ywy Bowy alternatywne
1 Palnik SR-20W MOST 56 13 003375 - Dysza cer. 6,5x48 #4 56 13000947 796F71
9.3 Dysza cer. 8x48 #5 56 13 000946 796F72
Dysza cer. 9,5x48 #6 56 13 000945 796F73
1.1  Palnik SR-20F MOST 56 13 200008 UWP20FXL
Przewdd sterujacy z wtyczka 4 m 56 13 200217 UERSWL4
2 Praycisk kpl ON/OFF 5613 200100 UERIMS 10  Przewdd sterujacy z wtyczkg 8 m 56 13200218 UERSWL8
Przewdd sterujacy z wtyczka 12 m 56 13 200219 UERSWL12
3 Rekojes¢ mata TSGRIP 56 13 200221 RY-ERH100 )
Przewdd pr-wodny 20W SGRIP 4 m 56 13 200208 USL45V03A0B
11 Przewdd pr-wodny 20W SGRIP 8 m 56 13 200209 USL45V04A0B
Przewdd pr-wodny 20W SGRIP 12 m 5613200210 USL45V37A0B
4 lzolator SR-9/20 56 13 014806 598882
. Przewod gazowy kpl. 4 m 56 13 200187 U45V09-GS5
5 Korek dtugi SR-9/20 5613003170 4va4 12 Prewéd gazowy kpl. 8m 5613200188 U45V10-GS5
Przewod gazowy kpl. 12 m 56 13 200189 U45V09-37-GS5
5.1  Korek $redni SR-9/20 56 13003250 41V35
Waz wodny niebieski 4 m 56 13 200190 UN45V070B-WF1
13 Waz wodny niebieski 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
5.2 Korek krétki SR-9/20 56 13 003280 41V33 Waz wodny niebieski 12 m 5613200192  UN45V07-370B-WF1
6  Ostona przewodu [mb] 56 13 004594 - 14 Zespot wtyku TIG 20/18W 56 13 200261 USL3550
6.1 | Ostona przewodu 4 m 56 13200197 USLERC0100-40 15 ' Waz wodny czerwony 56 13 200192 USL-1-WR1
6.2 | Ostona przewodu 8 m 56 13 200198 USLERC0100-80 16  Osfona przeciwzgigciowa 56 13 200262 USLH26-S
6.3 Ostona przewodu 12 m 5613200199 USLERCO100-120 17 | Usztywnienie przewodu 56 13 200265 USLH-1820-S
Tulejka zaciskowa 1,0 SR-9/20 56 13 009920 13N21 18  Obudowa wtyku 56 13200263  USLH26-H+USLH26-C
Tulejka zaciskowa 1,6 SR-9/20 56 13 009922 13N22
7 Tulejka zaciskowa 2,0 SR-9/20 5613009923 -
Tulej:ka zacfskowa 2,4 SR-9/20 56 13 009924 13N23 19 PrzegubTIG 5613200266 UERKI100
Tulejka zaciskowa 3,2 SR-9/20 56 13 009927 13N24
tacznik TIG 1,0 SR-9/20 56 13 003840 13N26
tacznik TIG 1,6 SR-9/20 56 13 003881 13N27
8  tacznik TIG 2,0 SR-9/20 56 13 003912 -
tacznik TIG 2,4 SR-9/20 56 13 003920 13N28
tacznik TIG 3,2 SR-9/20 56 13 003950 13N29
Soczewka gazowa 1,0 SR-9/20 5613008230 45v42
81 Soczewka gazowa 1,6 SR-9/20 56 13008250 45v43
" Soczewka gazowa 2,4 SR-9/20 5613008271 45V44
Soczewka gazowa 3,2 SR-9/20 56 13008300 45Vv45
Dysza cer. 6,5x30 #4 56 13 000384 13N08
Dysza cer. 8,0x30#5 56 13 000386 13N09
9 Dysza cer. 9,5x30 #6 56 13 000390 13N10
Dysza cer. 11,0x30 #7 56 13 000394 13N11
Dysza cer. 12,5x30 #8 56 13 000396 13N12
Dysza cer. 16,0x30#10 56 13 000398 13N13
Dysza cer. 6,5x25,5#4 56 13 000908 53N58
91 Dysza cer. 8x25,5 #6 56 13 000910 53N59
| Dyszacer. 9,5x25,5 #7 5613000911 53N60
Dysza cer. 11x25,5 #8 5613000912 53N61
92 Dysza cer. 6,5x63 #4 56 13 000914 796F75
: Dysza cer. 8x63 #5 56 13 000915 796F76
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®

most

T18 SGRIP
?
}
—9
®—
-®

Chtodzenie Ciecza Ciecza

Dane techniczne wg EN 60 974-7:

* Obcigzalno$c¢ 100% cyk! pracy 270 AAC/380ADC 290AAC/410ADC

= Srednica elektrod wolframowych 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm

* Przeptyw gazu 5-12 |/min 5-12 I/min
4,0m /5601061804 4,0m /5601061814

Dtugos¢ / Nr katalogowy 8,0m /5601061808 8,0m /5601061818

12,0m /56 01 061812 12,0m /56 01061822

Wersja T18F SGRIP z palnikiem gietkim, dane techniczne jak dla T18 SGRIP.
Uchwyty dostarczane bez wtykow sterujacych.

Wersje uchwytow dedykowane pod konkretne urzadzenie TIG,
A uchwyty T18F SGRIP lub T18SC GRIP, uchwyty ze zdalnym sterowaniem
- pytaj uchwyty@rywal.com.pl.
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Czesci zamienne do T18 SGRIP

Elementy wymienne I\ Ozfiaczenie
ywy katalogowy alternatywne

1 | Palnik SR-18W MOST 56 13003372 -

1.1  Palnik SR-18F MOST (gietki) 56 13 200010 UWP18FX
1.2 | Palnik SR-185C MOST (wzmocniony) 56 13200012 UWP18SC
2 Przycisk kpl. ON/OFF 56 13 200100 UERIMS
3 Rekojes¢ duza TIG SGRIP 56 13 200220 RY-ERH200
4 lzolator SR-17/18/26 56 13 014810 18CG
4.1 | Izolator laminarny 56 13014812 54N01
4.2 lzolator laminarny Jumbo 5613 017813 54N63

5 Korek diugi SR-17/18/26 5613003181 57Y02
5.1  Korek krétki SR-17/18/26 56 13003270 57Y04

6  Ostona przewodu 56 13 004596 -

6.1 | Ostona przewodu 4 m 56 13 200250 USLERCO200-40

6.2 Ostona przewodu 8 m 5613 200251 USLERCO200-80

6.3 | Ostona przewodu 12 m 56 13 200252 USLERC0200-120
Tulejka zaciskowa 1,0 SR-17/18/26 56 13 009930 10N22
Tulejka zaciskowa 1,6 SR-17/18/27 56 13 009932 10N23

7 Tulejka zaciskowa 2,0 SR-17/18/28 56 13 009934 -
Tulejka zaciskowa 2,4 SR-17/18/29 56 13 009936 10N24
Tulejka zaciskowa 3,2 SR-17/18/29 56 13 009940 10N25
Tulejka zaciskowa 4,0 SR-17/18/29 56 13 009942 54N20

71 Tuleja zaciskowa 2,4 Jumbo 56 13 010024 -

" Tuleja zaciskowa 3,2 Jumbo 56 13 010032 -
tacznik TIG 1,0 SR-17/18/29 5613003830 10N30
tacznik TIG 1,6 SR-17/18/30 5613 003883 10N31

3 tacznik TIG 2,0 SR-17/18/31 5613003914 -
tacznik TIG 2,4 SR-17/18/32 5613003921 10N32
tacznik TIG 3,2 SR-17/18/32 56 13 003952 10N28
tacznik TIG 4,0 SR-17/18/32 56 13 003960 406488
Soczewka gazowa 1,0 SR-17/18/26 56 13 008235 45V24
Soczewka gazowa 1,6 SR-17/18/26 56 13 008252 45V25

8.1  Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/26 56 13 008272 45V26
Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/26 56 13 008301 45V27
Soczewka gazowa 4,0 SR-17/18/26 56 13 008310 45V28

82 Soczewka gazowa 2,4 SR-17/18/27 Jumbo = 56 13008310 45V64

" Soczewka gazowa 3,2 SR-17/18/27 Jumbo | 56 13 008280 995795
Dysza cer. 6,5x47 #4 56 13 000768 10NS50
Dysza cer. 8,0x47#5 56 13 000770 10N49
Dysza cer. 9,5x47 #6 56 13 000780 10N48

9  Dysza cer. 11,0x47 #7 56 13 000783 10N47
Dysza cer. 12,5x47 #8 56 13 000784 10N46
Dysza cer. 16,0x47#10 56 13 000786 10N45
Dysza cer. 19,5x47#12 56 13 000788 10N44

L.p. ‘

9.1

9.2

9.3

10.

11

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Elementy wymienne

Dysza cer. 8,0x76#5
Dysza cer. 9,5x76#6
Dysza cer. 11,0x76#7

Dysza cer. 6,5x42 lam #4
Dysza cer. 8,0x42 lam #5
Dysza cer. 9,5x42 lam #6
Dysza cer. 11,0x42 lam #7
Dysza cer. 12,5x42 lam #8
Dysza cer. 19,5x42 lam #12

Dysza cer. 9,5x48 Jumbo #6
Dysza cer. 12,5x48 Jumbo #8
Dysza cer. 16x48 Jumbo #10
Dysza cer. 19,5x48 Jumbo #12

Przewdd sterujacy z wtyczka 4 m
Przewdd sterujacy z wtyczka 8 m
Przewdd sterujacy z wtyczka 12 m

Przewdd pr-wodny 18W SGRIP 4 m
Przewdd pr-wodny 18W SGRIP 8 m
Przewdd pr-wodny 18W SGRIP 12 m

Przewod gazowy kpl. 4 m
Przewod gazowy kpl. 8 m
Przewod gazowy kpl. 12 m

Waz wodny niebieski 4 m
Waz wodny niebieski 8 m
Waz wodny niebieski 12 m

Zespot wtyku SGRIP

Waz wodny czerwony

Ostona przeciwzgieciowa

Usztywniacz przewodu

Obudowa wtyku

Przegub TIG

Nr
katalogowy

56 13001006
5613001008
5613001010

56 13 000902
56 13 000900
56 13 000888
56 13 000886
56 13 000884
56 13 000882

5613001115
5613001117
5613001116
5613001119

56 13 200217
56 13200218
56 13 200219

56 13 200204
56 13 200205
56 13 200206

56 13 200184
56 13 200185
56 13 200186

56 13 200190
5613200191
5613200193

5613200261

5613200192

56 13 200262

56 13 200265

56 13 200263

56 13 200264

Oznaczenie
alternatywne

10N49L
10N48L
10N47L

54N18
54N17
54N16
54N15
54N14
54N19

57N75
57N74
53N88
53N87

UERSWL4
UERSWL8
UERSWL12

USL40V64A0B
USL41V29A08
USL41V37A0B

U45V090B-GS5
U45V100B-GS5
U45V09-370-GS5

U45V070B-WF1
U45V080B-WF1
U4507-370B-WF1

USL3550

USL-1-WR1

USLH26-S

USLH1820-S

USLH26-H+USLH26-C

UERKJ200

2. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze TIG

79




URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI
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2013 |
Uchwyty spawalnicze TIG do urzadzen Lorch

Nowa seria uchwytow spawalniczych TIG do urzadzen HandyTIG 200, T, T-Pro i TF-Pro.

Komunikacja uchwyt — urzadzenie TIG jest w petni cyfrowa, dzieki czemu urzadzenie moze rozpoznawac typ podtgczonego uchwytu (i ograniczy¢ maksymalny prad spawania zabezpieczajac
uchwyt przed przegrzaniem), a uchwyt moze pracowac ze zdalnym sterowaniem w bardzo szerokim zakresie parametréw.

Uchwyty dostepne sg w dtugosciach 4 m i 8 m (wszystkie wersje) oraz 12 m (tylko UD i DD).

Wersje przytaczeniowe uchwytow i-LT:

= Wtyk pradowy 35/50.

= Wtyk gazowy 2,7 (Nr kat. 50 14 182006).

= Wtyk sterujacy 5-bolcowy Tuchel (Nr kat 51 13 014470).

* Wersje wodne: wtyki szybkoztacza 36,0 (Nr kat. 50 14 182003).

Dwie wielkosci rekojesci:

* Mniejsza (uchwyty i-LTG 900; i-LTG 1700; i-LTW 3000).

= Wieksza (uchwyty i-LTG 2600; i-LTW 1800; i-LTW 1800sc).

Moduty sterowania sg identyczne bez wzgledu na typ uchwytu i wielko$¢ rekojesci.

Wiaéciwosci uzytkowe uchwytéw i-LTG / i-LTW:

® Elastyczne przewody High-Flex.

= tatwa wymiana plytek, mozliwos¢ zmiany wersji uchwytu np. z UD na Powermaster.

= Czesci zuzywajace kompatybilne z czesciami Abicor Binzel.

* Mozliwos¢ odwrdcenia cyfr na wyswietlaczu o 180° (wersja dla spawaczy leworecznych).

AiRAR:
X

Start / Stop (DD Up / Down (UD Powermaster
p (0D) o/ Down (UD)
hiodzeni Modut Standard Nr katalogowy 1. 11 -przycisk 0 2 cm blizej gtowki niz w LTG/LTW
chiodzenie NEOENIE] czesci 4m 8m 12 - przycisk - wysuniecie w gore pozwala unikna¢ przypadkowego wiaczenia

716 76 900 DD gazem Start/Stop tp9 | 5604000900 5604000901 * upDoun

TIG i-LTG 900 UD gazem Up/Down typ9 5604000902 5604000903 3._| Up/Down - praycisk

TIG i-LTG 900 Powermaster gazem Powermaster typ9 56 04 000904 = 56 04 000905 . D e ITien e

TIG i-LTG 1700 DD gazem Start/Stop typl7 | 5604001770 5604001772 5. | LED-tryb 2, wolny

TIG 76 1700 UD grem | UpfDown | tpl7 | 5604001774 5604001776 6. |LED-prad - ' -

TIG i-LTG 1700 Powermaster gazem Powermaster ~ typ17 5604001778 5604001780 7. ﬁ’n'etgrgzrldt‘“u’o'”y’ ustawienie fabr. 12, dziafa po podiaczeniu podajnika

TIG TG 2600 D gazem start/stop typ 26 5604002664 | 5604 002666 8. 7-cyfrowy wyswietlacz obnizono celem ochrony przed uszkodzeniem

LG GI2500/CH gazem Ugiba o2 Rol0026; 08 0002007672 przycisk trybu pracy MODE, obnizony celem unikniecia przypadkowego

TIG i-LTG 2600 Powermaster gazem Powermaster typ 26 56 04 002674 = 56 04 002678 9. przefaczenia

TIG i-LTW 1800 DD ciecza Start/Stop typ18 5604001841 5604001842 0, | e el e s e N Rl

TIG -LTW 1800 UD ciecza Up/Down typ18 | 5604001848 = 5604001850 11, | nos na dolnym przodzie

TIG i-LTW 1800 Powermaster cieczg Powermaster typ 18 5604001844 56 04 001846 12.  przeweienie i wypustki w érodku

TIG i-LTW 1800sc DD cieczg Start/Stop typ 18sc 5604 001860 = 56 04 001861 13. | ksztaft owalny

TIG i-LTW 1800sc UD ciecza Up/Down typ 18sc 5604 001862 = 56 04 001863

TIG i-LTW 1800sc Powermaster ciecza Powermaster typ 18sc 5604 001864 = 56 04 001868

TIG i-LTW 3000 DD ciecza Start/Stop typ 20 56 04 002344 = 56 04 002345

TIG i-LTW 3000 UD ciecza Up/Down typ20 | 5604002346 5604002347 Do pozostatych urzadzen Lorch (V, HandyTIG 180, urza-
: § dzenia T sprzed 2011r.) dostepne sa poprzednie wersje

TIG i-LTW 3000 Powermaster ciecza Powermaster typ 20 5604002333 = 5604 002335

uchwytéw serii a-LTG/a-LTW.
O uchwyty df. 12 m (tylko modele a-LTG/a-LTW) pytaj
handlowcéw RYWAL-RHC.
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ABICOR

BINZEL =

R
Wb 21
Y4-16GUNF
5
) )
Model ‘ ABITIG 200 GRIP ‘ ABITIG 450W GRIP Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta ‘ Nr katalogowy
Chtodzenie Gazowe Ciecza 5.5  Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-@4,8 mm 773.0176 56 13 140049
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 6 | Dysza ceramiczna 37 mm (7,5 mm 775.0081 5613 141008
* Obciazalnosc: 6.1 Dysza ceramiczna 37 mm $10,0 mm 775.0082 5613 141010
" 35% oy pracy 200ADC/140AAC 62 D i 37 $13,0 775.0083 56 13 141013
= 60% cykl pracy 420 ADC /300 AAC -2 | Dysza ceramiczna 5/mm P13,0mm :
® 100% cykl pracy 400ADC/280AAC 6.3 Dysza ceramiczna 37 mm @15,0 mm 775.0084 56 13 141084
* Srednica elektrod wolframowych 1,6-32mm 1,6-4,8mm 7 | Dysza ceramiczna 52 mm 7,5 mm 775.2171 5613 141011
* Cisnienle cieczy chiodzacej na wejSciu 25 bar max 3,5 bar) 71 Dysza ceramiczna 52 mm 10,0 mm 7752172 5613 141009
* Minimalny przeptyw cieczy 0,71/min
7.2 | Dysza ceramiczna 52 mm (13,0 mm 775.2173 5613 141015
DC- prad staty 7.3 Dysza ceramiczna 52 mm (16,0 mm 775.2174 5613 141016
AC- prad zmienny 8 Dysza ceramiczna 26 mm $10,0 mm 775.0152 5613141012
Celem zaméwienia wiasciwej wersji uchwytu prosimy o podanie 8.1 Dysza ceramiczna 26 mm $13,0 mm 775.0153 5613 141014
typu urzadzenia spawalniczego. 9 | lzolator do dyfuzora gazowego 775.1143 5613 141143
10  Dyfuzor gazowy (soczewka) 4 WE-@1,6 mm 775.0122 5613 142122
10.1 ' Dyfuzor gazowy (soczewka) 4 WE-@2,4 mm 775.0123 5613 142123
10.2  Dyfuzor gazowy (soczewka) 4 WE-@3,2 mm 775.0124 5613 142124
Lp. ‘ P ‘ — ‘ — 103 | Dyfuzor gazowy (soczewka) 4 WE-@4,0 mm 775.0125 5613 142125
10.4  Dyfuzor gazowy (soczewka) 4 WE-@4,8 mm 775.0126 5613 142126
1 Korpus uchwytu ABITIG 450W 775.0010 56 13 147751 5
11 | Dysza ceramiczna 50 mm @12,5 mm 778.1183 5613 141017
1.1 Korpus uchwytu ABITIG 200 774.0010 56 13 147741 i
. 11.1 Dysza ceramiczna 50 mm @16,0 mm 778.1184 56 13 141019
1.2 | Korpus uchwytu ABITIG 200F (gietki) 774.0130 56 13 147745 5
11.2 ' Dysza ceramiczna 50 mm @19,5 mm 778.1188 5613141021
2 Korek, krotki 773.0053 56 13 140080 TS B ———
ojes¢ kompletna
21 Korek, diugi 7730051 | 5613140085 b mod Ll seritonso 1800130.1 5613007514
J_ |l TBIE | S8 Modut sterujacy ABITIG GRIP BIS-51 0ot | 5613014002
4 | Zacisk elektrodowy WE-@1,6 mm 775.0062 5613140100 kompletny (ED)- pojedynczy przycisk : :
4.1 Zacisk elektrodowy WE-@2,0 mm 775.0067 56 13 14 0105 Modut sterujacy ABITIG GRIP BIS-52 40012761
4.2 | Zacisk elektrodowy WE-B2,4 mm 775.0063 5613 14 0110 kompletny (DD)- podwajny przycisk o
4.3 Zacisk elektrodowy WE-@3,2 mm 775.0064 5613 140120
4.4 | Zacisk elektrodowy WE-@4,0 mm 775.0065 5613140128
4.5 Zacisk elektrodowy WE-@4,8 mm 775.0066 5613 140129
5 Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-@31,6 mm 773.0172 56 13 140030
5.1 Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-$2,0 mm 773.0177 56 13 140036
5.2 | Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-92,4 mm 7730173 5613 140041 Do ABITIG GRIP 450W zalecamy stosowanie specjalnych ptynéw chto-
5.3 Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-@3,2 mm 773.0174 56 13 140043 dzacych- zobacz strona 103.
5.4 | Dyfuzor gazowy (soczewka) WE-@4,0 mm 773.0175 56 13 140045
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ABICOR

BINZEL =

ABITIG GRIP 9 little / 20 little

e N Vs
\4 S/ o 6 ) . 5

a TR
'J*' 1 = 1 [} 1
= h 2
H ot T = \ﬁt
) T = (W)
( g9 A sl
— (10 )
— i
ABITIG GRIP 9 little | ABITIG GRIP 20 little . Elementy wymienne Nr producenta | Nr katalogowy
Chtodzenie Gazowe Ciecza Tulejka zaciskowa 32,0 mm 701.0255 56 13 009923
Dane techniczne wg EN 60 974-7: 7.3 Tulejka zaciskowa @2,4 mm 701.0252 56 13 009924
* Obcigzalnosc: 7.4 Tulejka zaciskowa @3,2 mm 701.0253 56 13 009927
® 35% cykl pracy 110ADC/80AAC i
* 100% cyKl pracy 240 ADC/ 170 AAC 8  tacznik TIG @1,0 mm 701.0275 56 13 003840
= $rednica elektrod wolframowych 0,5-1,6 mm 0,5-3,2mm 8.1  tacznik TIG B1,6 mm 701.0276 56 13 003881
8.2  tacznik TIG 32,0 mm 701.0280 56 13 003912
DC- prad staty .
. 8.3 | tacznik TIG (2,4 mm 701.0277 56 13 003920
AC- prad zmienny
8.4  tacznik TIG @3,2 mm 701.0278 56 13 003950
Dostepne wersje uchwytow: 9 | Dysza ceramiczna 6,5 x 30 #4 701.0281 56 13 000384
* ABITIG 9V (z zaworem gazowym), 9.1 Dysza ceramiczna 8,0 x 30 #5 701.0282 56 13 000386
L] ABITIG. 9F (elastyczny palnik), 9.2 Dysza ceramiczna 9,5 x 30 #6 701.0283 56 13 000390
n
2 wtykiem pradowym OKC 25 (maty) lub OKC 50 (typowy), 93 | Dysza ceramiczna 11,0x 30 #7 7010284 5613000394
* ABITIG GRIP SF ltte, 94 D i 12,5x30#8 701.0285 56 13 000396
* ABITIG GRIP 20F little. 4 | Dysza ceramiczna 12,5 x 30 # 1.028 130
9.5 ' Dysza ceramiczna 16,0 x 30 #10 701.0286 56 13 000398
Celem zamowienia wiasciwej wersji uchwytu prosimy o podanie 10 | Dysza ceramiczna 6,5 x 48 #4 701.0289 56 13 000947
typu urzadzenia spawalniczego. 10.1 Dysza ceramiczna 8,0 x 48 #5 701.0290 56 13 000946
10.2  Dysza ceramiczna 9,5 x 48 #6 701.0291 56 13 000945
11 Dysza ceramiczna 6,5 x 63 #4 701.0293 56 13 000914
Elementy wymienne Nr producenta | Nr katalogowy 11.1 Dysza ceramiczna 8,0 x 63 #5 701.0294 56 13 000915
1 Palnik ABITIG GRIP 9 little 705.0001 5613003400 12 | Dy eI 6,5 G TULOLES 56 1T
11 Palnik ABITIG GRIP 9 712.5020 5613 003393 13 | Soczewka gazowa 1,0 mm 701.0301 56 13 008230
12 Palnik ABITIG GRIP 9F little 703.0001 5613003356 L el e 10 i TULUE 56 1
1.3 Palnik ABITIG GRIP 9F 712.5030 56 13 003394 13.2 | Soczewka gazowa 2,4 mm 701.0309 56 13 008271
2 Palnik ABITIG GRIP 20 little 705.0058 5613 003408 513 el s 32 JUL O 316 100
21 Palnik ABITIG GRIP 20 712.3020 5613 003392 14 | Dysza ceramiczna lamin. 6,5 x 25,5 #4 701.0317 56 13 000908
2.2 Palnik ABITIG GRIP 20F little 703.0302 5613003376 14.1  Dysza ceramiczna lamin. 8,0 x 25,5 #5 701.0318 56 13 000910
23 Palnik ABITIG GRIP 20F 712.3030 5613 000030 14.2 | Dysza ceramiczna lamin. 9,5 x 25,5 #6 701.0319 56 13 000911
3 | olator 702.0055 56 13 014806 14.3 | Dysza ceramiczna lamin. 11,0 x 25,5 #7 701.0320 56 13 000912
4 Korek diugi 701.0247 5613003170 Rfkqesc ABITIG GRIP Little bez modutu 180.0131.1 5613007515
sterujacego
5 Korek krotki 701.0240 56 13 003280 X djﬁ 8 F———
S odut sterujacy -
6  Korek $redni 701.0244 56 13 003250 iy (- ey 400.1296.1 56 13 014903
7 Tulejka zaciskowa @1,0 mm 701.0250 56 13 009920 Modul sterujacy ABITIG GRIP BIS-52 40012901
7.1 Tulejka zaciskowa @1,6 mm 701.0251 56 13 009922 kompletny (DD)- podwdjny przycisk ede B
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ABITIG GRIP 17 / 18 / 26 - ABITIG GRIP 17 little

ABITIG GRIP
Model ‘ 17/17 little ‘ ABITIG GRIP 18 ‘ ABITIG GRIP 26
Chtodzenie Gazowe Ciecza Gazowe

Dane techniczne wg EN 60 974-7:
* Obcigzalno$c:

® 35% cykl pracy 140 A DC/100 A AC 180 A DC/130 A AC
= 100% cykl pracy 320ADC/230AAC
= $r. elektrod wolframowych 0,5- 2,4 mm 0,5-4,0mm 0,5-4,0mm

Dostepne wersje uchwytow:

= ABITIG GRIP 17V, ABITIG GRIP 26V (z zaworem gazowym),
= ABITIG GRIP 17F, ABITIG GRIP 26F (elastyczny palnik),

= 7 wtykiem pradowym OKC 25 (maty) lub OKC 50 (typowy),
= ABITIG GRIP 18SC (wzmocniony).

Celem zamdwienia wiasciwej wersji uchwytu prosimy o podanie
typu urzadzenia spawalniczego.

Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta | Nr katalogowy
1 Palnik ABITIG GRIP 17 712.1020 56 13 015470
1.1 Palnik ABITIG GRIP 17F (giety) 712.1030 56 13 003384
1.2 Palnik ABITIG GRIP 17F little (gigty) 703.0009 56 13 003361
1.3 Palnik ABITIG GRIP 17 little 705.0033 56 13 003360
2 Palnik ABITIG GRIP 18 712.2020 56 13 015463
2.1 Palnik ABITIG GRIP 18F (giety) 712.2030 4349310827
3 | Palnik ABITIG GRIP 26 712.4020 56 13 015465
3.1  Palnik ABITIG GRIP 26F (giety) 712.4030 56 13 015468
4 lzolator 703.0012 56 13 014810
5  Korek dfugi 712.1051 56 13 003181
6  Korek krotki 712.1053 5613003270
7 Tulejka zaciskowa @1,0 mm 702.0006 56 13 009930
7.1 | Tulejka zaciskowa @1,6 mm 702.0008 56 13 009932
7.2 Tulejka zaciskowa @2,0 mm 702.0012 56 13 009934
7.3 | Tulejka zaciskowa @2,4 mm 702.0009 56 13 009936
7.4 Tulejka zaciskowa (3,2 mm 702.0010 56 13 009940
7.5 | Tulejka zaciskowa 4,0 mm 702.0011 56 13 009942
8  tacznik TIG @1,0 mm 701.0190 56 13 003830
8.1 tacznik TIG @1,6 mm 701.0191 5613 003883

Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr producenta ‘ Nr katalogowy
8.2  tacznik TIG 32,0 mm 701.0196 5613 003914
83  tacznik TIG @2,4 mm 701.0196 56 13003921
8.4 tacznikTIG @3,2mm 701.0197 56 13 003952
8.5  tacznik TIG @4,0 mm 701.0198 56 13 003960
9 Dysza ceramiczna 6,5 x 47 #4 701.0107 56 13 000768
9.1  Dysza ceramiczna 8,0 x 47 #5 701.0108 56 13 000770
9.2  Dysza ceramiczna 9,5 x 47 #6 701.0109 56 13 000780
9.3 Dysza ceramiczna 11,0 x 47 #7 701.0110 56 13000783
9.4  Dysza ceramiczna 12,5 x 47 #8 701.0111 56 13000784
9.5 ' Dysza ceramiczna 16,0 x 47 #10 701.0113 56 13000786
9.6 Dysza ceramiczna 19,5 x 47 #12 701.0114 56 13000788
10 ' Dysza ceramiczna 8,0 x 76 #5 701.0115 56 13001006
10.1  Dysza ceramiczna 9,5 x 76 #6 701.0116 5613 001008
10.2 | Dysza ceramiczna 11,0 x 76 #7 701.0117 5613 001010
12 Izolator laminarny 701.0130 5613 014812
13 | Soczewka gazowa 1,0 mm 701.0201 56 13008235
13.1 Soczewka gazowa 1,6 mm 701.0203 56 13 008252
13.2 Soczewka gazowa 2,4 mm 701.0207 5613008272
13.3 | Soczewka gazowa 3,2 mm 701.0209 56 13 008301
13.4 Soczewka gazowa 4,0 mm 701.0211 5613 008310
14 Dysza ceramiczna lamin. 6,5 x 42 #4 701.0420 56 13 000902
14.1 | Dysza ceramiczna lamin. 8,0 x 42 #5 701.0421 56 13000900
14.2  Dysza ceramiczna lamin. 9,5 x 42 #6 701.0422 56 13000888
14.3 ' Dysza ceramiczna lamin. 11,0 x 42 #7 701.0423 56 13000886
14.4  Dysza ceramiczna lamin. 12,5 x 42 #8 701.0424 56 13 000884
14.5  Dysza ceramiczna lamin. 19,5 x 42 #12 701.0426 56 13000882
15  Dysza ceramiczna lamin. 8,0 x 76 #5 701.0427 56 13 000790
15.1  Dysza ceramiczna lamin. 9,5 x 76 #6 701.0428 56 13 000792
15.2  Dysza ceramiczna lamin. 11 x 76 #7 701.0429 56 13 000794

Do ABITIG GRIP 18 zalecamy stosowanie specjalnych ptynéw chtodza-
cych- zobacz strona 103.
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ABICOR

BINZEL =

Uchwyty TIG ABITIG z uktadem doprowadzania drutu

Reczne uchwyty spawalnicze ABITIG® Nr katalogowy
z uktadem doprowadzania drutu producenta
ABITIG® 260W ABIDRIVE V2 (4,00 m BIS-V2; BHC-12; WZ)* 525.2040.1
ABITIG® 450W ABIDRIVE V2 (4,00 m BIS-V2; BHC-12; Wz)* 525.2041.1
* Zawiera koricowke podajacg drut 1,0 mm
. Nr katalogow
Zestawy doprowadzenia drutu S
producenta
Ukfad doprow. drutu kpl. dla ABITIG® 260W (dysza gazowa L=36 mm) 729.0084
Ukfad doprow. drutu kpl. dla ABITIG® 450W (dysza gazowa L=37 mm) 729.0070
Ukfad doprow. drutu kpl. dla ABITIG® MT 260W / 300W / 400W 779.6514.1
Ukfad doprow. drutu kpl. dla ABITIG® MT 500W 779.6500
Zestaw przewodu prowadnika drutu ABIDRIVE (L=6,00 m) wraz ze ztgczkami 55,1014

pasujacymi do wszystkich zestawow doprowadzenia drutu

ABIDRIVE V2
Podajnik zimnego drutu dla metody TIG

Charakterystyka ABIDRIVE V2:

= Predkos¢ podawania 0,2-8,0 m/min.

= Podawanie ciggte, pulsacyjne lub pulsacyjne z cofaniem.

= Cztery napedzane rolki redukujg mozliwos¢ poslizgu do minimum, gwa-
rantujac niezmienne podawanie drutu.

® Interfejs do aplikacji zautomatyzowanych.

= Opcjonalne kontrolery zdalnej regulacji.

® |ndywidualne nastawy opdznienia startu, cofania drutu...

Maszynowe uchwyty spawalnicze ABITIG®-MT ‘ Nr katalogowy producenta

z uktadem doprowadzania drutu ‘ 1,5m ‘ 3,0m ‘ 40m
ABITIG®260W MT *
ABITIG®300W MT *
ABITIG®400W MT *
ABITIG 500W MT

5251016 = 525.1017 = 525.1018
5251021 = 5251022 = 525.1023
5251024 5251025 = 525.1026
525.1040.1 525.1041.1 525.1042.1

Koricowki podajace dla $rednicy drutu ABITIG® ‘ ABITIG®MT
90,8 mm 729.0071 967.0329
$1,0 mm 729.0072 967.0330
91,2 mm 729.0073 967.0331
91,6 mm 967.0332

Nowy ABIDRIVE V2 z czterorolkowym podajnikiem oferuje state i precyzyjne podawanie drutu dla
recznego i maszynowego spawania TIG. Dzieki specjalnemu, posredniemu pakietowi przewodow,
podajnik moze bezproblemowo zostac przytaczony do kazdego zrédta pradu TIG (chtodzonego ciecza

lub powietrzem).

Intuicyjny panel sterowania zapewnia prostg nastawe indywidualnych parametrow podawania drutu
oraz szczegotowych funkcji do osiggniecia konkretnego zadania spawalniczego.

Model

Zasilanie

Moc

Predkos¢ podawania
Srednica drutu
Klasa ochrony

Masa

Wymiary DxSxW

ABIDRIVE V2
230V/50 Hz
90w
0,2- 8 m/min
0,8-1,6 mm
1P21s
17kg
674x260x408 mm
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Elementy wymienne Nr kat. producenta Elementy wymienne Nr kat. produ

Podajnik zimnego drutu ABIDRIVE V2 525.2002.1 Uchwyt spawalniczy ABITIG 260W 4 m BIS-25 BHC-12 WZ-2 525.2040.1
. ) Uchwyt spawalniczy ABITIG 450W 4 m BIS-25 BHC-12 WZ-2 525.2041.1

Zestaw rolek 31,0 mm, rowek U 4 sztuki zazebione 525.2053.1

Zestaw rolek 1,2 mm, rowek U 4 sztuki zazebione 525.2004.1 Koricowka podajgca ABITIG ¢0,8 mm 729.0071

Zestaw rolek 1,6 mm, rowek U 4 sztuki zazebione 525.2005.1 Koricowka podajaca ABITIG ¢1,0 mm 729.0072
. . . Koricowka podajaca ABITIG ¢1,2 mm 729.0073

Zestaw rolek g0,8 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki 525.2008.1

Zestaw rolek @1,0 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki 525.2009.1 Koricowka podajaca ABITIG MT ¢0,8 mm 967.0329

Zestaw rolek @1,2 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki 525.2010.1 Koricowka podajaca ABITIG MT ¢1,0 mm 967.0330

Zestaw rolek @1,6 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki 525.2011.1 Koricowka podajaca ABITIG MT ¢1,2 mm 967.0331

Zestaw rolek @0,8 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki zazebione 525.2012.1 Spirala prowadzaca 729.0080

Zestaw rolek @1,0 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki zazebione 525.2013.1 B . o o

Zestaw rolek ¢1,2 mm, rowek V 2 sztuki / gladkie 2 sztuki zazebione 525.2014.1 Nypel podwojny faczacy spirale z prowadnikiem w pakiecie 729.0057

Zestaw rolek @1,6 mm, rowek V 2 sztuki / gtadkie 2 sztuki zazebione 525.2015.1 Prowadnik drutu w pakiecie PA 2,0x4,0x450 128.0015

Zestaw rolek ¢0,8 mm, rowek V 2 sztuki / bez rolek dociskowych 525.2049.1 szaryze %1qcqu podtrzymlujch

Zestaw rolek @1,0 mm, rowek V 2 sztuki / bez rolek dociskowych 525.2050.1 Prowadnik drutu w pékleae weglo-teflon. 2,0x4,0:450 127.0007

Zestaw rolek @1,2 mm, rowek V 2 sztuki / bez rolek dociskowych 525.2051.1 ze 2laczkq podtrzymujaca

Zestaw rolek @1,6 mm, rowek V 2 sztuki / bez rolek dociskowych 525.2052.1 Tlaczka podtrzymujaca 2 gwintem (dla 1,5/4,0+2,0/4,0) 131,0001

Pakiet posredni 2 m ABIDRIVE V2 BSB 50-70 BLS-09A BHC-21 525.2028.1

Wymagane komponenty systemu

1. ABIDRIVEV2

Uchwyt spawalniczy ABITIG® / ABITIG®MT
z uktadem doprowadzenia drutu

2.

3. | Posredni pakiet przewodow

4. Ukfad chtodzenia (opcjonalnie)

Szczegbtowe informacje dostepne na stronie producenta:
www.binzel-abicor.com.pl
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3. Urzadzenia i uchwyty spawalnicze MMA

3.1. Urzgdzenia MMA
®

most

Inwertorowy prostownik do spawania elektrodg otulong

PONTE 200 MOST

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/v01

W ofercie urzadzen pod marka MOST pojawia sie nowe inwertorowe zrédfo pradu do spawania elektroda otulona. Nowoczesne rozwigzania elektroniczne i budowa modutowa pozwolity
na obnizenie masy prostownika do 5,0 kg. Celem uzyskania atrakcyjnej ceny w urzadzeniu zrezygnowano z dodatkowych funkeji, ktére nie sg niezbedne przy spawaniu elektroda otulona.
Nie oznacza to jednak kompromiséw w jakosci spoiny. Pod wzgledem pradu spawania i fuku elektrycznego Ponte 200 zadowoli nawet wymagajacych spawaczy, mimo ze jest to urzadzenie

bardzo proste w konstrukcji.

Prad zasilania (50/60 Hz) +/-15%
Zakres pradu spawania
Maksymalny pobér pradu I1max

Prad spawania przy cyklu pracy
20% / 60% / 100%

Napiecie biegu jafowego
Wspdtczynnik mocy
Efektywnosc

Klasa ochrony / izolacji
Zabezpieczenie sieci
Wymiary

Gniazda spawalnicze
Masa

Numer katalogowy

Akcesoria opcjonalne:
= Walizka do urzadzen MOST
= Termos do przechowywania elektrod MOST

1x230V, 50-60 Hz
20-200A
34A

200A/120A /100 A
63V
0,73
85%
IP21/F
16A
320x123x220 mm
10/25 (mate)
5,0kg
5300030680

52 45200200
50 00 004400

Dostawa obejmuje: Urzadzenie w opakowaniu kartonowym, z przewodami spawalniczymi (masowym i elektro-

dowym).
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most

Prostownik inwertorowy
PONTE 320 MOST

Prostownik inwertorowy PONTE 320 MOST stuzy do spawania elektroda otulong MMA lub metoda TIG DC z zajarzeniem tuku przez potarcie (LiftArc).

Prad spawania do 320 A i mozliwo$¢ spawania elektrodami z otuling celulozowg czynig z PONTE 320 uniwersalng spawarke do kazdej aplikacji MMA.

PONTE 320 moze pracowac w trybie VRD (Voltage Reduction Device). Jest to funkcja bezpieczenstwa obnizajaca napiecie biegu jatowego do poziomu ok. 12 V DC, uzyteczna w przypadku
pracy w obszarze o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem elektrycznym.

Urzadzenie wyposazone jest w system chtodzenia uruchamiajacy sie w miare potrzeby (Standby). Wigcza sie on po rozpoczeciu spawania, kiedy temperatura podzespotow zaczyna wzrastac.
Specjalne kanaty wentylacyjne zapobiegajg osadzaniu sie pytu wewnatrz spawarki.

Model ‘ PONTE 320
Prad zasilania (50/60 Hz) 3x400 V +/-10%15%
Pradl 26A
Maks. prad efektywny I, . 17A
Prad spawania w cyklu pracy:
" PJ 40% 320A/32,8V
* PJ 60% 265A/31,2V
= P) 100% 220A/30V
Zakres pradu spawania MMA i TIG 10-320A
Napiecie biegu jatowego 62V
Klasa ochrony IP23C
Klasa izolacji H (180°C)
Wymiary 655%275x385 mm
Masa 23kg
Nr katalogowe:
= Prostownik Ponte 320 MOST 5300040320
* Przewdd masowy i elektrodowy 35 mm? 5399990108
* Uchwyt TIG 26V SGRIP 4 m MOST 5601062634
= Reduktor do argonu MOST 62 30 750400
= Wozek transportowy 5003 003940

Urzadzenie jest dostarczane w opakowaniu kartonowym, bez przewodow spawalniczych, z przewodem zasila-
jacym dtugosci 4 m (4x4 mm) zakoriczonym wtyczka. Inne dtugosci przewoddw spawalniczych na zapytanie.

Panel sterujacy PONTE 320

Panel sterujacy — zaprojektowano go tak, aby przetaczania parametrow dokonywac w sposob szybki i intuicyjny
za pomoca jednego pokretfa. Nie trzeba pamietac sekwencji nastaw dla danej funkeji, co znacznie utatwia ob-
stuge spawarki.

Pokretto stuzy do przetaczania miedzy parametrami. Krétkie wcisniecie pokretta umozliwia ustawienie warto-
$ci parametru (obrét w lewo/prawo). Weisnigcie na ponad 2 sekundy umozliwia wybor trybu pracy. Urzadzenie
przejdzie w stan czuwania po 10 minutach po zakoriczeniu ostatniej czynnosci. Ponownie w tryb pracy wejdzie w
przypadku zmiany nastaw lub préby zajarzenia tuku.

Ponte 320 jest zabezpieczone czujnikami termicznymi przed przegrzaniem.

Oprdcz urzadzenia do spawania elektrodami MMA do skompletowania stanowiska spawalniczego potrzebne sg:
= elektrody spawalnicze (rozdziat 10)

= przewody spawalnicze, uchwyty do elektrod i zaciski masowe, suszarki i termosy do elektrod (rozdziat 01)

= sciernice do ciecia i szlifowania (rozdziat 08)

= srodki BHP: rekawice, przytbice spawalnicze, odziez robocza (rozdziat 04)

® kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1 oraz 05.2)

* technika zamocowan (rozdziat 05.3)
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®

most

Prostownik inwertorowy
PONTE 2060 VRD MOST

Urzadzenie do spawania elektroda otulong MMA i metoda TIG DC z zajarzeniem tuku przez po-
tarcie (Lift-Arc). Nowoczesna i ergonomiczna obudowa wykonana jest z materiatéw wysokiej
jakosci. Jej wytrzymatos¢ dodatkowo podwyzsza opatentowane przez producenta rozwigzanie
nazwane DDR (Dual Density Reinforcement — podwdjne wzmocnienie gestosci).

Ostony gumowe maja trzy podstawowe funkcje:

® na rekojesci: jako warstwa antyposlizgowa,

® na bokach podstawy: zwiekszenie przyczepnosci do podtoza i amortyzacja przy upadku,

® wewnatrz urzadzenia: celem amortyzacji ukfaddw elektronicznych.

Urzadzenie ma wbudowany inteligentny system wentylacji, ktéry pracuje w przypadku spawania
lub przekroczenia okreslonej temperatury wewnetrznej. Pozwala to ograniczy¢ gromadzenie sie
kurzu w srodku i wydtuza zywotnos¢ PONTE 2060 VRD. Wyposazenie w ukfad samodiagnosty-
ki, ktory pokazuje na wyswietlaczu kody btedéw w przypadku ich wystapienia.

Funkcja VRD ma za zadanie zwiekszy¢ bezpieczenstwo spawacza w trakcie pracy w niebez-
piecznym srodowisku. Jesli wystepuje wysoka wilgotnos¢ powietrza lub woda znajduje sie na
posadzce nalezy zabezpieczy¢ sie dodatkowo przed porazeniem elektrycznym. Funkcja VRD
wytacza zasilanie w ciggu milisekund po zakoriczeniu spawania i redukuje napiecie na elektro-
dzie otulonej do bezpiecznego poziomu (okoto 11 V). Ponowna proba rozpoczecie spawania
uruchamia urzadzenie i pozwala zajarzy¢ tuk elektryczny.

Urzadzenie jest wyposazone w dodatkowe funkcje utatwiajace spawanie elektrodami spawal-

niczymi:

= HOT START - funkcja zwieksza wartos¢ pradu w momencie zajarzania fuku w stosunku do
wartosci nastawionej pradu spawania celem ufatwienia rozpoczecia pracy.

= ANTI-STICK — uktad antyprzyklejeniowy, w przypadku zwarcia i przyklejania elektrody urza-
dzenie zmniejszy prad umozliwiajac tym samym jej oderwania od spawanego materiatu.

PONTE 2060 VRD posiada czytelny panel sterowania z wyswietlaczem cyfrowym. Pokretfo wy-
boru rodzaju pracy MMA, MMA & VRD, TIG DC Lift-Arc.

Prad zasilania (50/60 Hz) 1x230V +15%
Maksymalny pobdr mocy TIG/MMA 6,1/7,2 kVA
Pradl, 42A
Prad . 29,7A
Prad spawania w cyklu pracy:

" PJ50% 200A/28V
" PJ60% 180A/27,2V
= PJ 100% 120A/ 24,8V
Zakres pradu spawania MMA i TIG 5-200A
Napiecie biegu jafowego 68V
Klasa ochrony IP23C
Klasa izolacji H
Wymiary 430x175x325 mm
Masa 7,2kg
Numer katalogowy 5300003812
Akcesoria opcjonalne:

= Uchwyt TIG 26 V SGRIP MOST, wtyk 35-50, 4 m 56 01062634
= Reduktor do argonu MOST 62 30 750400
= Walizka plastikowa czarna 5245200200

Oprocz urzadzenia do spawania elektrodami MMA do skompletowania stanowiska spawalniczego potrzebne sa:

= elektrody spawalnicze (rozdziat 10)

= przewody spawalnicze, uchwyty do elektrod i zaciski masowe, suszarki i termosy do elektrod (rozdziat 01)

= Sciernice do ciecia i szlifowania (rozdziat 08)

= $rodki BHP: rekawice, przytbice spawalnicze, odziez robocza (rozdziat 04)
= kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1 oraz 05.2)

= technika zamocowan (rozdziat 05.3)
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LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

X350 i MX350 — nowy standard dla urzagdzen MMA

Najnowsze przemystowe urzadzenia LORCH do spawania elektrodg otulona oparte na technologii MICOR (in-
wertor rezonansowy).

X350 dostepne sa w dwach wersjach panelu sterowania: BasicPlus i ControlPro. Wersja MX350 zostata skon-
struowana do bezposredniego zasilania podajnika drutu MF-07 Lorch. Urzadzenia posiadaja unikalng wsrod
urzadzen spawalniczych klase ochrony obudowy 1P34.

Panel BasicPlus Panel ControlPro

= Trzy kroki i spawaj”
= 7-cyfrowy wyswietlacz
= Wybdr rodzaju elektrod MMA
= Ustawiany HotStart i ArcForce
® Jako zasilacz do podajnika MIG (CC/CV)
= TIG DC LiftArc
* Funkcja spawania UP
" Opcja PST
(zmiana biegunowosci z poziomu panelu)

® Trzy kroki i spawaj”

= 7-cyfrowy wyswietlacz

* Wybor rodzaju elektrod MMA

= Ustawiany HotStart

® Jako zasilacz do podajnika MIG (CC/CV)

= Puls 0,2-2000 Hz

MICORBOOST’
TECHNOLOGY

Zestaw MX350 i podajnik MF-07

Model X350 / MX350

jest najprostszym zestawem MIG/MAG Zakres pradu 10350 A

na bazie zrédfa pradu CC/CV Lorch N ey (5 as Ay
Regulacja pradu ptynna
Prad MMA dla cyklu pracy 100% (40°C) 230A
Prad MMA dla cyklu pracy 60% (40°C) 280 A
Cykl pracy (40°C) dla pradu max. 35%
Zakres elektrod $1,5-8,2 mm (cel. do 6.0)
Napiecie zasilania (50/60 Hz) 400V +25%/-30%
Zabezpieczenie sieci 25A
Wtyczka zasilajaca CEE 32
Klasa ochrony (IEC 529) 1P34
Metoda chtodzenia F
Wymiary (dt x szer. x wys.) 515x185x400 mm
Masa 18,6 kg
Nr katalogowy:
* X350 BasicPlus 52 08 001356
* X350 ControlPro 52 08 001350
= MX350 52 08 001360
= MF-07 52 08 001365
* Przewdd 5 m MF-MX 52 08 001366
* Przewdd 10 m MF-MX 5208001367
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Inwertorowe urzadzenia do metody MMA MicorStick

LATA
GWARANCJA
PRZEMYSLOWA

-
MICORBOOST”

S TECHNOLOGY

Urzadzenia serii MicorStick sa nowoczesnymi inwertorami, w ktdrych wykorzystano technologie MicorBoost. MicorStick 160
jest zasilane z sieci jednofazowej 230 V, MicorStick 200 z sieci trojfazowej 400 V. MicorBoost dziata jak turbosprezarka w silni-
ku samochodowym.

Gdy prad spawania zmniejszy sie z powodu zewnetrznych zaktdcen, MicorStick aktywuje wieksza rezerwe napiecia i wyréw-
nuje wystepujace wahania zasilania. Nawet w przypadku niestabilnych i stabych sieci zasilania z wahaniami w zakresie od — 40
do + 15 procent MicorStick spawa absolutnie niezawodnie. W rezultacie uzyskuje sie perfekcyjne spawanie elektrodami takze
dla wymagajacych elektrod celulozowych. Idealna dla spawajacych rurociagi, ktérzy podczas pracy w terenie dysponuja tylko
siecig 230 V.

Konwencjonalna technologia inwertorowa Technologia inwertorowa MICOR BOOST

Charakterystyka
MICOR BOOST

Efekt turbo
’ »Maksymalna wydajnos¢

Charakterystyka z najmniejszej pojemnosci”

inwertera

Charakterystyka

Charakterystyka
o standardowa

Rezerwa napiecia o

Rezerwa napiecia

Spawanie elektrodami z zasilaniem akumulatorowym MobilePower 1

(MicorStick 160 AccuReady).

Zestaw akumulatora MobilePower
do pracy z MicorStick 160 Accu-ready

Energia 604,8 Wh

Min. trwafos¢ ok. 1000 cykli tadowania
Wymiary (dt x szer. x wys.) 323x131x215mm
Masa 7kg
tadowarka MobilePower:

= Napiecie wejsciowe 115V /230V

= Prad wejsciowy 26A/14A

= Napiecie wyjéciowe 58V

* Prad wyjsciowy 45A

* Czas fadowania 150 min

Technologia akumulatorowa na miare:

MobilePower 1

Spawanie z zasilaniem akumulatorowym stanowi wyzwanie technologiczne. Zapotrzebowanie energii podczas spawania jest w
poréwnaniu do elektronarzedzi wielokrotnie wieksze. W MobilePower 1 zainstalowane sa akumulatory o absolutnie wysokiej
pojemnosci wykonane w technologii litowo-jonowej, ktore odpowiadaja pojemnosci okoto 40 akumulatoréw zwykiej wkretarki
akumulatorowej.

To co zwykle wypetnia szczelnie duza obudowe, u Lorcha jest mate i kompaktowe, i w razie potrzeby daje petng wydajnosc. Przy
pomocy jednego fadowania akumulatoréw mozna do spawania uzy¢ maksymalnie 28 elektrod o $rednicy 2,5 mm lub maksy-
malnie 12 elektrod o $rednicy 3,2 mm.

Dla wiekszosci prac spawalniczych w terenie, to jest wiecej niz wystarczajace.
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tadowanie baterii MobilePower 1.

Inteligentne zarzadzanie akumulatorami oznacza, ze mozna catkowicie polega¢ na MobilePower 1. Przy pomocy tatwego do obserwacji i duzego wskaznika stanu natadowania zawsze ma
sie petny wglad do zapasu energii.

Pasek fadowania odpowiada, w zaleznosci od typu i dtugosci elektrody, 3 — 4 elektrodom o srednicy 2,5 mm lub okoto 2 elektrodom o srednicy 3,2 mm. Spawacz wie, ile jeszcze spoin moze
wykonac, kiedy akumulator trzeba wymieni¢ lub podtaczy¢ do sieci w celu natadowania.

Maksymalna ilos¢ elektrod na tadowanie akumulatora

. ‘ Prad ‘ Typ elektrody RC11 ‘ Typ elektrody RR12
Sr. elektrody I e B B
‘ spawania ‘ Dt. 250 mm ‘ Dt. 350 mm ‘ Dt. 250 mm ‘ Df. 350 mm
60 A 28 szt. 21 szt 23 szt 17 szt.
$2,5mm 90A 23 szt. 17 szt. 21 szt. 15 szt
110A 21 szt 15 szt. 20 szt. 14 s7t.
90A - 1252t - 10szt. Wszystko w zielonym zakresie Ostatnie wskazanie
$3,2mm 120A = 10 szt. = 9szt. Tutaj oznacza: zmienia sie na z6tte:
150 A - 9zt - 8 szt Maksymalne natadowanie Pojemnosc resztkowa wystarczy na
czyli maksymalny czas pracy. 1-2 elektrody.
Wszystkie dane odpowiadaja ustalonym warto$ciom maksymalnym w praktycznym zasto-
sowaniu. W poszczegolnych przypadkach osiggana ilos¢ zalezy od marki producenta elek-
trod, sposobu pracy spawacza oraz warunkéw otoczenia.
Ergonomiczne rozwigzania transportowe firmy Lorch.
Zestaw montazowy dla MicorStick. EasyGol EasyGo2 Plecak
Walizka montazowa dostepna takze Uchwyt do noszenia Opcje noszenia Komfortowy plecak
oddzielnie dla MobilePower. MicorStick lub MicorStick z pasem na biodra
MobilePower. i MobilePower. i klatke piersiowa
dla MicorStick

dla MobilePower.

Model ‘ MicorStick 160 MicorStick 200
Zakres pradu 10-150 A 10-200 A
Regulacja pradu plynna ptynna
Prad MMA dla cyklu pracy 100% (40°C) 110A 130A
Prad MMA dla cyklu pracy 60% (40°C) 120A 150 A
Cykl pracy (40°C) dla pradu max. 30% 30%
Zakres elektrod $1,5-4,0mm ©1,5-5,0 mm
Napiecie zasilania (50/60 Hz) 230V +15%/-40% 400V +15%/-25%
Zabezpieczenie sieci 16A 16A
Wtyczka zasilajaca Schuko CEE 16
Klasa ochrony (IEC 529) 1P23 1P23
Metoda chtodzenia F 3
Wymiary (dt x szer. x wys.) 340x130x215 mm 340x130x215 mm
Masa 49kg 58kg
Nr katalogowe urzadzen:
* Micorstick BasicPlus 52 08 001166 -
= Micorstick BasicPlus Accu-ready 5208001168 -
= Micorstick ControlPro (wyswietlacz) 5208001176 5208001210
= Micorstick ControlPro Accu-ready (wyswietlacz) 5208001178 -
= Micorstick ControlPro RC (wyswietlacz i gn. zdal. sterow.) - 5208001212
Nr katalogowe akcesoriow:
= Uchwyt spawalniczy TIG 26V 4 35-50 5601062634 56 01062634
» Pakiet montazowy- walizka i przewody spaw. 5130 100806 5130 100806
= Bateria MobilePower (tylko do Accu-ready) 5130707501 -
= tadowarka do MobilePower 5130707590 -
# Zdalne ster. (wtacznik) do Mobile Power 5130707591 -
» Uchwyt do przenoszenia EasyGo 1 5130 70759A 513070759A
= t3cznik MicorStick/MobilePower EasyGo 2 5130707595 -
= Plecak MicorStick/MobilePower 5130707596 -
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Urzadzenia do spawania metodg MMA / TIG DC

Caddy®Arc 151i z panelem A31
Caddy®Arc 201i z panelem A33

Zastosowanie:

® prace instalacyjne i montazowe,

® naprawy, konserwacje i remonty,

® prace w terenie,

® spawanie wszystkimi typami elektrod.

Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 3 m z wtycz-
ka 16 A, przewod masowy i elektrodowy 3 m, in-
strukcja DTR. O przewody i akcesoria dodatkowe do
w/w urzadzen pytaj sprzedawce.

Inwertorowe lekkie urzadzenia do spawania metodg MMA oraz TIG Live-Tig, zasilane z sieci jednofazowej 230 V 50 Hz.
System PFC (Power Factor Correction), ktory umozliwia efektywne wykorzystanie mocy urzadzen oraz chroni je przed nad-
miernymi spadkami napiecia zasilajgcego. Automatyczna funkcja sterowania ARC PLUS Il pozwala na stosowanie réznych
typdw elektrod przy stabilnym i bezproblemowym zajarzaniu tuku w réznych pozycjach spawania. Urzadzenia mogg by¢
wyposazone w dwa panele sterowania A31iA33.

Panel A31 Model Caddy®Arc 151i Caddy®Arc 201i
A3l A33
Parametry zasilania 230V 50 He 230V 50 He
Y 16A 16A
Prad spawania 150 A (25%) 170 A (25%)
(wac kf’u ) 100 A (60%) 130 A (60%)
GBI 90 A (100%) 110A (100%)
Masa 7.9kg 83kg
Nr kat. producenta 0460445881 0460445884
. . ‘ Panel
Funkcje paneli m e
Panel A33
Metoda TIG i MMA pradem DC . .
Arc Plus Il . .
Zajarzanie Live Tig (TIG) - 0
Funkcja ArcForce i HotStart - .
Miernik cyfrowy - o(A)
Pamie¢ indywidualna - o(2)
Sterowanie zewnetrzne - .
Dodatkowe funkcje w menu ukrytym - .

Urzadzenia do spawania metodag MMA / TIG DC

Caddy®Arc 251i z panelem A32

Zastosowanie:

® prace instalacyjne i montazowe,

" naprawy, konserwacje i remonty,

" prace w terenie,

® przemyst energetyczny i stoczniowy,

® prace stoczniowe rowniez na morzu,
® spawanie wszystkimi typami elektrod.

Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 3 m z wtycz-
ka 16 A, przewod masowy i elektrodowy 3 m, in-
strukcja DTR. O przewody i akcesoria dodatkowe do
w/w urzadzen pytaj sprzedawce.

A34

Inwertorowe lekkie urzadzenia do spawania metodg MMA oraz TIG Live-Tig, zasilane z sieci trojfazowej 400 V i pradzie 250 A.
System PFC (Power Factor Correction), ktory umozliwia efektywne wykorzystanie mocy urzadzen oraz chroni je przed nad-
miernymi spadkami napiecia zasilajgcego. Automatyczna funkcja sterowania ARC PLUS Il pozwala na stosowanie réznych
typdw elektrod przy stabilnym i bezproblemowym zajarzaniu tuku w réznych pozycjach spawania. Urzadzenia mogg by¢
wyposazone w dwa panele sterowania A32 i A34.

Panel A32 Model Caddy®Arc 251i | Caddy®Arc 251i
A32 A34
Parametry zasilania 400V 50 Hz 400'V'50 Hz
Y 10A 10A
P 250 A (30%) 250 A (30%)
(ch k’l’u - 190 A (60%) 190 A (60%)
YKlU pracy 150 A (100%) 150 A (100%)
Masa 10,5 kg 10,5 kg
Nr kat. producenta 0460300880 0460300881
. . ‘ Panel
Funkcje paneli ‘TZ‘ oo
Panel A34
Metoda TIG i MMA pradem DC . .
Arc Plus Il . .
Zajarzanie Live Tig (TIG) . 0
Funkcja ArcForce i HotStart . .
Miernik cyfrowy o(A) o(V/A)
Pamie¢ indywidualna - o(2)
Sterowanie zewnetrzne - .
Dodatkowe funkcje w menu ukrytym - .
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Urzadzenia do spawania metodg MMA / TIG
Origo™Mig 4004i z panelem A44

Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku to przede wszystkim wysoki wspétczynnik mocy, ktéry jest bliski 1,0, oraz
bardzo wysoka sprawnos¢. Innowacyjne, lekkie, a jednoczesnie bardzo wytrzymate urzadzenie bazuje na nowoczesnej
technologii inwertorowej o zmiennej chrakterystyce pradowej CC/CV przeznaczone do spawania metodg MMA, TIG oraz
do ztobienia elektropowietrznego. Urzadzenie przystosowane jest réwniez do spawania metoda MIG/MAG za pomoca uni-
wersalnego podajnika Mobile Feed 300 w petnym zakresie pragdowym z ptynna regulacjg napiecia i dynamiki tuku.

Model ‘ Origo™Mig 4004i Ad4 Funkcje panelu ‘ Ad4 Panel Ad4

Parametry zasilania 4000V 50 Hz Metoda MMA i TIG pradem DC .
32A Zajarzanie Live Tig (TIG) 0
Prad spawania 400 A (60%)
(w cyklu pracy) 300 A (100%) Metoda MIG/MAG .
Masa 46 kg Sterowanie zewngtrzne .
Nr kat. producenta 0465152880 Pamiec indywidualna (2) .
Wyposazenie dodatkowe: Wybdr typu elektrody w MMA .
= Zestaw jezdny 4-kotowy kpl. 0462151880 Arc Plus Il .
* Wspornik do zestawu jezdnego 0463125880 . " .
* Przewdd elektrodowy 5 m / 50 mm? 0700006890 Regulacja funkcji ArcForce i HotStart )
* Podajnik drutu MobileFeed 300 AVS 0558005728 Ptynna regulacja indukcyjnosci (MIG/MAG) .

Dostawa obejmuje: przewdd zasilajacy 3 m z wtyczkg 32 A, przewdd masowy 3 m, instrukcja DTR. O przewody i akcesoria dodatkowe do w/w urzadzen pytaj sprzedawce.

Urzadzenia MMA Invertec 270SX, 400SX

Invertec® 270 SX i Invertec® 400 SX sg przeznaczone do spawania metodg MMA i dotykowa metoda Lift TIG DC. Zostaty
zaprojektowane i wyprodukowane z wykorzystaniem najnowszej techniki cyfrowej. Zrodta te s przygotowane do pracy w
ciezkich warunkach i tacza w sobie wytrzymatos¢ mechaniczng ze znakomitymi wiasno$ciami tuku spawalniczego. Urza-
dzenia sg lekkie i solidnie wykonane, co w potaczeniu z mozliwoscia zasilania z agregatu pradotwdrczego umozliwia zasto-
sowanie ich zaréwno w warsztatach, jak i innych miejscach wykonywania prac spawalniczych. Zapewnia to maksymalng
uniwersalno$¢ urzadzen.

= Budowa tunelowa, zaprojektowane do wymagajacych warunkow pracy.

= Doskonate wiasnosci spawalnicze przy spawaniu elektrodami rutylowymi i zasadowymi.

= W petni chroniona elektronika odseparowana od tunelu powietrznego.

= Maksymalny prad 270 A/400 A umozliwia spawanie elektrodami o $rednicy do 5 mm.

= Regulowany “Arc Force” i "Hot Start” w standardzie.

= W pefni wyposazony i prosty w uzyciu panel sterowania.

= Mozliwos¢ zasilania z generatora.

= Lift TIG zapewniajacy doskonaty zapton bez zanieczyszczania spoiny materiatem elektrody.
= Mierniki cyfrowe pozwalaja na precyzyjne nastawianie parametrow.

= Spetnia normy IEC60974-1, ROHS i CE dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Model ‘ 270SX ‘ 400SX
Napiecie zasilania 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz
Prad spawania / napiecie (cykl pracy) 210A/ 308V (25%) 4004 /36 {35%)

200 A/ 28V (100%) 300 A /32 V(100%)

Bezpiecznik 20A 30A
Zakres pradu 5-270 AMax OCV 48 V 5-400 A Max OCV 48 V/
Wymiary (wys. x szer. x dt.) 389x247x489 mm 455x301x618 mm
Masa netto 22kg 36 kg
Nr katalogowy producenta K12040-1 K12042-1
Numer katalogowy 52 00 250095 5200250105
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3.2. Uchwyty MMA

most

Uchwyty elektrodowe MMA

®

COMFORT 200 A MOST 5700 000200
COMFORT 400 A MOST 5700 000400
COMFORT 600 A MOST 5700 000600
OBROTOWY 200 A MOST 5700001002
OBROTOWY 400 A MOST 5700001004
OBROTOWY 600 A MOST 5700 001006
160 A/20 MOST* 5700001160
200 A/30 MOST* 5700001200
250 A/40 MOST* 5700001250
300 A/60 MOST* 5700001300

* Przewod spawalniczy mocowany jest na koricowke oczkowa.

3.3. Suszarki i termosy do elektrod

®

most

Suszarki i termos do elektrod MOST

Suszarki PD 0-20 MOST i PD 0-50 MOST stuzg do suszenia elektrod przed spawaniem. Najczesciej wymagane jest, aby
elektrody byty suszone przez 2-3 godziny w temperaturze ok. 350°C. Po wysuszeniu elektrod powinny one by¢ przecho-
wywane w termosie do elektrod w temperaturze ok. 100°C. Polecamy termos GS-6P MOST.

Termos do elektrod GS-6P MOST stuzy do prawidtowego przechowywania elektrod po ich wysuszeniu w temperaturze ok.
350°C np. w suszarce PD-020 MOST.

Najczesciej wymagane jest, aby elektrody byty suszone przez 2-3 godziny w temperaturze ok. 350°C i po dostarczeniu
na stanowisko spawania przechowywane w temperaturze ok. 100°C, co zabezpiecza je przed ponownym zawilgoceniem.
Urzadzenie jest przystosowane do zasilania napieciem 230 V.

Model Suszarka Suszarka Termos
PD 0-20 MOST PD 0-50 MOST GS-6P MOST

Zasilanie 230V 230V 230V
Moc 1200 W 1600 W 300 W
Pojemnoéc 20 kg e\ek?rod 50 kg elek?rod 6 kg elektrgd
w 4 zasobnikach w 4 zasobnikach w 1 zasobniku
Regulacja temperatury 60-400°C 60-400°C 30-110°C
Masa 14kg 26 kg 4kg
Wymiary wys x szer x dt 690x215x215 mm 800x310x310 mm 545x305x115 mm
Nr katalogowy 50 00 003000 5000 003026 5000 003006

Dostepne takze suszarki wiekszych rozmiaréw oraz do topnika.

Termos do przechowywania elektrod MOST

Nr katalogowy 50 00 004400

Termos MOST umotzliwia bierng ochrone uprzednio wysuszonych elektrod i ich okresowe przechowywanie.
Charakterystyka:

= dwie uszczelki skutecznie zabezpieczajg przed dostepem wody i wilgoci,

= wytrzymata i sztywna obudowa wykonana z PE-LD,

= tylko ¢wierc obrotu potrzebne do zamkniecia termosu,

= naklejka umozliwiajgca opisanie zawartosci termosu celem fatwiejszej identyfikacji,

= skutecznie zastepuje nietrwate opakowania kartonowe do elektrod,

= pojemnos¢- do 6,8 kg elektrod dtugosci 450 mm,

= maksymalna temperatura elektrod 121°C.
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4. Przecinarki i uchwyty do ciecia plazma
4.1. Przecinarki do ciecia plazma

®

most

Przecinarka plazmowa FanCut 41 MOST

Mate przenosne urzadzenie inwertorowe do ciecia metali. Niska masa oraz zasilanie pradem
230V czyni je idealnym przy pracach montazowych i drobnej produkcji. W przecinarce zasto-
sowano palnik plazmowy ABICut 45 ze ztaczem centralnym dtugosci 6 m.

Model ‘ FanCut 41
Napiecie zasilania 1x230 V / 50-60 Hz
Zabezpieczenie sieci 16A
Wspdtezynnik mocy ¢ 0,98
Zakres pradu ciecia 20-40A
Prad ciecia / cykl pracy ig 2 ; gg:ﬁ:
Ciecie jakosciowe — stal 12 mm
Cisnienie robocze powietrza 5 bar
Ciénienie maksymalne 8 bar Urzadzenie dostarczane jest z kompletem czesci zamiennych do palnika
Zuycie powietrza 1191/min plazmowego (3 elektrody, 8 dysz, ostona i prowadnik).
Zajarzenie tuku stykowe
Stopien ochrony P23
Wymiary 215x470x387 mm Num?ry katalogowe:

Przecinarka plazmowa FanCut 41 59 00 250050

Masa 168k Zestaw cyrkla 742.0121.1 5900 250103

ABICOR

BINZEL=3

Czesci zamienne uchwytu ABICut 45
do FanCut 40 / 41 MOST

Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ IRz e
producenta | katalogowy
1. Korpus ABICUT 25K / 45 748.0020.1 59 13 748020
2. Rekojes¢ ABICUT 748.0053.1 5913748053
3. Przycisk rekojesci 185.0005 5513007360
4. Elektroda krotka 748.0032.10 5913 748032
5. | Elektroda dtuga 748.0048.10 | 59 13 748048
6.  Dyfuzor 748.0033.2 5913748033
7. Dysza standard 0,8 mm 748.0035.10 = 59 13 748035
8. Dysza diuga 0,9 mm (stykowa) 748.0049.10 59 13 748049
9. Ostona kpl. ABICUT 45 748.0043.2 59 13 748043
10.  Ptoza dystansowa ABICUT 25K/45 ~ 748.0050.5 59 13 748050
11. | Klucz ABICUT 25K/45/75 748.0059.1 59 13 748059
Uniwersalny filtr powietrza
do przecina\r/ek plz?zmowych ‘ I S
Filtr powietrza AT-1000 z mocowaniem 59 00 240036
Wktad papierowy do AT-1000 5303 59 00 240037
Adapter filtra ATA-1000 5304 (ztaczki wlot-wylot) 5900 240038
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Inwertorowe przecinarki plazmowe
MOST FanCut 70 / 100

NOwos¢
W ofercje

Nr katalogowe:
Fancut 70 MOST- 59 00 300070
Fancut 100 MOST- 59 00 300100

Dostepne akcesoria:

Cyrkiel PT-80 Compass Z0134AA- 59 25000102

Cyrkiel PT-100 Compass Z0143ZA- 59 25 000104

Zestaw do ukosowania i wycinania Bevel Tool 51880- 59 25000106
Filtr powietrza AT-1000- 59 00 240036

Wktad wymienny papierowy do AT-1000- 59 00 240037

Adapter filtra AT-1000 (zfgczki wol-wylot)- 59 00 240038

Urzadzenie dostarczane jest z uchwytem do ciecia plazmg PT-80/PT100
dt. 6 m z prowadnica bezstykowa, przewodem masowym i startowym zesta-
wem czesci zamiennych do ciecia.

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/f01

W ofercie urzadzen MOST pojawiaja sie dwie nowe przecinarki plazmowe: FanCut-70 i FanCut-100.
Sa to nowoczesne, lekkie urzadzenia do ciecia metalu za pomoca plazmy powietrznej. Mate wymia-
ry i masa sprawiajg, ze urzadzenia te swietnie sprawdzajg sie jako mobilne urzadzenia do ciecia w

warunkach produkcyjnych, remontowych itp.

Fancuty wyposazone sg w uchwyty plazmowe serii PT-80/100 dtugosci 6 metrow. Uchwyty te do
zajarzenia tuku plazmowego wykorzystuja technologie BACK STRIKING, co znacznie wydtuza zywot-
no$¢ czesci zamiennych zwtaszcza w poréwnaniu z zajarzaniem wysokg czestotliwoscig HF.
Urzadzenia posiadaja tatwy w obstudze i nowoczesny panel. Mozna ustawic tryb pracy ciecia, ciecia
siatki (fuk plazmowy jest utrzymywany takze przy przechodzeniu przez przerwy w materiale) lub
elektroztobienia. Dostepne s3 takze czesci do ciecia stykowego (prowadzenie dyszy bezposrednio
po materiale). Z przodu przecinarki znajduje sie regulator cisnienia powietrza.

Zasilanie:-10% / + 15%

Zabezpieczenie sieci

Maks. prad 11

Maks. prad efektywny I1eff

Pobdr mocy (60%)

Zakres pradu ciecia

Napiecie biegu jatowego U0

Prad ciecia (cykl pracy 100%) 12

Prad ciecia (cykl pracy 60%) 12

Maksymalna grubosc ciecia jakosciowego stali weglowej
Zalecana grubosc ciecia jakosciowego stali weglowej
Ciecie rozdzielajace

Cisnienie robocze powietrza (dla palnika df. 6 m)
Gaz plazmotworczy

Maksymalne cisnienie powietrza

Zuzycie powietrza
Zajarzenie tuku

Regulacja pradu

Klasa izolacji

Klasa ochrony obudowy
Norma

Wymiary (w x | x h)

Masa

3x400V / 50-60 Hz
16 A
16A
12A
11 kvA
20-70A
280V
55A
70A
25mm
18 mm
35mm
5,5-6,0 bar
Sprezone powietrze
10 bar
160 |/min

kontaktowe BACK
STRIKING

Bezstopniowa
F
P23
EN 60974-1;-10
360x350x630 mm
25kg

3x400 V / 50-60 Hz
20A
215A
15A
16 kVA
20-100A
310V
75A
100 A
30 mm
22 mm
40 mm
5,5-6,0 bar
Sprezone powietrze
10 bar
200 |/min

kontaktowe BACK
STRIKING

Bezstopniowa
F
P23
EN 60974-1;-10
610x340x680 mm
39kg
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Uchwyt PT-80 (FanCut 70 MOST)

Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr katalogowy
Uchwyt plazmowy PT-80 6 m Z0133AA 59 25000010
1. Gtowka palnika PT-80 Z0043AA 5925000015
la | O-ring 15x1,5 PT-80 Z0044AA 5925000016
1b  Rurka chtodzaca PT-80 Z0045AA 5925000017
2. Rekojes¢ PT-80/100 ZO0O46AA 5925000018
2a  Przycisk PT-80/100 Z0222AA 5925000019
3. | Elektroda PT-80 Z0048AA 59 25000020
4, Pierscien zawirowujacy (Dyfuzor) PT-80 Z0049AA 59 25000021
5. Dysza PT-80 do ciecia stykowego 0,9 (30A-40A) ZO050AA 59 25000022
6 Dysza PT-80 1,0 (40-50A) Z0051AA 5925000023
" Dysza PT-80 1,2 (60-70A) Z0053AA 5925000024
7. Ostona PT-80 Z0055AA 59 25000025
8. Prowadnica 2-stopkowa PT-80 ZO056AA 59 25000026
9 Dysza PT-80 kontaktowa 1,0 (40-50A) Z0145AA 59 25000027
" | Dysza PT-80 kontaktowa 1,2 (60-70A) Z0147AA 5925000028
11.  Ostona PT-80 kontaktowa Z0089AA 59 25 000029
12. | Korcowka kontaktowa (Prowadnica) PT-80/100 (40-70A) Z0140AA 59 25000030
Cyrkiel PT-80 Compass Z0134AA 5925000102

Uchwyt PT-100 (FanCut 100 MOST)

Lp. ‘ Elementy wymienne ‘ Nr katalogowy
Uchwyt plazmowy PT-100 6 m Z0042AA 5925000070
1. Glowka palnika PT-100 ZO057AA 59 25 000075
la  O-ring 18x1,5 PT-100 ZO0S8AA 5925000076
1b  Rurka chtodzaca PT-100 Z0059AA 59 25 000077
2. Rekojesc PT-80/100 Z0046AA 5925000018
2a.  Przycisk PT-80/100 Z0222AA 5925000019
3. Elektroda PT-100 Z0O060AA 5925000078
4. Pierscier zawirowujacy (Dyfuzor) PT-100 (30-70A) Z0061AA 59 25 000079
5. Pierscien zawirowujacy (Dyfuzor) PT-100 (80-120A) Z0062AA 59 25 000080
6. Dysza PT-100 do cigcia stykowego 0,9 (30A-40A) Z0063AA 59 25 000081
7 Dysza PT-100 1,0 (40-50A) Z0064AA 59 25000082
Dysza PT-100 1,2 (60-70A) ZO066AA 5925000083
8. Dysza PT-100 1,5 (100-110A) ZOO68AA 59 25000093
9. Ostona PT-100 (30-70A) Z0070AA 59 25000085
10.  Ostona PT-100 (80-120A) Z0071AA 59 25 000086
11. | Prowadnica 2-stopkowa PT-100 Z0072AA 5925000087
12.  Dysza PT-100 kontaktowa 1,0 (40-50A) Z0093AA 59 25000088
13. | Dysza PT-100 kontaktowa 1,5 (100-110A) ZO095AA 59 25000089
14.  Dysza do ztobienia PT-100 2,2 (100-120A) ZZ0092AA 59 25 000090
15. ' Ostona PT-100 kontaktowa Z0096AA 59 25000091
16.  Korcéwka kontaktowa PT-80/100 (40-70A) Z0140AA 59 25000030
17. | Ostona PT-100 kontaktowa (Prowadnica) (80-120A) ZZ0097AA 59 25000092
18.  Ostona PT-100 do ztobienia PT-80-100 (40-70A) ZZ0090AA 59 25000032
Cyrkiel PT-100 Compass Z0143AA 5925000104
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IHERMAL B%NAMICS

Przecinarki plazmowe Cutmaster True

Urzadzenia te to nastepcy sprawdzonych na naszym rynku przecinarek serii Cutmaster.

® Do ciecia dystansowego, stykowego lub ztobienia.

® [nwertory z ptynna regulacja pradu spawania.

* Masa nizsza o ok. 30% w poréwnaniu do poprzednich urzadzen Cutmaster.

= Wysoki cykl pracy.

* Nowoczesny panel sterowania do ustawienia pradu ciecia, cisnienia powietrza i funkcji do-
datkowych.

® Zajarzenie bezstykowe bez HF (Start Cartridge - starter) — bezpieczne dla komputeréw i CNC.

= Skupiony fuk plazmowy oznacza mniejsze straty materiatu i mniej dymu.

® tuk pilotujacy fatwo przechodzi w tuk tnacy.

® Do pracy z agregatem (+/- 10% wahan zasilania).

® Ten sam producent urzadzenia i uchwytu.

® 3 lata gwarancji na zrodto, 1 rok na uchwyt plazmowy.

® Zastosowano sprawdzone uchwyty plazmowe SL 60 / SL 100 (Cutmaster True 12+ SL 40).

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/v01

Rama rurowa TrueGuard.
Boczny schowek na czesci.

Szybkoztacze uchwytu ATC.

~ W e

Pokretto ustawienia cisnienia.

Kolorowe diody pokazuja:
5. | ®warto$¢ cisnienia,

(O — * kody bedow.

Funkcje dodatkowe:
= przedmuch wstepny palnika (SET),
6. = ciecie podstawowe (RUN),
= ciecie z szybkim wznowieniem fuku (RAPID AUTO RESTART),
= tryb pracy palnika w 4-takcie (LATCH).

Opracz przecinarki plazmowej do skompletowania stanowiska do ciecia potrzebne sa:

® czesci zamienne do palnika plazmowego (rozdziat 01)

= srodki BHP: rekawice, przytbice spawalnicze lub okulary ochronne, odziez robocza (rozdziat 04)
= kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1i 05.2)

® 7rédio sprezonego powietrza (rozdziat 03.1)

* technika zamocowan (rozdziat 05.3)
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THERMAL D%NAMICS,

Typoszereg przecinarek plazmowych Cutmaster True

Cutmaster 12+ Cutmaster 12 Cutmaster 20 Cutmaster 25 Cutmaster 35

Grubos¢ ciecia:
Dokfadna 12 mm 12 mm 20 mm 25 mm 35mm 40 mm
Maksymalna 15 mm 15 mm 25 mm 30 mm 40 mm 50 mm
Rozdzielajaca - 20mm 32mm 38mm 45 mm 55 mm
Napiecie zasilania 230V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz 400V 50-60 Hz
Zakres pracy 20-40A 20-40 A 20-60 A 20-80 A 30-100 A 30-120A
Prad ciecia (cykl pracy) 40 A (40%) 40 A (60%) 60 A (40%) 80 A (40%) 100 A (80%) 120 A (80%)
Wymiary (wys. x szer. x dt.) 229x177x470 mm 416x273x572 mm 381x305x610 mm 381x305x610 mm 381x305x762 mm 381x305x762 mm
Masa urzadzenia 11,8 kg 19,5 kg 19,5kg 19,5kg 28,1kg 28,1kg
Uchwyt plazmowy:
Typ SLA40 reczny SL60 reczny SL60 reczny SL60 reczny SL100 reczny SL100 reczny
Dtugos¢ uchwytu 46m 6,1 m (15,2 m opcja) 6,1 m (15,2 m opcja) 6,1 m (15,2 m opcja) 6,1 m (15,2 m opcja) 6,1 m (15,2 m opcja)
Gaz powietrze powietrze powietrze powietrze powietrze powietrze
Cisnienie gazu 5,9 bar 5,2 bar 5,2 bar 4,8 bar 4.8 bar 4,8 bar
Przeptyw gazu 91 |/min 165 I/min 190 I/min 190 I/min 212 |/min 212 I/min
tuk pilotujgcy Starter Starter Starter Starter Starter Starter
Sterowanie przycisk w uchwycie przycisk lub zd. sterowanie  przycisk lub zd. sterowanie = przycisk lub zd. sterowanie  przycisk lub zd. sterowanie = przycisk lub zd. sterowanie
Informacje o stosowaniu:
Materiaty do ciecia aluminium, stal aluminium, stal aluminium, stal aluminium, stal aluminium, stal aluminium, stal
nierdzewna, stal nierdzewna, stal nierdzewna, stal nierdzewna, stal nierdzewna, stal nierdzewna, stal
konstrukcyjna konstrukcyjna konstrukcyjna konstrukcyjna konstrukcyjna konstrukcyjna
Typowe zastosowania hobby, prace domowe, konstrukcje, konstrukcje, konstrukcje, konstrukcje, konstrukcje,
warsztaty samochodowe naprawy, produkcja naprawy, produkcja produkcja ciezka produkcja ciezka produkcja ciezka
Numer katalogowy 5900162121 59 00 162120 59 00 162200 5900162250 5900162350 59 00 162400

Akcesoria do przecinarek

Uchwyty plazmowe do przecinarek ‘ [T E—

‘ Nr katalogowy ‘ Nr producenta

Cutmaster True (przytacze ATC) Cutmaster True
Uchwyt SL40 4,6 m 59 04 700400 Przedtuzacz uchwytu SLATC 4,6 m 59 20 775440 7-7544
Uchwyt SL60 6,1 m 59 04 006061 1. Przedtuzacz uchwytu SLATC 7,6 m 59 20 745450 7-7545
" Przedtuzacz uchwytu SLATC 15,2 m 59 24 775520 7-7552
Uchwyt SL60 15,2 m 59 04 006152
" Zestaw cyrkla w kasecie 59 20 789100 7-8910 (kofa 54-1054 mm)
Uiyt LD 6 1 S0 Ul 2. Cyrkiel standardowy 5920 775010 7-7501 (kota 76-730 mm)
Uchwyt SL100 15,2 m 5904 010152 Cyrkiel z magnesem 5920732910 7-3291 (kota 54-705 mm)
Uchwyt SL100 15,2 m maszynowy 5904010216 3. Prowadnik prostoliniowy z magnesami 5920 789110 7-8911 (dtugosc 1200 mm)
4. Wozek transportowy WUS-150 50 03 003900
5 Zespot filtra powietrza (jednostopniowy) 5920775070 7-7507
" Wktad zapasowy do filtra 7-7507 5920977410 9-7741
6 Ostona skorzana uchwytu SL 6,1 m 59 20912600 9-1260
" Ostona skdrzana uchwytu SL 15,2 m 59 20912800 9-1280
7. Zdalne sterowanie Start/ Stop przewdd 1,6 m 59 20 734600 7-3460 (palniki maszynowe)
@—
®
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4.2. Uchwyty do ciecia plazma

THERMAL D%NAMIL‘S

Uchwyt SL60/100

,0 zaletach przecinarki plazmowe]j w 70% decyduje uchwyt do ciecial”

Idealna odpowiedz: uchwyt SL60/100.

® Do ciecia, ukosowania i Ztobienia.

= 10 rozwigzan patentowych.

= Dwie wersje z tymi samymi cze$ciami szybkozuzywajacymi sie: SL100
ma grubszy przewod zespolony niz SL60.

® Taka sama gtowica palnika catkowicie schowana w rekojesci.

= Do przykrecenia uchwytu lub wymiany czesci nie potrzeba zadnych
narzedzi.

= Przewdd zespolony — rozwigzanie lepsze niz pakiet przewoddw.

® Ztacze szybkomocujace ATC™.

® Ciecie stykowe (DRAG - zalecane do 10 mm) lub bezstykowe
(STANDOFF).

® Tip Saver (ochrona dyszy). Funkcja zabezpiecza przed uszkodzeniem
dyszy palnika plazmowego na skutek zetkniecia z materiatem cietym
przy wysokim pradzie (ponad 40 A). Wynikiem jest przedtuzenie zy-
wotnosci czesci szybkozuzywajacych sie.

‘ Prad ciecia

Prad Rodzaj ciecia

20A
30A
cigcie stykowe 40A
20A
20-40A 30A 9-8215
40 A
- 40 A
standardowe ciecie 104
itobienie TipA
ciecie stykowe 60A
50-55 A
- 60A
standardowe cigcie 50-55 A
60A
SRR ciecie stykowe 50-55 A S
z koricowkg 60 A
Tip B
tobienie TipC
Tip D
70A
80A
standardowe ciecie 90-100A 70 A
80A
90-100 A
70-100 A o 20A 9-8215
ciecie stykowe
z koricowkg 80A
90-100 A
Tip B
itobienie TipC
Tip D
standardowe ciecie 120A
120A ciecie stykowe 1204 9.8215
z koricowkg
7fobienie Tip E
standardowe ciecie 40A
10-40A ciecie stykowe 20A 9-0096
ciecie stykowe 40A

‘ Elektroda ‘ Starter ‘Dyszatnqca

9-8213

9-8213

9-8213

9-8213

9-0097

= Przycisk z zabezpieczeniem przed przypadkowym zajarzeniem.

= Schowany w rekojesci czujnik SureLok® — uniemozliwia rozpoczecie
pracy w przypadku braku czesci lub nie dokrecenia ostony.

= (Czesci szybkozuzywajacych nie mozna zatozy¢ w niewtasciwy sposob.

= Jedna elektroda i jeden starter do wszystkich dysz.

= 7ywotnos¢ elektrody i dyszy — okoto 300-400 zajarzen tuku.

= W trakcie ciecia czesci nie sg gorace!

= Dtugos¢ uchwytu 6,1 m lub 15,2 m.

= Opcjonalne przedtuzacze uchwytu plazmowego ATC Lead Extensions
gwarantujg duzg elastyczno$¢ urzadzenia w zmiennych warunkach
pracy. W ciagu kilku sekund mozna wymieni¢ uchwyt do ciecia recz-
nego na uchwyt maszynowy. Przedtuzacze sg dostepne o dtugosciach
4,6 m; 7,6 m oraz 15,2 m. Mozna je ze sobg faczy¢ do maksymalnej
facznej dtugosci 30,5 m lub skraca¢ w zaleznosci od biezacych wy-
magan.

Ostona Koricéwka do
Ostona zewn. o
ciecia styk.
Uchwyty SL60 / SL100
9-8205 9-8218
9-8206 9-8218
9-8207 9-8218 -
9-8205 - 9-8237
9-8206 9-8237
9-8207 - 9-8237
9-8208 9-8218 -
9-8208 - 9-8237
9-8225 - 9-8237
9-8252 9-8218 -
9-8209 9-8218
9-8210 9-8218 -
9-8209 - 9-8237
9-8210 9-8237
9-8209 9-8237 9-8235
9-8210 9-8237 9-8235
9-8226 9-8237
9-8227 9-8237
9-8228 9-8237
9-8231 9-8218 -
9-8211 9-8218
9-8212 9-8218 -
9-8231 - 9-8237
9-8211 9-8237
9-8212 9-8237
9-8231 9-8237 9-8236
9-8211 9-8237 9-8236
9-8212 9-8237 9-8236
9-8226 9-8237
9-8227 9-8237
9-8228 9-8237
9-8253 9-8237
9-8253 9-8237 9-8258
9-8254 9-8237
Uchwyt SL40
9-0094
9-0091 9-0098
9-0093

‘ Deflektor ‘

9-8243
9-8243
9-8243

9-8243

9-8243
9-8243

9-8243
9-8243
9-8243

9-8243
9-8243
9-8243

Koricéwka do
itobienia

9-8241

9-8241
9-8241
9-8241

9-8241
9-8241
9-8241

9-8241
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THERMAL D%NAMIC&

Szes¢ faktow dotyczacych urzadzen Cutmaster:
Fakt 1: Diody LED gwarantuja prosta komunikacje z urzadzeniem, informujac o jego statusie w trakcie pracy lub konserwacji.
Fakt 2: Sprawdzona wytrzymatosé - producent zapewnia prawdziwosé wszystkich parametréw technicznych przecinarki w trakcie ciecia.

Fakt 3: Serwis - urzadzenia objete sa 3-letnig petng gwarancja. Ich konstrukcja i zabezpieczenie obudowy rama rurowa chronia przecinarke w trakcie eksploatacji w naj-
trudniejszych warunkach przemystowych.

Fakt 4: TrueTip™- jako nieliczne urzadzenia na rynku zapewniaja ciecie kontaktowe pradem do 60 A (Cutmaster 40 do 40 A).

Fakt 5: Wszystkie urzadzenia zostaty wyposazone w uchwyty typu 1Torch® z technologia SureLock® gwarantujaca poprawne zatozenie wszystkich czesci eksploatacyjnych.
Przedtuzacze umozliwiaja prace w odlegtosci do 30,5 m od Zrédta plazmy, a zfacze ATC szybka wymiane uchwytu np. z recznego na maszynowy.

Fakt 6: Dzieki matej masie i gabarytom Cutmastery gwarantujg duzg mobilnos¢ w trakcie pracy.

Metody ciecia

Cigcie standardowe (bezstykowe) do 120 A
Preferowana metoda ciecia materiatow grubszych niz 6 mm przy uzyciu pradow ponad 60 A. Zapewnia
operatorowi najwiekszg widocznos i stabilnosc¢ w trakcie ciecia. Zalecane uzycie podstawowej ostony

zewnetrznej 9-8218. dnicad .
Uzycie prowadnic gwarantuje staty dystans dyszy od cietego materiatu. [ROTEHFIREIEE prowadnica dystansowa
SL 60/100 uniwersalna
5920982810 9-8281 5920984220 9-8422

Cigcie stykowe (zalecane do grubosci 6 mm):

Przy zastosowaniu dyszy do ciecia stykowego.

Metoda daje najlepsze rezultaty przy cieciu materiatow do 6 mm, wyréznia sie najwezsza szczeling po cieciu i najwieksza predkoscig. Tradycyjne uchwyty mogty cia¢ stykowo pradem do
40 A, w uchwycie SL mozna uzywac pradu do 60 A.

Cigcie stykowe z koricéwka (zalecane do grubosci ponad 6 mm):
Przy zastosowaniu konicowki do ciecia stykowego i standardowej dyszy tnacej.
Zalecana przy cieciu stykowym pradem 70-120 A. Wymaga uzycia ostony 9-8237.

Ztobienie

Przy zastosowaniu specjalnej dyszy i koricowki.

Prosta metoda do ukosowania materiatu przez prowadzenia palnika pod katem 35-45 stopni.

Nastawienie pradu ciecia, odlegtosci od materiatu, kata i konicowki ztobigcej decyduje o ilosci usuwanego metalu.

Profile ztobienia

Koricowka Prad ciecia Gtebokos¢ Szerokos¢

TipA Max 40 A Pytka Waska |
TipB 50-100 A Gteboka Waska |
Tip C 60-120 A Srednia Srednia |
TipD 60-120 A Pytka Szeroka |

Oprocz przecinarki plazmowej do skompletowania stanowiska do ciecia potrzebne s3:

* czesci zamienne do palnika plazmowego (rozdziat 01)

= srodki BHP: rekawice, przytbice spawalnicze lub okulary ochronne, odziez robocza (rozdziat 04)
= kurtyny spawalnicze i urzadzenia filtrowentylacyjne (rozdziat 05.1i 05.2)

* 7rédio sprezonego powietrza (rozdziat 03.1)

* technika zamocowar (rozdziat 05.3)
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5. Zgrzewarki

Zgrzewarki oporowe

Potaczenie zgrzewane powstaje w wyniku przeptywu pradu elektrycznego o duzej gestosci i dziatania sity dociskowej na zgrzewane elementy w miejscu przeptywu pradu w ograniczonym
czasie. Zrodtem pradu w tym przypadku sa transformatory jednofazowe lub prostowniki.

Zgrzewanie oporowe moze byc realizowane trzema metodami:
= zgrzewanie punktowe,

" zgrzewanie garbowe,

= zgrzewanie liniowe.

Zgrzewarki kondensatorowe naleza do zgrzewarek oporowych. W zgrzewarkach tych energia dostarczana do zgrzeiny jest wczesniej nagromadzona w baterii kondensatorow. Rozwigzanie
to wykorzystano przy zgrzewaniu kotkéw matych srednic.

Zgrzewarki doczotowo - zwarciowe: nagrzewanie krawedzi nastepuje w wyniku przeptywu pradu o duzej gestosci tj. pradu zwarciowego. Majg zastosowanie w zaktadach przetworstwa
drutu.

Zgrzewarki doczotowo - iskrowe: w metodzie tej dodatkowym zrddtem ciepta jest tuk elektryczny powstajacy w wyniku zwierania i rozwierania taczonych elementow.

Zgrzewanie tarciowe: jest metoda faczenia elementow, w ktorej zrodtem ciepta jest ich wzajemne tarcie.

Obecnie wiekszos¢ sprzedawanych zgrzewarek to urzadzenia specjalizowane. Sa one dobierane pod katem aplikacji i wyposazane w odpowiedniego ksztattu elektrody, ramiona, uktady
chtodzenia, sterowania itp.

Przyktady stanowisk do zgrzewania

Posiadamy w ofercie urzadzenia znanych producentow krajowych i zagranicznych. Prosimy o opis aplikacji i rysunek zgrzewanego elementu, a postaramy sie dobra¢ odpowiednie urza-
dzenie. Wyslij zapytanie.
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most

Uniwersalny uktad chtodzenia do uchwytéw spawalniczych i ciecia plazmowego
Fancool 601-WA MOST

Ukfad chtodzenia Fancool 601-WA MOST stuzy do chtodzenia uchwytéw spawalniczych MIG/
MAG, TIG i do ciecia plazmowego.

W wielu urzadzeniach spawalniczych brak chtodzenia ciecza uchwytu jest powaznym ograni-
czeniem w pracy. Po podtaczeniu chtodnicy mozemy zastosowa¢ uchwyty spawalnicze chto-
dzone cieczg, co znacznie zwieksza wydajnosc¢ urzadzenia spawalniczego.

Chtodnica Fancool jest fabrycznie zalana ciecza chtodzaca, gotowa do pracy.

Model ‘ Fancool 601-WA MOST
Zhiornik max 3,01
Maksymalne cisnienie p=0,35 MPa (3,5 bar)
Maksymalny przeptyw Q=81/min
Zasilanie 230 V/ 50 Hz
Pobor pradu 11 13A
Klasa ochrony IP 23S
Masa 16,6 kg
Wymiary W x Lx H 244 x 525 x 290 mm
Norma PN EN 60974-2
Rozpoznawany prad w trybie 60 A (jesli spawanie odbywa sie nizszym pradem nalezy
automatycznym przetaczy¢ na tryb manualny)
Numer katalogowy 5003 003805

Celem skonfigurowania urzadzenia i chtodnicy prosimy o kontakt z naszym punktem serwisowym. Wyslij zapytanie.

(

Ptyny chtodzace do uchwytéw spawalniczych i plazmowych
MOST COOL30

Specjalny ptyn chtodzacy do uchwytéw spawalniczych i plazmowych MOST COOL 30.

Wysokiej jakosci srodek do chtodzenia wszystkich chtodzonych ciecza uchwytow do spawa-

nia i ciecia.

= Mrozoodporny do -30°C, nieprzewodzacy prad, bezbarwny.

= Chroni palnik, przewody spawalnicze, chtodnice urzadzen do spawania i ciecia przed ko-
rozjg elektrolityczna.

= Nie oddziatywuje agresywnie na elementy gumowe, w tym uszczelnienia.

Opakowanie: 5L
Nr katalogowy: 84 23 903005

Pozostali producenci

Ptyn chtodzacy BTC-15- 5 L (Abicor Binzel) 50 20 792001
Ptyn chtodzacy BTC-15- 20 L (Abicor Binzel) 50 20 792002
Ptyn chtodzacy LCL 30- 5 L (Lorch) 551.9008.5 50 20 792009

Uwaga:
Prowadzenie prac spawalniczych w temperaturze ponizej 5°C
wymaga specjalnych dopuszczen.
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6. Zgrzewanie kotkéw

Zgrzewarki do kotkéw

Zgrzewarki do kotkow Koco sa wysokowydajnymi urzadzeniami produkcyj-
nymi pozwalajacymi na znaczaca redukcje kosztow faczenia elementow w
poréwnaniu z innymi metodami. Kotki bez gwintu i gwintowane, kotki z
them, kotwy itp. o srednicy od 3 do 25 mm mogg by¢ szybko i jakoscio-
wo zgrzewane do blach, rur, profili. Eliminuje to wiele dodatkowych za-
biegdw przygotowawczych jak wiercenie, gwintowanie, spawanie reczne

lub dokrecanie.

Wszystkie kompaktowe zgrzewarki do kotkow serii ELOTOP sg zaawansowanymi technicznie urzadzeniami do wysokowydajnego zgrzewania fukowego kotkdw. Wytrzymata obudowa i do-
datkowe zabezpieczenia pozwalajg na ciagta prace na budowie lub w warsztacie. Stabilne parametry zgrzewania, regulacja pradu oraz sterowanie mikroprocesorowe zabezpieczaja dobry
efekt zgrzewania nawet w przypadku wahan zasilania, zmiennej temperatury i dtugich kabli. Ustawienie cyfrowe wartosci funkcji gwarantuje zawsze powtarzalne zgrzewy. 20 miejsc w pa-
mieci czeka na zapisanie indywidualnych programéw. Inteligentny system samodiagnostyki zmniejsza ilos¢ przerw spowodowanych problemami w obstudze lub serwisie. Urzadzenia ELOTOP

oprocz zgrzewania tukowego kotkow umozliwiajg takze zgrzewania krétkoczasowe (SC) oraz w ostonie gazu obojetnego.

Model

Zakres zgrzewania z pierscieniem ceramicznym - $rednica kotka
Zakres zgrzewania szybkiego - Srednica kotka
Zakres zgrzewania szybkiego w ostonie gazu- $rednica kotka

Prad maksymalny
Zakres regulacji pradu
Zakres regulacji czasu
Pamie¢ programow

lo$¢ zgrzanych kotkow (szt./min) dla danej $rednicy (mm)

Samodiagnostyka:

® przegrzanie

* zwarcie

® biad pradu zasilania

® btad pradu pilotujgcego
Sterowalny mostek tyrystorowy
Sterowanie mikroprocesorowe
Ptynna regulacja pradu
Zabezpieczenie powtarzalnosci cyklu
Napiecie zasilania

Wtyczka zasilajaca 400 V

Przewdd zasilajacy 400 V
Zabezpieczenie sieci przy 230/400 V
Tolerancja wahar napiecia zasilania
Klasa ochrony obudowy
Chtodzenie

Wymiary (df. x szer. x wys.)

Kota (obrotowe/state)

Uchwyt transportowy

Ucho do podnoszenia

Masa

Wyposazenie do gazu ostonowego
Licznik zgrzein

Dorainy

Catkowity

Pistolet spawalniczy:

SK 14

K22

K22-D

K24

K 26

Numer katalogowy

o standard / 0 opcja /- niedostepne

502

?3-8 mm

@3- 6 mm

@3- 8 mm
450 A

20- 450 ms

15/3
48

L]
400V
16 A
5/2.5 m/mm?
16 A
-15/+6 %
P23
F
375x220x360 mm

5001303509

810

?3-12 mm
?3-8 mm
@3- 10 mm
800A
50-750A
20- 600 ms
20

32/3
3/12

L]

[ ]
230/400V
32A
5/4 m/mm?
25A
-15/+6 %
P23
F
555x308x535 mm
2/2

5001303021

1010

@3- 14 mm
@3- 10 mm
@#3-12 mm
1100A
150- 1000 A
20- 1000 ms
20

49/3
4/14

L[]

(]
230/400V
32A
5/4 m/mm?
35A
-15/+6 %
P23
F
555x308x535 mm
2/2

o e

o e O

5001303034

1710

$3-20 mm
@3-12 mm
@3- 16 mm
1800 A
150- 1600 A
20- 1500 ms
20

50/3
2/20

L[]

L]
230/400 V
63A
5/10 m/mm?
63A
-15/+6 %
IP23
F

700x415x660 mm

5001303202

2010

?3-22 mm
@3-12 mm
@3- 16 mm
2300 A
300- 2000 A
20- 1500 ms
20

52/3
4/22

L]

[ ]
230/400V
63/125A

5/16 m/mm?
63/80 A
-15/+6 %

P23
E
805x430x730 mm
2/2

o e

® O O O

50 01303405

3010

@6-25 mm
@6-12 mm
@6- 16 mm
3500 A
300- 2600 A
20- 2000 ms
20

50/6
6/25

[

[ ]
230/400V
125A
5/16 m/mm?
125A
-15/+6 %
P23
F
950x605x860 mm
2/2

® O O O O

5001303303
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Inwertorowe urzadzenia do przypawania kotkéw

Inverter 305i / 905i / 1805i / 2305i

Urzadzenia inwertorowe maja znacznie mniejsza mase i rozmiary niz standardowe urzadzenia
Elotop. Czyni je to niezastapionym narzedziem w przypadku zgrzewania np. szpilek do izolacji na
miejscu budowy. Funkcje i pistolety do zgrzewania identyczne jak w urzadzeniach serii Elotop.
Urzadzenia inwertorowe oprocz zgrzewania tukowego kotkow umozliwiaja takze zgrzewania

krétkoczasowe (SC) oraz w ostonie gazu obojetnego.

NOWoS¢

W ofercje

Zgrzewanie w osfonie pierscienia- zakres zgrzewania
Zgrzewanie krotkoczasowe- zakres zgrzewania
Zgrzewanie w ostonie gazu- zakres zgrzewania
Zakres nastawy pradu- ptynny

Zakres nastawy czasu- ptynny

Pamiec parametrow (zestaw: pradu zgrzewania, czasu zgrzewania i przedwyptywu gazu)

Maksymalna ilo$¢ kotkow/min, przy... @

Samodiagnoza

Sterowanie mikroprocesorem

Kontrola statej wartosci natezenia

Blokowanie nastaw

Zasilanie 3-fazowe 50/60 Hz

Wtyczka zasilajaca 400 V

Kabel zasil. 4-zytowy przy 400 V

Dopuszczalne przedtuzenie kabli (przy 400 V, przekréj jednakowy jak kabli zasilajacych)

Zabezpieczenie zasilania zwtoczne

Pobér mocy przy...% P)

Maks. dtugos¢ kabli spawalniczych przy pradzie zgrzewania i danym przekroju
Tolerancja wahan napiecia zasilania

Klasa ochrony obudowy

Chtodzenie

Zgrzewanie w ostonie gazu

Przedwyptyw gazu

Wymiary obudowy (dxsxh)

Masa

Numer katalogowy

Rodzaj pistoletu do zgrzewania

o standard

@2-4 mm (M6 RD)
$2-3 mm
@2-4 mm (M6 RD)
100-300 A

1-400 ms
20
15/@3 mm
5/M6RD

Przegrzanie
Zwarcie w przewod

Uszkodzenie wewnetrzne

L[]
L]
L[]
1x230V
16 A
3/3/2,5mm?
16 A

3% /10,3 kVA
6% / 6 KVA
100% / 3,7 kVA

-12/+6%
1P23
F
opcja
10-2000 ms

ach

500x170x225 mm

14,5kg
5001 303800
SK14

$3-12 mm $3-19 mm @#2-25mm
¢3-8 mm $3-8 mm @#2-10mm

$3-10 mm $3-12 (16) mm $#2-12 (16) mm
100-800 A 200-1600 A 200-2300 A
1-800 ms 1-1000 ms 1-1500 ms

20 20 20

4/@¢12 mm 2/@¢19mm 5/ @22 mm
9/¢10 mm 6/¢16 mm 8 /@19 mm
Przegrzanie Przegrzanie

Przegrzanie
Zwarcie w przewodach
Brak fazy (zasilanie)

Zwarcie w przewodach Zwarcie w przewodach
Brak fazy (zasilanie) Brak fazy (zasilanie)
Uszkodzenie wewnetrzne  Uszkodzenie wewnetrzne

[ [ ] L]
L] L] L]
[ [ ] L]
3x400V 3x400 V 3x400V
32A 63A 63 (125)A
5/ 4 m/mm? 5/ 10 m/mm? 4/5/16 mm?
25m 25m 25m
20A 50A 63/80A
3% / 45 kVA 3% /90 VA 8% / 117 KVA
7,5% / 28 kVA 6% / 65 kVA 11% / 90 kVA
100% / 7,5 kVA 100% / 15,5 kVA 100% / 17 kVA
600A/25m przy 70 mm? | 1600 A / 10 m przy 70 mm? | 2000 A/ 10 m przy 95 mm?
-15/+6 % -15/+6 % -15/+6%
IP23 P23 P23
F F F
opcja opcja opcja
1-2000 ms 10-2000 ms 100-2000 ms
410x220x 250 mm 600x270x 410 mm 800-310-535 mm
18 kg 36 kg 63 kg
5001 303905 5001303185 5001 303195
SK14 K220 K220; (opcja K24 lub K26)

Przebieg przypawania tukowego kotkow z pierscieniem ceramicznym

Al A2 A3 Ad

P

1

A2

A3

A4

kotek jest przyktadany do podtoza
kotek jest podnoszony na wysokosc L (zapton)

tuk elektryczny nadtapia koniec kotka i podtoze,
po skorficzeniu czasu zgrzewania kotek weiskany jest w podtoze

jeziorko spawalnicze zastyga, powstaje petnopowierzchniowe potaczenie,
pierscien jest odbijany
pierscien ceramiczny

skok kotka

6. Zgrzewanie kotkow
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Rodzaje kotkéw z pierscieniem ceramicznym do zgrzewania tukowego

przy uzyciu zgrzewarek ELOTOP wg EN ISO 13918

- @dr @1~
+ r - ;
l ! \
| b | i
| { \ 2
} y , | | ha
i Ly
=g
Dz \\4 @2 % @ds
135° 5° 135° 25°
Kotki z gwintem czesciowym PD Kotki gwintowane zwezone RD Kotki gwintowane na catej dtugosci DD
(od M6 do M24) (od M6 do M24) (od M6 do M20)
“iDs

Kotki z tbem SD (od @6 do ¢26)

Kotki z tbem SD firmy KOCO posiadaja dopuszczenie

ETA-03/0039 i s3 znakowane CE.

pro:Scdenta Materiat kotka i rodzaj powtoki

e
/ S~
A
135% £5° 135° =5°
Kotki gtadkie UD Kotki z gwintem wewnetrznym MIG
(od @6 do @16) (od M6 do M12)
001 Stale konstrukcyjne niestopowe, niepowlekane
002 Stal nierdzewna A2-50 / A2-70
- 512 005 A4-70
4 008 1.4713 (Sicromal 8)
009 1.4742 (Sicromal 10)
—— 011 14828
012 1.4841
1
216 053 | 14845
018 16Mo3
Kotki z ostrzem hartowanym 013 2.4851 (Inconel 601)
(dla przemystu drzewnego) 054 19MnB4, utwardzana

057 2.4856 (Inconel 625)

062 Stal K800

101 4.8, A2L ocynkowane i chromowane (26tte)
100 4.8, A2K (ocynkowane)

103 4.8, C2E (pomiedziowane)

102 4.8, G2E (niklowane na bazie miedzi)

112 4.8, flZnnc-600h bez CrVi

H W celu uzyskania szczegbtowej oferty na kotki prosimy pytac o peten katalog kotkow Koco. Wyslij zapytanie.
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Zgrzewarki kondensatorowe do kotkow KST 108 i 110

Charakterystyka:

* Odpowiednia do zgrzewania kotkdw ze stali zwyktych, stopowych, aluminium
i mosigdzu.

= Zgrzewa kotki o $rednicy od 3 do 10 mm.

* Ptynna nastawa napiecia fadowania.

= Cyfrowy wyswietlacz napiecia fadowania.

= Masa tylko 9,9 kg (KST 108- 8,9 kg).

* Inteligentny system samodiagnostyki.

Zalety zgrzewania z zaptonem ostrzowym:

® Bardzo szybkie zgrzewanie kotkdw i szpilek do cienkich blach powyzej 0,5 mm grubosci.

= Mocowanie kotka bez trasowania, wiercenia, gwintowania lub nitowania.

* Pefne potaczenie miedzy kotkiem a materiatem rodzimym.

® Brak uszkodzer lub minimalne odbarwienia po przeciwnej stronie materiatu rodzime-
go, brak nieszczelnosci w zbiornikach.

® Brak odksztatcen termicznych po zgrzewaniu.

= Niski pobdr mocy, nie potrzeba zasilania 3-fazowego.

= Nie potrzeba materiatow dodatkowych (drutu, lutu, topnika, itp).

= Szeroka gama mozliwych pofaczen.

Kondensatorowe zgrzewarki Pistolety do kondensacyjnego

. KST 110 KST 108 . . ESP1S ESP1K
do kotkéw zgrzewania kotkdw
Zakres zgrzewanych kotkow 3-10mm 3-8mm Rodzaj pracy ze szczeling kontaktowy
Wydajnos$¢ zgrzewania M 10/8, M 6/15 szt/min M 8/10, M 6/15 szt/min Dtugos¢ przewodow im im
Reaktancja pojemnosciowa 99000 pF 66000 pF spawalniczych i sterujacych
Zasilanie 115/230V 115/230V Kolor obudowy czarny czarny
Napiecie fadowania 50- 200 A 50- 200 A Dlugosc pistoletu 165 mm 165 mm
B (bez uchwytu kotka)
Bezpiecznik zwtoczny 63A 63A .
o _— Srednica pistoletu 40 mm 40 mm

Czestotliwosé pradu zasilania 50/60 Hz 50/60 Hz -

" Wysokos¢ pistoletu 130 mm 130 mm
Pobér mocy 700 W 700 W (wliczajac rekojesc)
Wymiary (L) , 330x190x280mm | 330190 x 280 mm Masa (bez kabli) 0.730kg 0.625kg
bez uchwytu i ndg urzadzenia

k k Zastosowanie aluminium 52, S T

Masa 9,9 kg 8,9 kg mosiadz
Klasa ochrony obudowy 1P23 1P23
Klasa ochrony 1 1
Chtodzenie (opcjonalnie) F F
Zakres temperatury pracy 0-45°C 0-45°C
Numer katalogowy 5001303014 5001303012

Przebieg zgrzewania z zaptonem ostrzowym

N

R N N

start tuk spawalniczy zanurzenie zgrzanie kotka

6. Zgrzewanie kotkdw 107




URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

Pozostali producenci

Rodzaje kotkéw do zgrzewania ostrzowego (CD) wg EN ISO 13918

. Dostepne wymiary: s
Rodzaj kotka S e e Dostepne materiaty

Kotki z gwintem
zewnetrznym PT

Kotki z gwintem
wewnetrznym IT

Krazki na szpilki 1SO

Podstawowe kotki typu PT wg EN I1SO 13918

Nr katalogowy
Stal St37-3 pomiedziowane

M3x10
M3x12
M3x15
M3x16
M3x20
M3x25
M3x30
M4x06
M4x08
M4x10
M4x12
M4x16
M4x20
M4x25
M4x30
M4x35
M5x08
M5x10
M5x12
M5x15
M5x16

M5x20

5002600310
5002 600312
5002 600315
5002 600316
5002 600320
5002 600325
5002 600330
50 02 600406
5002 600408
5002 600410
5002 600412
5002 600416
5002 600420
5002 600425
5002 600430
5002 600435
5002 600508
5002 600510
5002 600512
5002 600515
5002 600516
50 02 600520

Kotki bez gwintu UT

Szpilki do izolacji ISO

Ztaczki konektorowe
(uziemienie)

Nr katalogowy
Stal St37-3 pomiedziowane

M5x25
M5x30
M5x35
M6x08
M6x10
M6x12
M6x15
M6x16
M6x20
M6x25
M6x30
M6x35
M8x10
M8x12
M8x15
M8x16
M8x20
M8x25
M8x30
M8x35

M8x40

5002 600525
5002 600530
5002 600535
5002 600608
5002 600610
5002 600612
5002 600615
5002 600616
5002 600620
5002 600625
5002 600630
5002 600635
5002 600810
5002 600812
5002 600815
5002 600816
5002 600820
5002 600825
5002 600830
5002 600835

50 02 600840

Kotki z gwintem
zewngtrznym PT

Kotki bez gwintu UT

Kotki z gwintem
wewnetrznym IT

Szpilki do izolacji 1SO

Krazki na szpilki ISO

Ztaczki konektorowe
(uziemienie)

M3 x 6/30 mm
M4 x 6/40 mm
M5 x 8/40 mm
M8 x 10/50 mm

3x6/25 mm
4x8/30 mm
5x8/50 mm
6x8/50 mm

M3 x5 x 6/30 mm**
M4 x 6 x 8/30 mm
M5 x 10/35 mm
M6 x 8 x 10/30 mm

2,1x20/50 mm
2,6 x 15/60 mm
3,0x 20/100 mm

6,3 mm, kat 90° lub 135°

Inne rozmiary, dtugosci, gwinty itp. na zapytanie.
* nie wszystkie wymiary wystepuja dla kazdego materiatu
** T $rednica gwintu wewnetrznego x $rednica zewnetrzna x dtugo$¢ min/maks.

M3x08
M3x10
M3x12
M3x16
M3x20
M3x25
M3x30
M3x35
M4x08
M4x10
M4x16
M4x12
M4x20
M4x25
M4x30
M4x35
M5x10
M5x12
M5x15
M5x16
M5x20

M5x25

Nr katalogowy
1.4303 stal nierdzewna

5002 610308
5002 610310
5002610312
5002 610316
5002 610320
5002 610325
5002 610330
5002 610335
5002 610408
5002 610410
5002 610416
5002 610412
5002 610420
5002 610425
5002 610430
5002 610435
5002 610510
5002 610512
5002 610515
5002 610516
5002 610520
5002 610525

Stal
Stal

Stal
Stal

Stal
Stal

Stal
Stal

Stal
Stal

St37-3 (4.8) pomiedziowana

nierdzewna A2-50 (1.4303)

Mosigdz CuZn37 (Ms63)
Aluminium AlMg3

St37-3 (4.8) pomiedziowana

nierdzewna A2-50 (1.4303)

Mosigdz CuZn37 (Ms63)
Aluminium AlMg3

St37-3 (4.8) pomiedziowana
nierdzewna A2-50 (1.4303)
Aluminium AlMg3

St37-3 (4.8) pomiedziowana
nierdzewna A2-50 (1.4303)
Aluminium AlMg3

Stal pomiedziowana
Stal ocynkowana
Polipropylen
St37-3 (4.8) pomiedziowana
nierdzewna A2-50 (1.4303)
Mosigdz CuzZn37 (Ms63)
Aluminium AlMg3

Nr katalogowy
1.4303 stal nierdzewna

M5x30
M5x35
M6x08
M6x10
M6x12
M6x16
M6x20
M6x25
M6x30
M8x10
M8x12
M8x15
M8x16
M8x20
M8x25

M8x30

5002 610530
5002 610535
5002 610608
5002 610610
5002 610612
5002 610616
5002 610620
5002 610625
5002 610630
5002 610810
5002 610812
5002 610815
5002 610816
5002 610820
5002 610825
5002 610830
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7. Agregaty spawalnicze

Generatory synchroniczne IP 23
Trwate i niezawodne pradnice z uzwojonym wirnikiem przeznaczone do zasilania wszelkich odbiornikéw z ekstremalnie wysokim pradem startowym.
Wyposazone w petne zabezpieczenia przecigzeniowe i termiczne.

Silniki
Silniki przemystowe Honda i B&S Vanguard pracujgce w zakresie 3000 obr./min z automatyczng stabilizacja obrotow niezalezng od obcigzenia, wypo-
sazone w czujniki ci$nienia oleju.

Ochrona IP XX

druga cyfra
ochrona przed dostaniem sie wody

pierwsza cyfra
ochrona przeciw ciatom obcym i przed dotknieciem

0 bez ochrony 0 bez ochrony

1 ciata obce > 50 pm 1 pionowo spadajace krople wody

2 ciata obce > 12 ym 2 kapigca woda do 15° od pionu

3 ciata obce > 2,5 um
4 ciata obce > 1 ym

5 ochrona przed kurzem

3 pryskajaca skosnie woda do 60° od pionu

4 woda tryskajaca ze wszystkich kierunkow

5 woda lejaca sie ze wszystkich kierunkow

®

most

Agregaty spawalnicze MOST

Swiadectwo zgodnosci w mys| wiasciwych wytycznych
Unii Europejskiej dotyczacych maszyn.
Zapewniamy deklaracje do kazdego agregatu.

Agregaty spawalnicze s3 odmiang agregatow pradotwdrczych. Zalecane sg wszedzie tam, gdzie agregat pradotworczy ma za zadanie zasili¢ spawarke do elektrody otulonej MMA.
Podstawowymi zaletami agregatow spawalniczych s3 doskonata wspétpraca pomiedzy silnikiem a pradnica spawalniczg oraz nizsza cena niz w przypadku zakupu taczonego zestawu agregat
pradotwarczy plus urzadzenie spawalnicze. Oczywiscie agregaty spawalnicze maja gniazda wyjsciowe 400 V/230 V i w przerwie spawania moga pracowac jak standardowe zrddto pradu.

Model

Prad spawania

Moc 3~ max / znamionowa
Moc 1~

Napiecie

Prad 3~

Prad 1~

Czestotliwos¢

Pradnica

Silnik

Zbiornik i rodzaj paliwa
Zuzycie paliwa 3/4 mocy
Czas pracy przy 3/4 mocy
1l0$¢ oleju w misce

Hatas

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

Masa

Wyposazenie standard

Numer katalogowy

MOST 2208

220 A/35%
6,7 kVA / 6,5 kVA
3,5 kVA
230V 400V
96A
152 A
50 Hz
synchron IP 23 szczotkowa

Honda, GX390, 4-suwowy,
jednocylindrowy, OHV, 390 cm?, rozruch
rewersyjny linka,
obroty 3000/min

6,5 Pb95/98
2,71/h
24h
131
98 dB
775x565x595 mm
92 kg

wyt. braku oleju,
gniazdo jednofazowe 16 A,
gniazdo trojfazowe 16 A,
wytacznik termiczny,
spawarka 220 A
(w cyklu pracy 35%)

5010070722

MOST 300SE

300 A/35%
10,5 kVA /10,0 kVA
4 kVA
230V 400V
15,2 A
17,3A
50 Hz

synchron IP 23 szczotkowa

Vanguard, HP22, 4-suwowy,
dwucylindrowy, OHV, 627 cm?, rozruch
linkg lub rozrusznik, obroty 3000/min

201Pb95/98
3,61/h
55h
1,71
98 dB
900x645x620 mm
167 kg

wyt. braku oleju,
gniazdo jednofazowe 16 A,
gniazdo tréjfazowe 16 A,
gniazdo zdalnego sterowania,
wyfgcznik termiczny,
wytacznik magnetyczny z réznicowka,
woltomierz, czestosciomierz
5010071030

7. Agregaty spawalnicze
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8. Osprzet spawalniczy
®

most

Przewody spawalnicze

taczniki przewodow spawalniczych

HO1N2D (OS1) (wg PN-EN 60974-12)
Wtyk na kabel 10/25 MOST 5700007025
Wtyk na kabel 35/50 MOST 5700007050
Wtyk na kabel 50/70 MOST 5700007070
Wtyk na kabel 70/95 MOST 5700007095 c E
Gniazdo na kabel 35/50 MOST 5700007150
Gniazdo na kabel 50/70 MOST 5700007170 c E
Typ Nr katalogowy Gniazdo na urzadzenie 10/25 MOST 5700 007225
05-16 5460000016 Gniazdo na urzadzenie 50/70 MOST 5700007270 c E
0S-25 54 60 000025
0S-35 54 60 000035
0550 5460000050 Wtyk na urzadzenie 50/70 MOST 5700007370
0S-70 54 60 000070 c €
0S-95 54 60 000095
Zaciski masowe kleszczowe Zacisk masowy Zaciski masowe kleszczowe
wg PN-EN 60974-13 srubowo-kleszczowy mosiezne CROCO
wg PN-EN 60974-13 wg EN 60974-13

q3

150 AMOST  Nr kat. 57 00 003009
200 AMOST  Nrkat. 57 00 003010
300 AMOST  Nrkat. 57 00 003011

q3 q3

Nowos¢

W ofercie

Croco 300 MOST  Nr kat. 57 00 003014
600 AMOST  Nrkat. 57 00 004660 Croco 400 MOST  Nr kat. 57 00 003015
Croco 600 MOST  Nr kat. 57 00 003016

Mtiotki spawalnicze Tréjkaty magnetyczne Wspornik magnetyczny Adaptory do szpul

koszykowych typu K300

Nowos¢

W ofercie

300 g sprezyna MOST Nr kat. 50 00 001610 Niebieski maty MOST  Nr kat. 57 00 004800 Wspornik do uchwytu Adaptory do szpul koszykowych typu K300
300 g euro MOST ~ Nr kat. 50 00 001620 Niebieski duzy MOST  Nr kat. 57 00 004850 MIG MOST  Nr kat. 57 00 004880 Nr kat. 50 00 001103 - jednocze$ciowy
TIGMOST  Nrkat. 57 00 004890 Nr kat. 50 00 001099 - dwuczesciowy

H Wiecej uchwytow i narzedzi magnetycznych znajda Panistwo w rozdziale 05.3 - Technika zamocowan.
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®

most
Wozek spawalniczy WUS-150 MOST

Wazek spawalniczy przeznaczony jest do umieszczenia na nim odpowiednich urzadzen spawalniczych oraz w tylnej czesci butli z gazem o odpowiedniej wielkosci i cigzarze. Jest to uni-
wersalne rozwigzanie pozwalajgce na transport urzadzen nie posiadajacych wiasnego podwozia kotowego (np. Ponte, Fancut, Pontig, Fanmig 175i, inne) wraz z dodatkowym osprzetem w
postaci uchwytow spawalniczych, czesci zamiennych, materiatéw spawalniczych lub innych narzedzi. Pétki wozka oraz nogi wykonane sg z blachy. Gérna pétka posiada mozliwosc zabezpie-
czenia pasem parcianym urzadzenia spawalniczego przed przypadkowym przewréceniem lub zrzuceniem z wdzka. Cze$¢ tylna wozka przeznaczona do ustawienia na niej butli z gazem jest
dodatkowo wzmocniona. Wozek wyposazony jest w cztery kota: dwa przednie kota obrotowe w tym jedno z hamulcem oraz dwa kofa tylne umieszczone na wspélnej osi. W tylnej czesci
wozek posiada zaczepy umozliwiajace zabezpieczenie butli taricuchem. tancuch znajduje sie na wyposazeniu. Na jednej z ndg umieszczony jest zaczep do zwijania przewodu, kabla. Catos¢
konstrukcji malowana jest proszkowo.

WUS-150 MOST Nr kat. 50 03 003900 Przyktad zastosowania

Szczypce spawalnicze MOST

Szczypce spawalnicze MOST stuza do wykonywania niezbednych zabiegéw pomocniczych przy spawaniu metoda MIG/MAG.
To specjalizowane narzedzie pozwala na obcinanie korica drutu, czyszczenie wnetrza i krawedzi dyszy gazowej z odpry-
skow, dokrecanie koricowki pradowej, dyszy, facznika itp.

Szczypce wystepuja w dwoch rozmiarach:
Szczypce spawalnicze 7" (zalecane do uchwytéw MOST 15 /24 /25)  Nrkat. 557 00 004707
Szczypce spawalnicze 8" (zalecane do uchwytéw MOST 36 /401 /501) Nrkat. 557 00 004708

8. Osprzet spawalniczy m
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Pozostali producenci

Miniszybkoztaczki do gazow i cieczy

Miniszybkoztaczki z zaworem zwrotnym stuzg do szybkiego przytaczania uktadéw pneumatycznych, lub uktadéw chtodzenia do szerokiej gamy urzadzen.

STB SPA 1-1-1/8”

STB SPA 3-4- 6

STB SPA 3-2- 39

Nr katalogowy

5014 102001

50 14 102002

50 14 102003

Opis

Szybkoztaczki

szybkoztacze na gwint GZ 1/8”
max cisnienie 35 bar

szybkoztacze na waz @ 6,0 mm
max cisnienie 35 bar

szybkoztacze na waz @ 9,0 mm
max ciénienie 35 bar

Zdjecie

STB SPA 1-1/12/13 @6

STB SPA 1-1/12/13/ @9

50 14 182001

50 14 182002

tacznik do szybkoztaczki @ 6,0 mm

tacznik do szybkoztaczki @ 9,0 mm

Wtyki na weze

501.0126 / 622.0812.0

STB SPA1-1-01

STB SPA 3-4-01

50 14 182006

50 14 182003

50 14 182004

wtyk 2,7 gaz

krociec na waz @ 6,0 mm

krociec na waz @ 9,0 mm

Opaski zaciskowe na weze typu GER (do uchwytow spawalniczych i plazmowych)

Nr katalogowy ‘ Typ opaski zaciskowej
5015000061 GER 6,1
50 15 000066 GER 6,6
50 15000070 GER7,0
50 15 000075 GER 7,5
50 15 000080 GER 8,0
50 15 000083 GER 8,3
50 15 000087 GER 8,7
50 15 000090 GER 9,0
50 15 000095 GER9,5
50 15 000100 GER 10,0
50 15 000105 GER 10,5
5015000110 GER 11,0
5015000113 GER11,3
50 15 000120 GER 12,0
5015000123 GER 12,3
50 15000128 GER 12,8
5015000133 GER 13,3
50 15 000140 GER 14,0
50 15 000145 GER 14,5
50 15 000150 GER 15,0
50 15 000155 GER 15,5
50 15 000160 GER 16,0
5015 000165 GER 16,5
50 15 000175 GER 17,5
50 15000185 GER 18,5
50 15 000195 GER 19,5
50 15 000207 GER 20,7

Zakres stosowania

4,7/57mm
5,2 /6,2mm
5,6/6,5mm
59/7,0mm
6,3/7,5mm
6,6/7,8mm
7,0/82mm
7,0/8,5mm
7,5/9,0mm
8,0/9,5mm
8,5/10,0mm
838/10,5mm
9,1/10,8 mm
9,5/11,5mm
9,8/11,8 mm
10,3/12,3 mm
10,6 /12,6 mm
11,3/13,3 mm
11,8/13,8mm
12,3/14,3 mm
12,8 /14,8 mm
13,1/15,3 mm
13,2/15,8 mm
14,6 /16,8 mm
15,6 /17,8 mm
16,5/18,8 mm
17,1/20,0 mm
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9. Spoinomierze

Kontrola wielkosci spoiny pozwala znacznie obnizy¢ koszty produkcji poprzez wiasciwe dobranie parametrow spawania oraz ilos¢ zuzywanego spoiwa.

Spoinomierze zapewniaja doktadno$¢ pomiardw:
® przesuniecia wewnetrznych krawedzi rur i blach,
= odstepu spawanych blach,

= symetrycznosci spoin pachwinowych,

= spoin pachwinowych katowych,

= oraz innych parametrow spoin.

Charakterystyka spoinomierzy:

= podziatka metryczna,

= niewielkie rozmiary, prosta obstuga,

= solidnos¢ i precyzja wykonania ze stali nierdzewnej,

= chemicznie wytrawiana, odporna na czynniki zewnetrzne podziatka,
= istnieje mozliwo$c indywidualnego cechowania spoinomierzy.

®

most
Spoinomierze MOST

Spoinomierz MS 1

Przyrzad krzywkowo — mostkowy

Zastosowanie: pomiar wysokosci nadlewu (0-12 mm), po-
miar dtugosci boku spoin pachwinowych, pomiar grubosci
spoin pachwinowych (0-15 mm), pomiar wielkosci przesu-
niecia, pomiar wielkosci podciecia (0-5 mm), pomiar kata
ukosowania blach (150°), pomiar szczeliny (0,5-5 mm).
Numer katalogowy: EM12110010

Spoinomierz MS 2

Przyrzad krzywkowo — mostkowy

Zastosowanie: pomiar wysokosci nadlewu (0-15 mm), po-
miar dtugosci boku spoin pachwinowych, pomiar grubosci
spoin pachwinowych (0-15 mm), pomiar wielkosci przesu-
niecia, pomiar wielkosci podciecia, pomiar kata ukosowa-
nia blach (80°-160°), pomiar szczeliny (0,5-6 mm).
Numer katalogowy: EM12110020

Spoinomierz MS 3

Przyrzad krzywkowo — mostkowy

Zastosowanie: gtebokos¢ podciecia w zakresie do 25 mm,
wysokos¢ nadlewu w zakresie do 25 mm, dtugos¢ spoiny
pachwinowej w zakresie do 25 mm, obnizenie spoiny pa-
chwinowej, kat ukosowania od 0° do 60°, uskok spawa-
nych blach.

Numer katalogowy: EM12110030

Spoinomierz MS 4
Przyrzad do szybkiego pomiaru przesu-
niecia wewnetrznych krawedzi rur.
Zastosowanie: pomiar wewnetrznego
przesuniecia przed i po osiowaniu rur,
pomiar wewnetrznego przesuniecia po
pofaczeniu rur spoing szczepna, pomiar
odlegtoscirys traserskich po spawaniu,
pomiar wysokosci nadlewu i innych
parametrdw przy spawaniu rur. Przy-
rzad dostepny w wykonaniu calowym
i metrycznym z podziatkami co 1/16
i 1 mm kata ukosowania blach, pomiar
szczeliny.

Numer katalogowy: EM12110040

Spoinomierz MS 5
Spoinomierz do doktadnego pomiaru
spoin pachwinowych i doczotowych.
Zastosowanie: pomiar dtugosci bokéw
spoin pachwinowych, pomiar dopusz-
czalnej wypuktosci i obnizenia spoin
pachwinowych, pomiar dopuszczalnej
wysokosci nadlewu.

Nr katalogowy: EM12110050

Spoinomierz MS 6
Przyrzad do szybkiego pomiaru naj-
bardziej popularnych spoin pachwino-
wych.

Zastosowanie: Spoinomierz umozli-
wia pomiar spoin pomiedzy 1/8"-1"
(3,2-25,4 mm).

Przyrzad dostepny w wykonaniu calo-
wym i metrycznym.

Nr katalogowy: EM12110060

Spoinomierz MS 7
Przyrzad do szybkiego pomiaru prze-
suniecia wewnetrznych krawedzi blach
oraz do pomiaru odstepu spawanych
blach.

Zastosowanie: Przyrzad umozliwia po-
miar odstepu w zakresie od 1 mm do
4 mm co 1 mm. Podziatka nacieta jest
co 1 mm. Przyrzad dostepny jest w wy-
konaniu calowym i metrycznym.

Nr katalogowy: EM12110070

Spoinomierz
Spoinomierz V WAC VLAMBOOG
Spoinomierz do kontroli gtebokosci podciecia, wysoko-
$ci spoiny, porowatosci na odcinku 25 mm, przymiar Vlamboog

wielkosci kraterow. Wykonany ze stali nierdzewnej.
Podziatka metryczna.
Numer katalogowy: EM12110080

Spoinomierz elektroniczny.

Zastosowanie: pomiar dopuszczalnej wypuktosci i obni-
zenia spoin pachwinowych, pomiar dopuszczalnej wyso-
kosci nadlewu.

Numer katalogowy: EM12120010

9. Spoinomierze 113
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10. Osprzet do spawania na podktadce argonowej

Otrzymanie wysokiej jakosci spoin przy faczeniu elementéw rurowych wymaga zapewnienia obecnosci gazu
obojetnego takie wewnatrz rury, co zapobiega utlenianiu i tworzeniu sie wad w spoinie. Aby ograniczy¢ czas
wypetniania rurociggu argonem i ilos¢ gazu potrzebng do stworzenia ,poduszki argonowej” mozna stosowac
szereg sposobow omowionych w tym rozdziale. Ze wzgledu na specyfike prac spawalniczych mozna wykorzysty-
wac kilka produktow jednoczesnie oraz odpowiednio podtgczony miernik zawartosci tlenu.

Zapraszamy do naszego oddziatu w Bydgoszczy, gdzie w 2012 roku otworzylismy Centrum Huntingdona. Jest

Skanuj link lub wejdz
http://www.rywal.eu/v01

to nasze zaplecze warsztatowo-konferencyjne, w ktorym mozemy omowic teorie zwigzang ze stosowaniem za-
awansowanych produktow do prac spawalniczych jak i pokazac je w praktyce. Zapraszamy takze do skorzystania

w tym zakresie z wiedzy naszych demonstratoréw spawalniczych.

. ‘ W celu umdwienia wizyty w Centrum Huntingdon wyslij zapytanie lub skontaktuj sie z najblizszym oddziatem RYWAL-RHC.

Miernik zawartosci tlenu
PurgEye™ 100 IP65

Miernik zawartosci tlenu PurgEye 100 IP65 zostat zaprojektowany i udoskonalony
jako urzadzenie pomocnicze w pracach spawalniczych. PurgeEye 100 IP65 mierzy
i pokazuje zawartos¢ tlenu w przestrzeni wypetnianej argonem lub innym gazem
ostonowym. Jesli jest ona odpowiednio niska to mozna mie¢ pewnos¢, ze spoina
bedzie dobrej jakosci. Wersja PurgEye™ 100 IP65 zastapita oferowany od wielu lat
i bardzo popularny model MKV.

Miernik PurgEye™ 100 IP65 pozwala mierzy¢ procentowg zawartos¢ tlenu do dol-
nej granicy 0,01% czyli 100 ppm. Przyjmuje sie, Ze obecnos¢ tlenu ponizej 0,1% w
otoczeniu wykonywanej spoiny nie ma negatywnego wptywu na jakos¢ i czystosc
spoiny (za wyjatkiem niektorych metali np. tytanu, cyrkonu).

Przyrzad posiada unikalny przycisk autokalibracji CAL, dzieki ktoremu mozna biy-
skawicznie skalibrowa¢ miernik do wzorcowej zawartosci tlenu w powietrzu at-
mosferycznym.

Motliwo$¢ umiejscowienia miernika na stanowisku spawalniczym

Zakres pomiarowy 0d 0,01% (100 ppm) do 20,94% tlenu
dla poziomu tlenu 20% + 0,2%

Dokfadnos¢ dla poziomu tlenu 2% + 0,02%
Yriwyar:.lasrz\gr. X Wys. x max. gteb.) 941199 %63 mm
Zasilanie baterie 2xAA 1,5V
Wyswietlacz LCD 24 mm

Klasa ochrony obudowy IP65

Masa 0,21kg

Nr katalogowy 5072 030006

Podstawowe zalety miernika PurgEye™ 100 IP65:

® przycisk autokalibracji CAL,

® duzy wyswietlacz ciektokrystaliczny,

= wskaznik zuzycia czujnika,

= wskaznik niskiego poziomu baterii,

® qutomatyczne przejécie w tryb StanBy po 1 godzinie od ostatniego pomiaru,
® z2wiekszony zakres pomiarowy w poréwnaniu do wersji MKV,

* mozliwo$¢ podtaczenia pod wylot gazu ostonowego lub probkowanie gazu gumowa gruszka,
® gniazdo do zamocowania na statywie lub chwytaku przegubowym na rurze,
® osfona gumowa (opcja),

* dostarczany w wygodnej, plastikowej walizce transportowej.
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Rodzina miernikow PurgEye®

niezbednych przy spawaniu tytanu, niklu, stali duplex lub cyrkonu

1. PurgEye 200 ~reczny miernik tlenu w zakresie od 10 ppm do 1000 ppm,
zgrubnie od 1ppm. Zasilany z baterii o Zywotnosci do 10 h.
Z wbudowang pompka i trwatym czujnikiem. Na wyswietlaczu
typu OLED odczyt tlenu w ppm lub %.

2. PurgEye® 300 Nano - pierwszy tak prosty i tani miernik mierzacy tlen w zakresie od
10 ppm. Trwaty czujnik bezobstugowy, nie wymaga kalibracji.
Duzy wySwietlacz.

3. PurgEye® SITE - jak PE 300 lecz z wbudowana pompka pozwalajaca na samo-
dzielne probkowanie gazu.
Dostarczany z oprogramowaniem Purgelog® do rejestracji
i wydruku wynikow.

4. PurgEye® 600 - ma pefen zakres pomiarowy od 20,94% do 10 ppm. Koloro-
wy wyswietlacz dotykowy, wbudowana pompka. Dostarczany
z oprogramowaniem PurgeLog® do rejestracji i wydruku wy-
nikow.

5. PurgEye® 1000 Remote- stworzony z mysla o pomiarach z odlegfoéci ponad 20 m.
Gaz ptynacy na taka odlegtos¢ dociera do czujnika z duzym
opéznieniem, dlatego czujnik znajduje sie w wydzielonej
obudowie podtaczanej blisko miejsca pomiaru i przesyta wy-
niki do wtasciwego monitora.

Podstawowe zalety typoszeregu miernikow PurgEye:

= mate wymiary i masa,

= duzy wyswietlacz ciekfokrystaliczny,

= automatyczny alarm wskazujacy przekroczenie zadanych limitow,

= opracowane specjalnie do spawania tytanu, stopow niklu lub stali nierdzewnych najwyz-
szej czystosci,

= do spawania orbitalnego lub w komorach argonowych, namiotach itp.,

= mozliwos¢ podtaczenia pod wylot gazu ostonowego (300) lub prébkowanie gazu poprzez
wbudowang pompke,

= do wspotpracy z urzadzeniami zewnetrznymi np. spawarka, urzadzeniem alarmowym itp.,

= dostarczany w wygodnej, plastikowej walizce transportowe;.

Wodno-rozpuszczalna folia Argweld®

Wodno-rozpuszczalna folia ARGWELD® stuzy do tworzenia nieprzepuszczalnych zapdr ograni-
czajacych przestrzen wypetniong gazem ostonowym podczas spawania rur. Folie przycina sie
do pozadanych wymiarow i przykleja do $cian rury wodno-rozpuszczalnym klejem tworzac w
ten sposéb nieprzepuszczalng bariere. Folie mozna stosowac przy spawaniu wszelkiego rodza-
ju stali (w tym stali nierdzewnych, chromowomolibdenowych, tytanu). Po zakorczeniu procesu
spawania folia fatwo rozpuszcza sie i wyptukuje podczas préby ciSnieniowej rur lub podczas
normalnego ptukania. Kompletne rozpuszczenie folii w wodzie sprawia, ze mozna j stosowac
bez ryzyka zanieczyszczenia, czy zatkania filtrow lub innych elementow systemu, ktérego czesé
stanowi¢ moze spawana rura. Folia i klej ulegaja biodegradacji. Folia wodno-rozpuszczalna jest
niezastgpiona w produkcji jednostkowej i matoseryjnej.

Folia dostarczana jest w kartonowym opakowaniu zawierajgcym:

= wodno-rozpuszczalng folie o dtugosci 20 m i szerokosci 1 m (zfozong na pét i nawinietg na
kartonowa szpule),

= dwa pojemniki kleju,

"noz,

= instrukcje.

Opakowanie umozliwia dtugotrwate przechowywanie zestawu.

Numer katalogowy: 50 72 001000

PurgEye® 300 Nano
PurgEye® 200
PurgEye® SITE
PurgEye® 1000 Remote
PurgEye® 600

10. Osprzet do spawania na podktadce argonowej
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Zestawy pecherzy PurgkElite®

Nowa generacja zestawow pecherzy.

Po 35 latach doswiadczen w spawaniu rur na poduszce argonowej firma Huntington wprowadza nowa, pigta generacje zestawdw pecherzy nazwang Purgklite®.

Pecherze PurgElite® pozwalaja spawaczom oszczedzi¢ czas, pienigdze i gaz oraz osiggnac lepsza jakos¢ spoiny. Ze wzgledu na uproszczona, nowa konstrukcje pecherze PurgElite® sg tansze niz
poprzednie wersje bez obnizenia trwatosci produktu. Mata przestrzen wypetniana argonem powoduje duze oszczednosci gazu potrzebnego do , ptukania” i skraca czas przygotowania spoiny.
PurgElite® sktada sie z dwoch pecherzy potaczonych nowo zaprojektowanym tacznikiem z zaworem gazowym. Od momentu napetnienia pecherzy nastepuje otwarcie zaworu i wypetnianie
przestrzeni pomiedzy pecherzami gazem obojetnym, ktory usuwa powietrze. Po osiggnieciu odpowiedniej czystosci gazu otaczajacego spoine mozna rozpocza¢ spawanie. Zawor praktycznie
nie wystaje poza tacznik miedzy pecherzami, co umozliwito wykonanie PurgElite® do rur o $rednicy 17, zbyt matej dla zestawdw pecherzy poprzedniej wersji.

Srednica wew. rury Srednica zewn. rury
i Nr katalogowy / Kod producenta

24-31 1"/25 5072100301 / PLO001
44-57 2"/50 5072100302 / PLO002

58-84 3"/75 5072 100303 / PLO003
80-110 47/100 5072 100304 / PLO004
103-135 5"/125 5072 100305 / PLO00S
124-162 6"/150 5072 100306 / PLO006
164-190 7"/175 5072 100307 / PLO007
175-213 8"/200 5072100308 / PLO008
216-285 10"/250 5072100310/ PLO010
285-315 12"/300 5072100312 / PLO012
342-368 14/350 5072100314 / PLO014
393-419 16”/400 5072100316 / PLO016
444-469 18"/450 5072100318/ PLO018
495-520 20"/500 5072100320/ PLO020
520-532 21"/525 5072100322 / PLO021
533-571 22"/550 5072100324 / PLO022
572-583 23"/575 5072 100326 / PLO023
584-622 24”1600 5072100328 / PLO024

Wiasciwosci:

= zakres od 1” do 24” (25 mm do 622 mm),

= prosty, bezobstugowy zawor niewymagajacy kalibracji,

= zestaw PurgElite® jest zasilany jednym wezem argonowym, zaréwno do napetnienia
pecherzy jak i do wytworzenia poduszki argonowe;j,

= specjalny facznik z zaworem wytrzymuje kontakt z materiatem do 700°C,

= zestaw nie zarysuje od $rodka wypolerowanych rur,

# do rur z kazdego rodzaju stali,

® do budowy uzyto materiaty o niskiej porowatosci,

= do przeprowadzenia przez kolana, otwarte zawory kulowe, itp.,

® tatwe i szybkie do umieszczenia w rurze,

® nie ma mozliwosci rozerwania pecherzy na skutek nadmiernego cisnienia,

= czas ,ptukania” jest utamkiem czasu potrzebnego przy metodach tradycyjnych,

® niski koszt w poréwnaniu do innych systemdw zapor,

 zwrot z inwestycji w krétkim czasie.

Zalety zestawdw PurgElite® w poréwnaniu ze starszymi wersjami:

® bez metalowych czesci mogacych zarysowac rure,

® bez straty czasu na kalibracje zaworu,

= brak mozliwosci rozerwania pecherzy na skutek btednego ustawienia zaworu lub nad-
miernego przeptywu gazu,

= odblaskowa tasma centrujaca utatwiajaca whasciwe umieszczenie zestawu wzgledem
7f3cza.

Zawor PurgGate- zabezpiecza pecherze przed rozerwaniem na skutek nadmier-
nego cisnienia argonu. Zakoriczony szybkoztgczami do zestawu PurgElie i weza argo-
nowego.
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Zestawy pecherzy Argweld Quick Purge® lll

Do wigkszych srednic rur firma HFT opracowata zestawy o bardziej rozwinigtej budowie niz proste pecherze PurgElite®.
Pecherze Argweld® Quick Purge Il sktadajg sie z dwach lekkich balondw gumowych potaczonych szerokim rekawem,
zaworu nadmiarowego, przytacza argonu, za$ catos¢ ostonieta jest materiatem termoodpornym. Dtugo$c rekawa zalezy

od wielkosci zestawu, jest on dodatkowo usztywniony.

Zestaw posiada dodatkowe wejscia (weze) i wyjscia celem przyspieszenia napetniania pecherzy i oczyszczenia prze-

strzeni wypetnianej gazem.

W zestawie Argweld® Quick Purge 11l zastosowano innowacyjny system regulacji cisnienia gazu IntaCal. Dzieki IntaCal
pecherze nadmuchujg sie rownomiernie z minimalng iloscig potrzebnego gazu, a nastepnie po zakoriczeniu spawania

bezpiecznie wiotczeja.

Sposah zastosowania zestawu pecherzy Argweld® w rurze.

1. Umiesci¢ pecherze ARGWELD w rurociagu wg ponizszego rysunku. Pecherze musza
by¢ potozone symetrycznie w stosunku do ztgcza. Zawor nadmiarowy powinien znaj-
dowac sie na dole (ciezszy argon wypiera powietrze), dyfuzory w potozeniu najwyz-
szym. Do rozpoznania srodka zestawu moze postuzy¢ tasma RootGlo.

— _ mmmm przebieg wezy wew. rekawa

@ zawor

— WYylot

s doprowadzenie gazu

o wylot / wlot

C— ta$ma RootGlo

3. Po osiggnieciu odpowiednie] czystosci gazu otaczajacego spoine potwierdzonej odczy-
tem z miernika mozna rozpocza¢ spawanie. Celem przyspieszenia usuwania powietrza
mozna doprowadzi¢ argon wezem dodatkowym podtaczonym do zestawu. Dla okre-
$lenia zawartosci tlenu w gazie ostonowym mozna sie postuzy¢ sonda igtowa miernika
zawartosci tlenu PurgEye™. Celem ograniczenia wyptywu argonu przez ztacze nalezy
zaklei¢ brzegi specjalna folig aluminiowa.

Argon
wylot

Argon —
wlot

Zakres stosowania

‘ orednica zewn. rury Nr katalogowy / Kod producenta

[mm] [cal / mm]
137-162 6"/150 50 72 100082 / APSQ006
162-187 7"/175 50 72 100084 / APSQ007
187-212 8"/200 5072 100085 / APSQ008
212-237 9"/225 50 72 100100 / APSQ009
237-262 10"/250 5072 100105 / APSQ010
262-287 11"/275 5072 100107 / APSQ011
287-312 12"/300 5072 100125 / APSQ012
312-337 13"/325 50 72 100130 / APSQ013
337-362 14"/350 5072 100145 / APSQ014
362-387 15"/375 50 72 100155 / APSQ015
387-412 16"/400 5072 100165 / APSQ016
412-437 17"/425 5072 100170 / APSQ017
437-462 18"/450 5072100185/ APSQ018
462-487 19"/475 5072 100195 / APSQ019
487-512 20"/500 5072 100205 / APSQ020
512-537 21"/525 50 72 100210 / APSQ021

2. Otworzy¢ przeptyw argonu. Pecherze wypetnia sie, nadmiar gazu dostaje sie do prze-
strzeni miedzy balonami. Na wyjsciu gazu z zestawu (mieszanina powietrza i nadmu-
chiwanego argonu) nalezy umiescic miernik zawartosci telnu np. PurgeEye 100 IP65.

. Powietrze
Powietrze

wylot ===

4. Usuniecie pecherzy z rury.

Po zakoniczeniu spawania i po czasie niezbednym na ostone argonowa stygnacej spoiny
Wypuszcza sie gaz z pecherzy i usuwa je z rury. Mozna przystapi¢ do wykonania nastep-
nego zfacza.

— A
% < petla

Nr katalogowy / Kod producenta

Zakres stosowania ‘ Srednica zewn. rury

[mm] [cal / mm]
537-562 22"/550 5072 100225 / APSQ022
562-587 23"/575 5072 100230 / APSQ023
587-612 24”1600 5072 100245 / APSQ024
612-637 25"/625 50 72 100250 / APSQ025
637-672 26"/650 5072 100265 / APSQ026
672-687 27" /675 5072 100270 / APSQ027
687-712 28"/700 5072 100285 / APSQ028
712-737 29"/725 50 72 100285 / APSQ029
737-762 30"/750 5072 100297 / APSQ030

Wigksze srednice — oferta na zapytanie (max 96”/2400 mm)

Niektore zestawy pecherzy wystepuja w wersji termoodpornej HotPurge® (od 6” do 96”)

wytrzymujacych dziatanie temperatury do 760°C przez 24 h. Stosowane do spawania sta-

[i P91 i podobnych z podgrzaniem wstepnym.

Dostepne s3 takze akcesoria do zestawow pecherzy:

® centrujaca tasma odblaskowa RootGlo®,

= dodatkowy zawdr zabezpieczajacy przed nadci$nieniem i rozerwaniem pecherzy
PurgeGate®.

10. Osprzet do spawania na podktadce argonowej
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Korki uszczelniajace do rur

Rozmiar
Korek 13 mm
Korek 19 mm
Korek 25 mm
Korek 32 mm

Korek 38 mm

Korki uszczelniajace do rur petne

Zakres stosowania
12-16 mm
18-24 mm
23-32mm
31-42 mm
37-54 mm

Nr producenta

PSP1013
PSP1019
PSP1025
PSP1032
PSP1038

Nr katalogowy
50 72 008050
5072 008075
5072008100
5072 008125
5072 008150

Korki uszczelniajace do rur z przytaczem 10 mm

Korek 13x10 mm
Korek 19x10 mm
Korek 25x10 mm
Korek 32x10 mm
Korek 38x10 mm

Korki uszczelniajace do rur z przytaczem 13 mm

Korek 38x13 mm/1%4"
Korek 50x13 mm/2"

Korek 63x13 mm/2%4"
Korek 75x13 mm/3"

Korek 100x13 mm/4"
Korek 125x13 mm/5"
Korek 150x13 mm/6"

Zakres stosowania
12-16 mm
18-24 mm
23-32mm
31-42 mm
37-54 mm

37-54 mm

48-65 mm

60-77 mm

70-87 mm

95-110 mm
121-142 mm
148-162 mm

Nr producenta

PSP113H
PSP119H
PSP125H
PSP132H
PSP138H

PSP2038
PSP2050
PSP2063
PSP2075
PSP2100
PSP2125
PSP2150

Nr katalogowy
5072 008055
50 72 008080
5072 008105
5072008127
5072 008160

5072 009015
5072 009020
5072 009022
5072 009025
50 72 009040
5072 009050
50 72 009060

W ofercie firmy RYWAL-RHC znajduja sie specjalne korki do uszczelniania i prob przy ni-
skich cisnieniach roboczych. Korki uszczelniajgce nadajg sie do szerokiego stosowania
w przemysle, remontach, drobnej wytworczosci itp. Najczesciej uzywa sie ich do uszczel-
niania rur przy wykonaniu ostony argonowej wewnatrz rury, wodnych prébach niskoci-
$nieniowych, przy gieciu rur z podgrzewaniem oraz w technice swiattowodowej.

Zalety korkow uszczelniajacych:

= zakres do 900 mm (36"),

= wysoka jakos¢ materiatéw: nylonu (do 150 mm - 6") i odlewdw aluminiowych
(do 900 mm- 36"),

= mozliwos¢ skutecznego uszczelniania rury o nierdwnych lub zarysowanych sciankach,

= fatwosc¢ czyszczenia: beton, zaprawa itp.; nie przywierajg do korka, korki nie koroduja,

= fatwe rozparcie i minimum sity przy dokrecaniu zapewnia specjalna podktadka z kopoli-
meru znajdujaca sie miedzy nakretka skrzydetkowa a $ciang korka,

= wieksze rozmiary korkow posiadajg dodatkowe zeberka usztywniajace.

Aluminiowe korki uszczelniajace do rur z przytaczem 13 mm

Zakres stosowania | Nr producenta | Nrkatalogowy

Korek Al. 40x13 mm/1%" 37-45mm PSP3040 5072 009340
Korek Al. 50x13 mm/2" 48-62 mm PSP3050 50 72 009350
Korek Al. 60x13 mm/2%" 62-70 mm PSP3060 5072 009360
Korek Al. 75x13 mm/3" 73-87 mm PSP3075 5072 009375
Korek Al. 85x13 mm/3%" 87-94 mm PSP3085 5072 009385
Korek Al. 100x13 mm/4" 96-108 mm PSP3100 5072 009388
Korek Al. 115x13 mm/4%" 107-120 mm PSP3115 5072 009390
Korek Al. 125x13 mm/5" 120-137 mm PSP3125 5072 009393
Korek Al. 150x13 mm/6" 149-165 mm PSP3150 5072 009395

Aluminiowe korki uszczelniajace do rur z przytaczem 25 mm

Korek Al. 150x25 mm/6" 149-165 mm PSP4150 5072 009415
Korek Al. 175x25 mm/7" 167-191 mm PSP4175 5072 009417
Korek Al. 200x25 mm/8" 192-210 mm PSP4200 50 72 009420
Korek Al. 225x25 mm/9" 215-235 mm PSP4225 5072 009422
Korek Al. 250x25 mm/10" 230-260 mm PSP4250 50 72 009425
Korek Al. 300x25 mm/12" 285-315 mm PSP4300 5072 009430
Korek Al. 350x25 mm/14" 340-370 mm PSP4350 50 72 009435
Korek Al. 400x25 mm/16" 390-420 mm PSP4400 50 72 009440

18

10. Osprzet do spawania na podktadce argonowej


http://www.rywal.eu
http://www.rywal.com.pl/kontakt.html
https://www.youtube.com/user/rywalrhc
https://www.facebook.com/rywalrhc

URZADZENIA SPAWALNICZE | ZGRZEWARKI

Elastyczne komory spawalnicze ARGWELD®

Elastyczne komory spawalnicze ARGWELD® zostaty zaprojektowane z myslg o wykorzystaniu wszedzie tam,
gdzie wzgledy ekonomiczne nie uzasadniajg stosowania statych komor spawalniczych.

Typowe zastosowanie elastycznych komér spawalniczych ARGWELD® to:

= okazjonalne” spawanie elementow z tytanu (gtéwnie na potrzeby przemystu lotniczego),

= spawanie stali kwasoodpornych (gtownie na potrzeby przemystu sprzetu medycznego i samochodowego)
w celu wyeliminowania kosztownego oczyszczania z odbarwien strefy przyspoinowej.

Standardowe wymiary komor

Wymiar A B
Srednica 920 mm 1200 mm 1530 mm 1830 mm
Wysokos¢ $ciany bocznej 450 mm 550 mm 550 mm 550 mm
Wysokos¢ catkowita 550 mm 800 mm 800 mm 800 mm
Srednica zwieficzenia 200 mm 450 mm 450 mm 450 mm
Numer katalogowy 5072 001090 5072 001200 5072 001500 5072 001800

Oprdcz przedstawionych powyzej modeli istnieje mozliwo$¢ realizacji dostaw komor wg indywidualnych wy-
magan Klienta.

Naktadka palnikowa TIG ARGWELD®

Stuzy do zapewnienia lepszej ostony argonem stygnacej spoiny np. przy spawaniu stali nierdzewnej lub tytanu.
Nakfadane s na dysze palnika TIG i podfaczane niezaleznym wezykiem do argonu. W trakcie spawania prze-
suwajaca sie nad spoing naktadka Argweld® pozwala dtuzej izolowac ja przed dostepem powietrza.

Argon podawany jest na stygnaca spoine przez specjalne sito.

Nakfadki wystepuja w trzech rodzajach:

* do spawania powierzchni ptaskich,

* do spawania na zewnatrz rur (krzywizna zewnetrzna),

® do spawania zbiornikow od $rodka (krzywizna wewnetrzna).

Celem zamdwienia naktadki nalezy podac rodzaj spawanej powierzchni, ewentualng $rednice spawanego ele-
mentu oraz rodzaj palnika TIG.

Tasma aluminiowa

Spawalnicza tama aluminiowa samoprzylepna stuzy do zaklejania ztaczy rur przed spawaniem metoda TIG, je-
Sli rurociag jest wypetniany gazem formujacym. W trakcie spawania spawacz odkleja stopniowo tasme, dzieki
czemu unika sie strat gazu z wnetrza rury. Zastosowany klej i folia aluminiowa wytrzymuja warunki wystepu-
jace w trakcie spawania i gwarantujg czysto$c otrzymywanych spoin. Ta$ma jest podklejona papierem, wyste-
puje na szpuli: 50 mm x 45 m.

Numer katalogowy: 50 50 000030-Tasma aluminiowa samoprzylepna 50 mm x 45 m / PAP

Podktadki elastyczne Argweld®

Podktadki elastyczne Argweld® stuza do poprawnego wykonania grani w zastepstwie np. podktadek ceramicznych. Sktadaja sie z tasmy z widkna szklanego naklejonej na samoprzylepnej ta-
$mie aluminiowej. Stopiony metal osadza sie bezposrednio na wtoknie bez niepozadanego zuzla. Stosowane sg gtownie przy spawaniu zbiornikdw metoda TIG. W zalezno$ci od maksymalnego

pradu spawania rozréznia sie podktadki 80 A, 160 Ai 240 A.

Zalety podktadek elastycznych:

= Odpowiednie do blach, rur i zbiornikdw.

= Unikamy dodatkowego spawania i obrobki.
= Unikamy ztobienia i szlifowania.

= Spawanie bez wad spawalniczych.

= Do wszystkich pozycji spawania.

Typ ‘ Nr kat. producenta ‘ Nr katalogowy
Podkfadka elastyczna 80 A (rolka 25 m) ABT0004 5072010098
Podktadka elastyczna 160 A (rolka 12,5 m) ABT0005 50 72 020000
Podkfadka elastyczna 240 A (rolka 12,5 m) ABT0006 50 72 020002
Podktadka elastyczna 600 A (rolka 12,5 m) ABT0007 50 72 020004

10. Osprzet do spawania na podktadce argonowej
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S#LAR
FLUX

Topniki SOLARFLUX wspierajgce spawanie

Topniki SOLARFLUX sg stosowane jako $rodki wspomagajace spawanie wysokostopowych stali chromowych i
chromoniklowych, stopdw zawierajacych duze ilosci niklu (pow. 25%) oraz aluminium i jego stopdw. Topnik moze
by¢ stosowany réwniez do spawania stali srednio- i niskostopowych w przypadku koniecznosci uzyskania ztacza
o0 wysokich parametrach wytrzymatosciowych i eksploatacyjnych przy utrudnionym lub niemozliwym dojéciu
od strony grani. Topniki SOLARFLUX eliminujg koniecznos¢ stosowania podktadek formujacych gran spoiny, jak i
osfony gazowej stosowanej od strony grani dla zabezpieczenia ciektego metalu przed utlenianiem.

Topniki produkowane i dostarczane s3 w postaci proszku w dwdch podstawowych typach:

Typ B - stosowany jest do spawania stali wysokostopowych, a zwfaszcza austenitycznych stali chromoniklowych.
Uzywany jest do usuwania pozostatosci tlenkéw przed montazem elementow oraz jako podktadka technologicz-
na po zmontowaniu i oczyszczeniu styku. Topnik typu B jest koloru szaroczarnego zarowno w postaci proszku, jak
bez topnika 0o Uiyciu topnika i po wymieszaniu .go z a\lfoholenj (.zalecany j/est metanol). Sprzedawany j:ES.t w puszkach o masie okoto 0,45 kg.
SOLARFLUX Typ I - do spawania stopdw o duzej zawartosci niklu (powyzej 25%). Naniesiony na krawedzie taczonych elemen-
tow (przed ich montazem) i od strony grani (po montazu) usuwa w czasie spawania tlenki i podtrzymuje ptynny
metal spoiny. Przy spawaniu acetylenowo-tlenowym powinien by¢ naniesiony na gorna i dolng czes¢ zfgcza oraz
na materiat dodatkowy. Topnik typu | jest koloru biatego przed wymieszaniem go z alkoholem (zalecany metanol)
i Srednio szary po wymieszaniu. Sprzedawany jest w opakowaniach o masie okoto 0,45 kg.

Tworzenie sie tlenkow Brak tlenkow Korzysci wynikajace ze stosowania topnikéw SOLARFLUX:
bez topnika z topnikiem 1. Topniki SOLARFLUX usuwaja brud i zanieczyszczenia.
i | Topniki zawieraja skfadniki aktywne chemicznie, ktdre usuwajg szkodliwe zanieczyszczenia redukujac lub eli-
i"\Nz i"\l*lg minujac je catkowicie. Brud i tlenki metali znajdujace sie na powierzchni materiatu spawanego beda catkowi-
cie wyeliminowane w trakcie spawania.
, H u 2.Topnik SOLARFLUX zapobiega przepalaniu ztacza.
b = - Zastosowanie topnikow jako podktadki technologicznej gwarantuje dobre przewodnictwo cieplne i réwno-
mierne rozprowadzenie ciepta. Przy réwnomiernym nagrzaniu materiatu fatwiejsza jest kontrola przetopu i
Zabezpieczenie unika sie lokalnego spigtrzenia naprezen. Przy spawaniu stopéw o niskim wspétczynniku przewodnictwa ciepl-
Rys.1 powierzehni nego takich jak np: INCONEL topnik zmniejsza tendencje metalu do przegrzania.
3.Topnik SOLARFLUX chroni gran spoiny (Rys. 1).
Topnik zastosowany jako podktadka technologiczna zapobiega utlenianiu sie ptynnego metalu spoiny od stro-
ny grani. Ochronna warstwa wytworzona przez topnik powstrzymuje wiele reakcji chemicznych, wiazac po-
wstajgce W czasie spawania zanieczyszczenia spoiny.
4.Topnik SOLARFLUX chroni spoiny szczepne.
Pokrycie warstwg topnika spoin szczepnych i metalu otaczajacego je, zabezpiecza wykonanie petnojakoscio-
P wych spoin podstawowych.

Rys.2 5.Topnik SOLARFLUX utatwia réwnomierny wtop (Rys. 2).
Spawanie z zastosowaniem topnika jest fatwiejsze, gwarantuje rownomierne rozprowadzenie ciepta i dobry
wtop. Zwilzenie metalu topnikiem pozwala na tatwiejsze i doktadniejsze potaczenie sie stopiwa z materiatem
podtoza oraz odpowiednie uksztattowanie grani spoiny.
6.Topnik SOLARFLUX podtrzymuje ptynny metal spoiny (Rys. 3).
| | Zastosowanie topnika jako podktadki technologicznej powoduije, ze ptynny metal spoiny w trakcie spawania
‘ - jest podtrzymywany od strony grani. Gran spoiny jest dobrze uksztattowana, gtadka i dobrze zwiagzana z pod-
fozem.
Rys.3

Wyiszo$¢ topnikow SOLARFLUX w stosunku do podktadek innych typow:

® Podktadki metalowe lub ceramiczne
SOLARFLUX jako podktadka technologiczna powoduje rownomierne rozprowadzenie ciepta w dolnej czesci ztacza i powinien by¢ stosowany wszedzie tam, gdzie zamocowanie podktadek
metalowych lub ceramicznych jest drogie, trudne lub wrecz niemozliwe (nieregularne ksztatty, wymagania eksploatacyjne, trudnosci w usunieciu podkfadek itp). Dodatkowo zachodzace
w czasie spawania reakcje chemiczne miedzy sktadnikami topnika, a ptynnym metalem zapewniajg duzg czystos¢ stopiwa.

» Podktadki gazowe
Koszt podktadki z topnika SOLARFLUX jest niewspotmiernie nizszy od utworzenia podktadki gazowej. Podktadka z topnika SOLARFLUX dziata efektywniej, zabezpieczajgc gran spoiny pod-
trzymujac jednoczesnie ptynny metal w czesci graniowej.

® Podktadki tasmowe
Topnik SOLARFLUX jest tanszy od podkfadki tasmowej i moze by¢ stosowany wtedy, gdy podktadka tasmowa — ze wzgledu na charakter konstrukcji — nie moze by¢ usunieta po spawaniu
lub gdy ksztatt konstrukcji utrudnia zastosowanie tasmy.

Wiasciwosci fizyczne topnikow

Topniki SOLARFLUX dostarczane sg w postaci sproszkowanej i przed jego wymieszaniem z alkoholem nie ulegaja rozktadowi. Proszek moze stwardniec lub zbi¢ sie w grudki, ale fatwo go ro-
zetrze¢ i doprowadzi¢ do pierwotnej postaci. W stanie sproszkowanym SOLARFLUX jest odporny na dziatanie niskich temperatur, jest niepalny, niewybuchowy, bezzapachowy i bezpieczny
w czasie transportu lotniczego. Wptyw topnikéw na jakosc kontroli radiograficznej: pozostatosci topnika na spoinie nie maja znaczacego wptywu na jakos¢ kontroli radio-graficznej, gdyz
grubos¢ warstwy roztopionego topnika jest minimalna, a jego zdolnos¢ absorpcyjna mata.
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Zastosowanie topnikow wspadlnie z podktadkami pierscieniowymi
Topniki SOLARFLUX moga by¢ stosowane wspdlnie z podktadkami pierscieniowymi przy spawaniu obwodowym rur i zbiornikow.

Wiasciwosci chemiczne
Topniki typu B i | nie zawierajg zwigzkdw chloru i fosforu, jak réwniez fatwotopliwych pierwiastkow takich jak cynk, otow czy siarka.
Produkowane s na bazie fluorkow.

Instrukcja stosowania topnikow SOLARFLUX:

1. Usunigcie smarow.

SOLARFLUX usuwa wszystkie zanieczyszczenia i tlenki oprocz smardw i olejow. Musza by¢ one usuniete przez zastosowanie
odpowiedniego rozpuszczalnika lub przez odttuszczenie za pomoca pary wodnej.

2. taczenie topnika z alkoholem. @-ﬁ ‘ - ‘ a '

Nalezy odmierzy¢ takg ilos¢ topnika, aby mieszanina wystarczyta na jednodniowa produkcje. Pozostaty topnik nalezy za-
mknac szczelnie w pudetku. Odmierzong porcje topnika nalezy wymieszac z alkoholem tak, aby powstata pasta konsysten- Rys.1
cji gestego kremu (okoto 170-200 g alkoholu na 1 opakowanie topnika).

3. Reakcja mieszanki (Rys. 1).

Po wymieszaniu topnika ze spirytusem nalezy odczekac kilka minut, az nastapi reakcja chemiczna miedzy skfadnikami
pasty. W czasie pracy nalezy dodawac alkohol, dla utrzymania wymaganej konsystencji pasty. Nie nalezy stosowac past,
ktdre catkowicie wyschty.

< Flux—
4. Nanoszenie SOLARFLUX-u na faczone elementy przed ich montazem. Rys.2
Cienka warstwa SOLARFLUX-u naniesiona na faczone krawedzie zapobiega tworzeniu sie tlenkdw (Rys. 2). Montaz i spawa-
nie musi by¢ rozpoczete niezwtocznie po naniesieniu topnika. Dla ochrony przed utlenianiem cienka warstwa topnika moze
by¢ naniesiona kilka dni wczesniej i pogrubiona bezposrednio przed spawaniem. W kazdym przypadku topnik SOLARFLUX
powinien by¢ naniesiony na dolng czes¢ zfacza (od strony grani — Rys. 3). Spawane elementy musza by¢ tak podparte, aby
topnik nie stykat sie z podtozem (Rys.4).
5. Pozostatosci topnika SOLARFLUX po spawaniu s3 chemicznie obojetne i trudnotopliwe. Cienka szklista warstwa po-
wstafa w czasie spawania $cisle przylega do zespawanego materiatu i nie ma potrzeby jej usuwania. Wyjatek stanowia
przypadki, gdy: Rys3
® istnieje mozliwo$¢ kontaktu resztek topnika z zywnoscig lub napojami,
= zespawane elementy bedg pracowac w temperaturze powyzej 550°C w atmosferze tlenu,
® przyszte zastosowanie elementow wymaga czystej powierzchni spoin,
" Zamawiajacy zastrzega czysto$c potaczen spawanych. |
W
W przypadku, gdy usuniecie resztek topnika jest konieczne, pozbywamy sie go przez szlifowanie, piaskowanie lub obrébke
papierem Sciernym. Gdy zespawane elementy sa cienkie zalecana jest kapiel trawiaca (6-7 min) w preparacie ANTOX 80E
lub pokrycie spoiny pasta trawigco-pasywujaca ANTOX 71E Plus lub MOST Blue.
Flux

Numery katalogowe: Rys4
SOLARFLUX typ B 84 40 000010
SOLARFLUX typ | 84 40 000000

Inne produkty z naszej oferty uzywane przy specjalistycznych pracach spawalniczych TIG:

® urzadzenia TIG (rozdziat 01)

= przecinarki plazmowe (rozdziat 01)

® gazy techniczne: spawalnicze i formujace (rozdziat 03.2)

* reduktory gazowe dwustopniowe (rozdziat 03.2)

= uchwyt spawalniczy TIG, czesci zamienne i elektrody wolframowe (rozdziat 01)

* pomochicze $rodki chemiczne: czyszczace do stali nierdzewnej i aluminium i $rodki do trawienia i pasywacji (rozdziat 06)
= $rodki BHP: rekawice, przytbice spawalnicze standardowe lub samosciemniajace, odziez robocza (rozdziat 04)

* technika zamocowar (rozdziat 05.3)

* materiaty szlifierskie (rozdziat 08)
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11. Podktadki ceramiczne

Wprowadzenie do produkcji materiatéw o coraz wyzszych charakterystykach eksploatacyjnych oraz konieczno$¢ zwiekszenia wydajnosci produkcji po-
woduije, ze procesy spawalnicze prowadzone sg z zastosowaniem wysokich parametréw technologicznych. Przy spawaniu recznym elektrodami otulo-
nymi i potautomatycznym w ostonie gazow w czesci graniowej spoiny mogg wystepowac w zwiekszonej ilosci niedopuszczalne wady, takie jak: zazuzle-
nia, pory gazowe czy brak przetopu. Przy spawaniu automatycznym pod topnikiem, przy ktorym mozliwos¢ obserwacji procesu spawania jest znikoma,
a biezgca regulacja parametrow spawania utrudniona, mogg wystepowac miejscowe przepalenia styku. Dlatego tez do wykonania warstwy graniowej
przeznacza sie spawaczy o najwyzszych kwalifikacjach lub wycina sie gran i podpawa. Wycinanie i podpawanie grani prowadzone jest w bardzo trudnej
wykonawczo pozycji putapowej lub dokonywane jest po obrdceniu konstrukcji, co wymaga szeregu dodatkowych czynnosci (np. usztywnienie konstruk-
cji). Problemy te catkowicie sg wyeliminowane przez zastosowanie podktadek ceramicznych zabezpieczajgcych ptynny metal spoiny od strony grani.
Podktadki mocowane sg do spawanej konstrukcji za pomocg nieskomplikowanych systemdw przy niskiej pracochtonnosci tego procesu.

Celowosc¢ stosowania podkfadek ceramicznych mozna uzasadni¢ nastepujaco:

= obnizona zostaje pracochtonno$¢ poprzez wyeliminowanie catego szeregu pracochtonnych operacji (wycinanie gra- E
ni, podpawanie, obracanie konstrukgji), ,'J’:"~
® operacje spawania prowadzone sg jednostronnie w dogodnych technicznie pozycjach, l" -
* mozliwo$¢ zatrudniania spawaczy o nizszych kwalifikacjach, -
= wyeliminowanie wad spoiny w czesci graniowej i koniecznosci ich naprawy. E
Nalezy tu podkreslic, ze pracochtonnos¢ stanowi 70- 75% kosztow wykonania typowej konstrukcji spawanej i kazda jej ol

obnizka daje wymierne efekty ekonomiczne, ktdre kilkukrotnie przewyzszajg wydatki zwigzane z zakupem podkfadek.

®
most

Podktadki ceramiczne MOST

Typ - wymiary [mm] Dtugos¢

MOST LT05 TIA

27 25 mm segmenty podktadki mocowane sg na samoprzylepnej tasmie
aluminiowej o szerokosci 85 mm.

600 mm

24 segx 25 mm Opakowanie: 60 szt.

Nr katalogowy: 50 49 500550

25

7.3

I i 1 Do spawania drutem petnym lub proszkowym metalicznym.

MOST LT 05TT TIA
27 25 mm segmenty podktadki mocowane sg na samoprzylepnej tasmie
aluminiowej o szerokosci 85 mm.

13
1 600 mm
24 seg x 25 mm

Opakowanie: 60 szt
Nr katalogowy: 50 49 500500

25

i Do sp ia drutami proszkowymi lub elektroda otulona.

|

25 mm segmenty podktadki mocowane s3 na samoprzylepnej tasmie
aluminiowej o szerokosci 85 mm.
MOST LT 06 TIA
Opakowanie:
@ 6,0 mm- 250 szt
| @ 8,0 mm- 160 szt.
.: % 10,0 mm- 120 szt.
|
|
|

ggosemg”; s | 120mm-100szt
@ 15,0 mm- 75 szt.
Nr katalogowy:
#6,0mm - 50 49 500060
?8,0mm - 5049 500080
# 10,0 mm- 50 49 500100
? 12,0 mm- 50 49 500120
@ 15,0 mm- 50 49 500150

25

i ‘ Materiaty spawalnicze stosowane przy spawaniu na podktadkach ceramicznych- rozdziat 10.
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I
GULLCO
I
Podktadki ceramiczne Gullco

Typ - wymiary

Diugos¢

1G43-R

6,3mm
25,4 mm
25,4 mm
9,5mm
6,3mm
1,6 mm
r4,8 mm

—
O Mmoo o>

1G33-45

14,3 mm
15,9 mm
25,4 mm

40°
3,2 mm
2,8 mm

I OO0 ®>

1G41-R

6,3 mm
25,4 mm
25,4 mm

7,9 mm

9,5mm

1,0mm

r4,8 mm

w
O Mmoo o>

1G42-ER

4,8 mm
25,4 mm
25,4 mm

6,0 mm
12,7 mm

8,7 mm
r4,8 mm

~
O Mmoo ® >

1G65-B
7,9 mm
22,2 mm
25,4 mm
56mm
11,1 mm
90°
2,4 mm
r14,3 mm

T O "Moo o>

1G66-B
8,7mm
10,0 mm
25,4 mm
5,6 mm
7,9 mm
90°
2,4 mm
3,2mm

IO TmoOoO o>

1G93-R

A 86,3 mm
B 22,2 do 25,4 mm
C 25,4 mm
7 D 4,0 mm
E 1,6 mm
F r4,8 mm
G 11,1 mm

Na zapytanie dostepne takze inne modele podktadek ceramicznych.

600 mm
24 segx 25 mm

600 mm
24 segx 25 mm

600 mm
24 segx 25 mm

600 mm
24 seg x 25 mm

600 mm
24 segx 25 mm

600 mm
24 segx 25 mm

600 mm
24 segx 25 mm

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacja.
Segmenty z zaokraglonymi krawedziami do uktadania na krzywiznie.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120000

Do spawania drutem petnym lub proszkowym metalicznym.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacja.
Segmenty z zaokraglonymi krawedziami do uktadania na krzywiznie.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120001

Do spawania drutem petnym lub proszkowym metalicznym.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacja.
Segmenty z zaokraglonymi krawedziami do uktadania na krzywiznie.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120002

Do spawania drutem petnym lub proszkowym metalicznym.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacjg.
Segmenty z zaokraglonymi krawedziami do uktadania na krzywiznie.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120003

Do spawania wszystkimi materiatami pradem do 120 A.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacja.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120004

Do spawania wszystkimi materiatami.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej taSmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacjg.
Segmenty z zaokraglonymi krawedziami do uktadania na krzywiznie.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120005

Do spawania wszystkimi materiatami.

Segmenty mocowane do samoprzylepnej tasmy aluminiowej o szerokosci 100 mm, z perforacjg.

Opakowanie: 12 m (20 szt)
Nr katalogowy: 50 49 120006

Do sp ia drutem proszkowym lub elektrodami MMA.
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