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ESAB ° Sterowniki i zrodta pradu
A

Sterownik procesu PEK

Do wykorzystania ze zrédtami pradu i silnikami ze sterowaniem przez magistrale CAN marki ESAB

® Do wykorzystania z automatycznymi zrodtami pradu LAF

631/1001/1251/1601, TAF 801/1251 oraz Aristo® 1000 AC/DC SAW

marki ESAB.

® Magistrala CAN do przesytania danych.

® Do spawania tukiem krytym (SAW), spawania tukiem w ostonie gazowej

(GMAW) i ztobienia.
e \Wygodne w obstudze menu tekstowe.
® \Wybor procesu spawania.

® Pamiec 255 zestawow parametrow.

e Staly prad spawania lub stata predko$¢ podawania drutu.

e Silniki kontrolowane przez enkoder zapewniajgce w najwyzszym stopniu

precyzyjne sterowanie ruchem.

® Port USB do tworzenia kopii zapasowych i przesytania danych.

e \Wykorzystywane parametry spawania mozna zapisac¢ bezposrednio

na nosniku pamigci USB.

Dane do zamoéwienia

Sterownik procesu A2-A6 PEK
Materiaty handlowe

0460 504 880
XA00143715

® Mozliwos¢ skonfigurowania pigciu klawiszy programowalnych zgodnie  Wszelkie materiaty handlowe mozna pobraé ze strony assets.esab.com

z preferencjami operatora.

Regulowana ostona
przeciwstoneczna z mysla

o lepszej widoczno$ci podczas
uzytkowania na zewnatrz

Dane techniczne

Napiecie wyjsciowe zrodta prgdu spawania

Moc przytacza

Przytgcze silnika przystosowane do silnikéw A2 i A6 marki ESAB
Regulacja predkosci

Predko$¢ spawania, m/min

Maks. predkos¢ jazdy z napedem recznym, m/min
Predko$¢ podawania drutu, m/min

Wyj$cie zaworu

Wejscia

Podtaczenie do zrédta pradu spawania

Maks. temperatura otoczenia, °C

Min. temperatura otoczenia, °C

Maks. wilgotno$¢ (powietrza)

Wymiary, di. x szer. x wys., mm

Masa, kg

Stopien ochrony

Normy

Opcje i akcesoria

0462 080 001
0462 119 880
0460 861 880

Modut we/wy
Zestawy przylgczy
Wspornik unieruchamiajgcy przewod

Przewdd sterujacy, 15 m 0460 910 881
Przewdd sterujacy, 25 m 0460 910 882
Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 883
Przewdd sterujacy, 50 m 0460 910 884

42 VAC, 50/60 Hz

maks. 900 VA

podigczanie 2 silnikow, prad silnika 6 A (ciggty), maks. 10 A
sprzezenie zwrotne z enkodera

0,1-2,0 w zaleznosci od wézka

2,0

0,3-25 w zaleznosci od podajnika drutu

1szt., 42 VAC, 0,5A

do podtgczania czujnikéw lub wylgcznikéw krancowych
Ztgcze Burndy 12-biegunowe

45

-15

95%

246x235x273

6,6

1P23

EN60974-1, EN60974-10


http://assets.esab.com
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Sterowniki i zrodta pradu ESAB °
A

Sterownik procesu EAC 10

Do wykorzystania ze zrodtami pradu i silnikami ze sterowaniem przez magistrale CAN i analogowym

® |[ntuicyjny interfejs uzytkownika z podawang w czasie rzeczywistym
informacja o energii liniowej zapewnia kontrole nad catym procesem
spawania.

e (QOdigczany interfejs zdalnego sterowania umozliwia sterowanie
systemem w wygodnej pozyciji.

e Automatyczne wykrywanie i ustawianie gtowicy spawalniczej pozwala
na niemal natychmiastowe zmiane miedzy spawaniem metodg SAW
i GMAW oraz ztobieniem.

e Cyfrowy i analogowy interfejs zrédta pradu — wspotpracuje ze
wszystkimi aktualnymi zrédtami pradu do spawania metodg SAW
marki ESAB, a takze z wigkszoscig dostepnych na rynku analogowych
zrodet pradu, w tym takze ze starszymi zrédtami LAF.

e Ukfad regulacji w petli zamknigtej z enkoderem w celu precyzyjnego

sterowania predkoscig podawania drutu i przesuwu.

Informacje dotyczace zamawiania Opcije i akcesoria

Sterownik procesu A4 EAC 10 0446 225 880 ErzeWég S:erjaCy: ;g m 8328 318 gg;
. rzewod sterujacy, 25 m

Materialy handiowe XA00200315 Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 883

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobraé ze strony assets.esab.com " rzewdd sterujacy, 50 m 0460 910 884

Przewdd sterujacy, 77 m 0460 910 885

Przewdd sterujacy, 100 m 0460 910 886

Dane techniczne

Napiecie wyjsciowe zrodta prgdu spawania

Moc przytacza

Przytgcze silnika przystosowane do silnikéw marki ESAB
Regulacja predkosci

Predko$¢ spawania, m/min

Maks. predkos¢ jazdy, m/min

Predko$¢ podawania drutu, m/min

Mozliwo$¢ podtaczenia innych zroédet energii

60 VDC lub 42 VAC, 50/60 Hz

maks. 900 VA

Podtaczanie dwoch silnikéw, 6 A (ciggty), maks. 10 A
Sprzezenie zwrotne z enkodera

0,1-2,0 w zaleznosci od wozka

2,0

0,3-25 w zaleznosci od podajnika drutu

Ztacze Burndy, 12-biegunowe

Wejscia Do podtgczania czujnikdw lub wytgcznikéw krancowych
Maks. wilgotno$¢ (powietrza) 95%

Temperatura pracy, °C Od -10 do +40

Masa catkowita jednostki sterujacej, kg 6,8

Masa catkowita kasety sterowniczej, kg 1,25

Wymiary catkowite jednostki sterujacej, dt. x szer. x wys., mm 275x300x165

Wymiary catkowite kasety sterowniczej, dt. x szer. x wys., mm 245x 225x 50

Stopien ochrony 1P23


http://assets.esab.com
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ESAB ° Sterowniki i zrodta pradu
A

Interfejs PAB Fieldbus

Do wykorzystania ze zrédtami prgdu ze sterowaniem przez magistrale

CAN marki ESAB

® Uniwersalny interfejs PA Fieldbus oferujgcy nieograniczone mozliwosci
obstugi za pomocg sterownika PLC, komputera PC lub dowolnej ogdinej
jednostki sterujgce;.

¢ Standardowy interfejs HMI.

® Sterowanie spawaniem z poziomu tego samego panelu komunikacyjnego
w ramach systemu wielofunkcyjnej automatyzacii.

® Naped z dwoma silnikami DC o nazwie FAA przewidziany do ptynnej
wspotpracy z interfejsem Fieldbus.

Dane techniczne

Fieldbus (Profibus DIN 19245 czes¢ 1)
z mysla o poleceniach i danych spawania

Dostgpne z zewnatrz interfejsy
komunikacyjne

Ethernet z myslg o FTP i serwerze WWW

Informacje dotyczace zamawiania

Interfejs PAB Fieldbus

Instrukcja obstugi

(lub wersja cyfrowa na stronie www.esab.com)
Materiaty handlowe

0449 535 881

0465 589 001
XA00169815

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Naped z dwoma silnikami FAA 0460 505 880

Systemy kontroli jakosSci procesu spawania

WeldQAS

Zautomatyzowane procesy spawania wymagajg zautomatyzowanej
kontroli jakosci. System WeldQAS stuzy do automatycznego
monitorowania procesu spawania z kontrolg catego wolumenu produkcji.
Parametry sg monitorowane bezposrednio podczas procesu spawania,
co umozliwia natychmiastowg reakcje w razie btedu, aby unikng¢
potencjalnych niezgodnosci spawalniczych. System WeldQAS moze
stuzy¢ do pozyskiwania aktualnej wiedzy na temat technik, optymalizac;ji
i ekonomicznego wykorzystania spawania w procesach produkcyjnych.

Koniec z przeré6bkami i wycofywaniem produktow

System WeldQAS oferuje peing kontrole nad wszystkimi ztgczami spawanymi
w oparciu o analizy trendéw oraz narzedzia oceny, co przektada sie na
zdolno$¢ do oceny powtarzalnosci parametréw spawania. Szybkie rozpoznanie
zmian parametréw spawania pozwala zapobiec produkcji wadliwych wyrobéw.

Konfiguracja z wieloma drutami z systemami PEK i WeldQAS


http://assets.esab.com
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Sterowniki i zrodfa pradu

Zrédio pradu Aristo® 1000 AC/DC do spawania metoda SAW

Inwerterowe zrédto pradu AC/DC do wydajnego spawania tukiem krytym

Unikalne i oczekujgce na przyznanie patentu technologie zapewniaja

najlepszg wydajnosé spawania w warunkach najnizszego zuzycia energii.

Wspétpraca z cyfrowym sterownikiem PEK i wydajnymi podajnikami A2/A6.

Globalny inwerter — podtgczany do tréjfazowego zasilania sieciowego
w zakresie od 380 do 575V, 50 lub 60 Hz.

oczekujgcej na przyznanie patentu funkcji przetaczania ,w locie”.

Przetgczanie ,w locie” miedzy pradem statym DC a przemiennym AC.
Minimalizacja przestojow i wad podczas spawania po nacisnieciu przycisku

Oczekujgca na przyznanie patentu technologia CableBoost™ zapewnia

niezmiennie najwyzszg funkcjonalnos$¢ zrédta pradu nawet w przypadku

stosowania dtugich przewoddw spawalniczych. Wynik jest zawsze zgodny

z ustawieniami.

Wozrost produktywnos$ci nawet o 65% w poréwnaniu ze spawaniem

pradem DC+ poprzez uzyskanie wiekszej wydajnosci stopiwa w przypadku

niezbalansowanego pradu AC przy tej samej energii liniowe;j.

do uzyskania najlepszej produktywnos¢ oraz jakosci kazdej spoiny.

Dane techniczne

Zasilanie sieciowe, 3 1., V, Hz 380-575, 50/60

Napiecie zasilania (obcigzenie pradem DC), V. 380/400/415/440/460/500/550/575

Natezenie pradu zasilania
(obcigzenie pradem DC), A

Znamionowy prad spawania przy obcigzeniu 1000/44

100%, AV

Balans AC, % 25-75

Offset AC, AV +300/+10
Czestotliwos¢ AC, Hz 10-100
Zakres pradu spawania, A 200-1000
Filtr EMC w zestawie
Dostepne potgczenie réwnolegte
Wymagania w stosunku do przewodu, mm? 2x95/2x120
Dtugos$¢ przewodu spawalniczego (tgcznie) do 100 m
Zdalny sygnat wigczenia/wytgczenia réwnolegte
Cyfrowy regulator spawalniczy 3. generacji
Napigcie stanu jatowego, VDC 130

Moc w stanie bezczynnosci, W 200
Sprawnosé, % 88
Wspotczynnik mocy 0,93
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 865x610x1320
Masa, kg 330

Stopien ochrony 1P23
Certyfikaty Certyfikat CE

Dopuszczenia podmiotéw zewnetrznych CSA, CCC, Ghost-R

Technologia Bead Profile Modelling™ to gwarancja optymalnych ustawien
pradu przemiennego w celu precyzyjnej kontroli przetopu i gtebokosci,
a takze rozcienczenia, stabilnosci tuku i wygladu spoiny w ramach dazenia

82,79,4,6,74,71/59 59/ 57,

Informacje dotyczace zamawiania

Aristo® 1000 AC/DC SAW
Przewdd potgczeniowy, 4 m

(do pracy réwnolegtej/tandemowej)
Instrukcja obstugi

(do pracy réwnolegtej/tandemowej)
Materiaty handlowe

0462 100 880
0463 282 880

0740 801 030
XA00117015

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.
com

Opcje i akcesoria

Przewdd sterujacy, 15 m 0460 910 881
Przewdd sterujacy, 25 m 0460 910 882
Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 883
Przewdd sterujacy, 50 m 0460 910 884
Sterownik procesu A2-A6 PEK 0460 504 880


http://assets.esab.com
http://assets.esab.com

Sterowniki i zrodfa pradu ESAB °
ANy

Zrédio pradu Aristo® 1000 AC/DC do spawania metoda SAW

Kont.

® Technologia True Square Wave Technology™ zapewnia optymalny . A . ;. .
ksztatt fali. Pozwala to przezwyciezy¢ problemy tradycyjnie wptywajgce na Transition time Aristo® Transition time other
szta . p ycigzyc p y ycy) ptywaja inverters and power

spawanie prgdem przemiennym. Technologia ta zwigksza stabilno$¢ procesu sources
w poréwnaniu z konwencjonalnymi zrédtami prgdu przemiennego.

At »] «»‘ At
® Sekwencja goftStart™ zmniejsza ryzyko powstania wad spoiny. Ta specjalnie / \
opracowana sekwencja stanowi gwarancje lepszej jakosci, oszczednosci na
kosztach oraz skrocenia czasu przestojéw dzieki uniknieciu napraw. \ A

Ochrone kluczowych podzespotéw zapewnia konstrukcja kanatu
chtodzacego, ktory chroni wszystkie wrazliwe podzespoty zrodta pradu przed
pytem i zanieczyszczeniami statymi, co przektada sie na wydtuzenie ich
zywotnosci.

Minimalna potrzeba konserwacji oznacza w efekcie maksymalny czas
sprawnosci w oparciu o fatwo dostepne z przodu maszyny filtry powietrza
wielokrotnego uzytku oraz kanaty chtodzgce, ktére mozna btyskawicznie
oczysci¢ za pomocg sprezonego powietrza.

Ochrona przewodoéw to gwarancja braku przerw w produkcji z powodu
uszkodzenia przewodow lub przytaczy. Wszystkie przytgcza sg schowane
za zamykanymi drzwiami z przodu urzgdzenia w celu zapewnienia ochrony
i tatwego dostepu.

DC+ 650 A, 29 V, 45 cm/min
Wydajnos$¢ stopiwa: 7,2 kg/godz.

Aristo® 1000 AC/DC deposition rate chart Niezbalansowany prad AC 650 A, 39 V, 45 cm/min
A6, 4 mm wire, ESO 32 mm Balans 25%, przesuniecie -3 V, czestotliwos¢ 100 Hz
’ ’ Szybkos$¢ spawania 11,6 kg/godz.

41.8 O 61% wigksza wydajno$¢ stopiwa przy spawaniu prgdem AC
= 374 / niezbalansowanym
3 )
= 33.0 /—
2 242 ‘// >
c 11.0
.0 / ~
."&" 19.8
o e Aristo® DCEP

15.4 + — -
g 15 [ = Aristo® AC
a 11.0 e Aristo® AC 25%B -

@ Aristo® AC 25%B -3VO
6.6 L L

500 600 700 800 900
Current (A)
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ESAB ° Sterowniki i zrodta pradu
A

Zrédta pradu LAF 631, 1001, 1251 i 1601

Zrédta pradu DC do spawania tukiem krytym (SAW) lub spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW)

e Chiodzone wentylatorem Zrédto pradu statego tréjfazowego,
przeznaczone do wydajnego zautomatyzowanego spawania tukiem
krytym (SAW) lub spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW).

® \Wspotpraca z urzgdzeniami ESAB z serii A2-A6 i cyfrowymi
sterownikami procesu A2-A6 (PEK lub PEI).

® Dobra stabilno$¢ tuku zaréwno z wysokim, jak i z niskim napieciem.

® Dostosowywanie i monitorowanie parametréow spawania zrédta pradu
z poziomu panelu przedniego sterownika procesu (PEK lub PEI).

® Zakres pradu spawania mozna rozszerzy¢ pod katem najbardziej
wymagajgcych zastosowan, tgczac rownolegle dwa zrodta pradu.

e |dealne rozwigzanie do spawania metodg SAW takich konstrukc;ji,
jak wieze wiatrowe, zbiorniki paliwa atomowego, kotty oraz elementy
konstrukcyjne statkow.

® |dealne rozwigzanie do spawania cigezkich rur $ciegiem graniowym
metodg GMAW.

Informacje dotyczace zamawiania

LAF 631 w potgczeniu z MechTrac
i GMH

LAF 631 0460 512 880
LAF 1001 0460 513 880
LAF 1251 0460 514 880
LAF 1601 0460 515 880
LAF 1001 M 0460 513 881
LAF 1251 M 0460 514 881
LAF 1601 M 0460 515 881
Materiaty handlowe XA00143815

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcije i akcesoria

PEK

Przewdd sterujacy, 15 m 0460 910 881
Przewdd sterujacy, 25 m 0460 910 882
Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 883
Przewdd sterujacy, 50 m 0460 910 884
PEI

Przewdd sterujacy, 15 m 0460 910 880
Przewdd sterujacy, 25 m 0460 910 881
Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 882
Przewdd sterujacy, 50 m 0460 910 883
Przewdd sterujacy, 75 m 0460 910 884
Przewdd sterujgcy, 100 m 0460 910 885
Zestaw koét urzgdzenia LAF 631 0457 787 880


http://assets.esab.com
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Sterowniki i zrodta pradu ESAB °
A

Zrédta pradu LAF 631, 1001, 1251 i 1601

Kont.
Dane techniczne LAF 631 LAF 1001 LAF 1251 LAF 1601
Zasilanie sieciowe, 3 f., 50 Hz, V 400/415 400/415/500 400,415,500, 400,415,500,
Zasilanie sieciowe, 3 f., 60 Hz, V 440 400,440,550, 400,440,550, 400,440,550,
Prad, 100%, 50 Hz, A 52 64,64,52, 99,99,80, 136,136,108,
Prad, 100%, 60 Hz, A 52 64,64,52, 99,99,80, 136,136,108,
Bezpiecznik zwioczny, 50 Hz, A 63 63 100,100,80, 160,160,125,
Bezpiecznik zwitoczny, 60 Hz, A 63 63 100,100,80, 160,160,125,
Maksymalne obciazenie:
Cykl pracy 100%, A/V 630/44 800/44 1250/44 1600/44
Cykl pracy 80%, AV - - - -
Cykl pracy 60%, A/V 800/44 1000/44 - -

Zakres ustawien, A/V

GMAW 50/17-630/44 50,17,-1000,45 60,17,-1250,44 -

SAW 30,21,-800,44 40,22,-1000,45 40,22,-1250,44 40,22,-1600,46
Napiecie stanu jatowego, V 54 52 51 54

Moc stanu jatowego, W 150 145 220 220
Sprawnosé, % 84 84 87 86
Wspétczynnik mocy 0,90 0,95 0,92 0,87

Stopien ochrony 1P23 1P23 P23 1P23

Wymiary, df. x szer. x wys., mm 670x490x930 646x552x1090 774x598x1428 774x598x1428
Masa, kg 260/573 330/727,5 490/1080 585/1290

Klasa zastosowania

Dane techniczne LAF 1001 M LAF 1251 M LAF 1601 M
Zasilanie sieciowe, 3 f., 50 Hz, V 230/400/415/500 230/400/415/500 230/400/415/500
Zasilanie sieciowe, 3 f., 60 Hz, V 230/400/440/550 230/400/440/550 230/400/440/550
Prad, 100%, 50 Hz, A 111/64/64/52 171/99/99/80 235/136/136/108
Natezenie pradu, 60%, 50 Hz, A 138/80/80/65 = =

Prad, 100%, 60 Hz, A 1/1/1/52 171/99/99/80 235/136/136/108
Prad, 60%, 60 Hz, A 138/80/80/65 - -

Bezpiecznik zwtoczny, 50 Hz, A 125/63/63/63 160/125/125/80 200/160/160/125
Bezpiecznik zwtoczny, 60 Hz, A 125/63/63/63 160/100/100/80 200/160/160/125

Wszystkie pozostate informacje techniczne podano dla modeli LAF 1001, LAF 1251 i LAF 1601 powyze;j.

Opisane zrédta pradu spawania spetniajg wymagania norm EN 60974-1 i IEC 974-1.

Ten symbol oznacza, ze zrédto prgdu spawania moze by¢ uzywane w miejscach o podwyzszonym poziomie zagrozenia elektrycznego,
np. w miejscach, w ktoérych wieksze zagrozenie elektryczne jest spowodowane wilgocig i/lub blisko$cig uziemionych metalowych przedmiotéw.

13
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Zrodia pradu TAF 801 i 1251

Zrédta pradu przemiennego z falg prostokatng do spawania tukiem krytym (SAW)

e Zrodta pradu przemiennego o fali prostokatnej przeksztatcajgce napiecie
wtérne z fali sinusoidalnej z wykorzystaniem tyrystorowego mostka
prostowniczego na napiecie tuku o fali prostokatnej, zapewniajgce
doskonatg charakterystyke zajarzania oraz dobre wtasciwosci robocze.

® Mozliwos¢ spawania ciggtego.

e \Wstepne ustawienie napiecia tuku.

e Niezawodne zajarzanie napigciem o przebiegu prostokgtnym.

® Sprzezenie zwrotne napiecia lub natezenia pradu tuku.

e Zoptymalizowane napiecie stanu jatowego.

o Kompensacja wahan zasilania sieciowego.

® Kompensacja spadku napiecia w diugich przewodach spawalniczych.
® Niskie zuzycie energii dzigki wysokiemu wspoétczynnikowi mocy.

e Konstrukcja i wykonanie utatwiajgce serwisowanie.

o Napiecie sterowania zabezpieczeniami 42 V. TAF 801
TAF 1251
® Mozliwos¢ potgczenia w uktadzie Scotta dwdch zrédet pradu. Materiaty handlowe

e \Wspodtpraca z urzgdzeniami ESAB z serii A2-A6 i cyfrowymi
sterownikami procesu A2-A6 (PEK lub PEI).

Informacje dotyczace zamawiania

0460 516 880
0460 517 880
XA00143915

Wszelkie materialy handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Przewdd sterujacy, 15 m 0460 910 881
Przewdd sterujacy, 25 m 0460 910 882
Przewdd sterujacy, 35 m 0460 910 883
Przewdd sterujacy, 50 m 0460 910 884

Dane techniczne TAF 801 TAF 1251

Zasilanie sieciowe, 1 f., 50 Hz, V 400,415,500 400,415,500

Zasilanie sieciowe, 1 f., 60 Hz, V 400,440,550 400,440,550

Maksymalne obciazenie:

Cykl pracy 100%, AV 800/44 1250/44

Cykl pracy 60%, A/V 1000/44 1500/44

Zakres ustawien, A/V

300,28,-800,44

400,28,-1250,44

Napigcie jatowe, V 7 72

Moc stanu jatowego, W 230 230
Sprawnos$¢ % 86 86
Wspotczynnik mocy 0,75 0,76

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 774x598x1428 774x598x1428
Masa, kg 495/1091 608/1340
Stopien ochrony 1P23 P23

Klasa zastosowania
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Traktory spawalnicze

Versotrac ze sterownikiem procesu EAC 10

Zaprojektowany, aby zrewolucjonizowa¢ Twoje miejsce pracy

® Modutowy system umozliwiajgcy roztozenie traktora na podzespoty,

ktére mozna nastepnie z fatwoscig oddzielnie przenosic.

® Solidny mechanizm podawania drutu umozliwiajgcy spawanie drutem ze
stali niestopowej o $rednicy do 5 mm pradem do 1000 A przy cyklu pracy

100%.

e Automatyczne wykrywanie i ustawianie gtowicy spawalniczej pozwala na
niemal natychmiastowe przechodzenie miedzy metodami SAW i GMAW

oraz ztobieniem.

® |Intuicyjny interfejs uzytkownika z podawang w czasie rzeczywistym
informacja o energii liniowej zapewnia kontrole nad spoing.

® Zupetnie nowy ergonomiczny system manipulacji kregami drutu

spawalniczego utatwia wymiane drutu.

® Beznarzedziowa obstuga przektada sie na prostote zmiany miejsca
spawania i przechodzenie pomiedzy spawaniem doczotowym

a pachwinowym.

® Mozliwosc¢ konfiguracji wersji z trzema lub czterema kotami w zaleznosci

od potrzeb.

Informacje dotyczace zamawiania

Versotrac EWT 1000 (SAW), EAC 10
Materiaty handlowe
Materiaty handlowe w formie broszury

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobra¢ ze strony assets.esab.com

Dane techniczne

Srednice drutu, mm
- Stal

- Stal nierdzewna

- Drut rdzeniowy

- Drut podwdjny

Maks. predkos$¢ podawania drutu, m/min
Masa kregu drutu, kg

Pojemno$¢ zbiornika zasypowego topnika, |
Masa bez drutu i topnika, kg

Dopuszczalne obcigzenie 100%, A
Napiecie sterujgce, VAC

Predkos$¢ jazdy, m/min

Dtugos¢ skoku dla suportéw liniowych, mm
Kat ustawienia suportu obrotowego

* Wymagany opcjonalny zestaw TWIN 0446 110 880.

0904 200 880
XA00200115
XA00201015

Single SAW

1,6-5,0
1.6-4.0
1.6-5.0

30
6/1,4
65
1000
42
0,1-2,0
9
360°

Opcje i akcesoria

Glowica spawalnicza EWH 1000 (SAW)
Glowica spawalnicza EWH 1000 (Twin SAW)
Glowica spawalnicza EWH 1000 (GMAW)
Wozek z kotem prowadzacym

Rolka prowadzaca

Drazek prowadzacy o dt. 3 m

Stalowa szyna do kofa z rowkiem V

Zespot oswietlenia (2x27W)

Zestaw 3 kot

Zestaw do spoin pachwinowych
Zestaw TWIN EWH 1000 (SAW)

0904 520 880
0904 520 884
0904 520 885
0413 542 880
0333 164 880
0154 203 880
0443 682 881
0904 273 880
0904 542 880

0904 586 880
0446 110 880

Twin SAW GMAW z EWH 600
0,8-2,5
0.8-1.6

- 1.2-3.2

2x1,2-1,6* -

16 16

2x30 30

6/1,4 -

67 64,5

1000 600

42 42

0.1-2.0 0.1-2.0

90 90

360° 360°
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Traktory spawalnicze

A2 Multitrac ze sterownikiem procesu PEK

Uniwersalny traktor spawalniczy do spawania tukiem krytym (SAW) oraz spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW)

® A2 Multitrac ze sterownikiem procesu A2/A6 PEK oferuje mozliwos¢

spawania metodami SAW i GMAW.

® W przypadku spawania metodg SAW urzgdzenie A2 Multitrac umozliwia

prace z drutem pojedynczym SINGLE lub podwéjnym TWIN.

® Podajnik zapewnia réwng i stabilng predkos¢ podawania drutu.

® Naped na cztery kota zapewnia precyzyjne dostosowanie predkosci

jazdy do potrzeb.

e Cyfrowy panel sterowniczy umozliwia doktadne wstepne ustawienie

i regulacje parametréw spawania.

® Urzadzenie Multitrac jest w petni mobilne i mozna je tatwo

przemieszcza¢ miedzy stanowiskami spawalniczymi. Mozna je rowniez

szybko przestawi¢ pod katem innego spawanego przedmiotu.

o Kompatybilnos¢ ze zrodtami pradu LAF lub TAF.

Informacje dotyczace zamawiania

A2 Multitrac A2TF (SAW), PEK
A2 Multitrac A2TF (SAW Twin), PEK
A2 Multitrac A2TG (GMAW), PEK

A2 Multitrac A2TG (naped na cztery kota,

GMAW MTW 600), PEK

Materiaty handlowe dotyczace metody SAW

Materiaty handlowe dotyczace metody GMAW

0461 233 880
0461 233 881
0461 234 880

0451 234 881
XA00143215
XA00143315

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Wozek z kotem prowadzacym

Rolka prowadzaca

Drazek prowadzacy o dt. 3 m

Koto prowadzace z rowkiem V
Stalowa szyna do kofa z rowkiem V
Petla do podtaczenia dwdch traktoréw
Lampka kontrolna, dioda laserowa

Dane techniczne

Srednice drutu, mm
Produkcja stali

Stal nierdzewna
Druty rdzeniowe

- Aluminium

Maks. predkos$¢ podawania drutu, m/min
Masa kregu drutu, kg

Pojemnos$¢ zbiornika zasypowego topnika, |
Masa bez drutu i topnika, kg

Dopuszczalne obcigzenie 100%, A
Napiecie sterujgce, VAC

Predkos$¢ jazdy, m/min

0.1-1.7 (4-67)

Kat ustawienia suportu obrotowego

Single SAW

1.6-4.0 (.16-5/32)
1.6-4.0 (.16-5/32)
1.6-4.0 (.16-5/32)

9

30

6

47

800

42
0.1-1.7
9
360°

0413 542 880
0333 164 880
0154 203 880
0333 098 881
0443 682 881
0334 680 881
0821 440 980

Twin SAW

2x1,2-2,5
2x1.2-2.5

¢
2x15

47
800

42
0.1-1.7
9
360°

Single GMAW

0.8-1.6
0.8-1.6
1.2-24
1.2-1.6

30

43
600

42
0.1-1.7
9
360°

Y 4
ESAB -
A

GMAW z
MTW 600

1.0-1.6
1.0-1.6
1.0-2.4
1.0-2.0

25

30

43

600

42
0.1-1.7
90
360°

17
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Traktory spawalnicze

A6 Mastertrac A6TF (SAW)

Do wydajnego spawania fukiem krytym

® Samojezdny traktor spawalniczy z napedem na cztery kota.

® tatwos¢ przemieszczania z btyskawiczng konfiguracjg pod katem

réznych obrabianych przedmiotéw.

® Spawanie przemystowe z obstugg drutu o $rednicy do 6 mm

z wykorzystaniem pradu statego lub przemiennego 1500 A.

e Kompatybilno$¢ ze zrédtami pradu LAF lub TAF.

® Trzy warianty konstrukcyjne:

Single: dostepny ze standardowym lub szybkim silnikiem.

Twin-Arc: zastosowanie dodatkowego drutu pozwala przeksztaici¢ urzgdzenie

A6 Mastertrac Single w wysoce wydajng automatyczng spawarke Twin-Arc
z przeznaczeniem do wykonywania spoin pachwinowych i doczotowych bez
uzycia dodatkowego urzadzenia lub dodatkowego zrodta pradu.

Tandem: wysoka wydajnos$¢ stopiwa przy zastosowaniu systemu

wieloelektrodowego, co znaczaco zwigksza produktywnosc¢. Wybierajgc
rézne kombinacje pradu statego i przemiennego, za pomocg urzgdzenia
A6 Mastertrac Tandem mozna prowadzi¢ prace spawalnicze dowolnego

rodzaju, co zapewnia wigkszg rentownosc¢.

® Spawanie stali niestopowej i aluminium drutem litym lub rdzeniowym
poprzez tatwg konwersje urzadzenia A6 Mastertrac Single za pomocg
zestawu do spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW).

e \Wstepna konfiguracja i regulacja parametréw spawania za pomocag

sterownika procesu A2-A6 PEK — cyfrowego uktadu sterowania z menu

dostepnymi za pomoca wyswietlacza; mozliwo$¢ przechowywania do

255 ustawien parametréw spawania.

Informacje dotyczace zamawiania

A6 Mastertrac AGTF (SAW)

A6 Mastertrac AGTF (SAW Twin)

A6 Mastertrac AGTF (SAW, szybki)

A6 Mastertrac AGTF (SAW, Twin, szybki)

A6 Mastertrac Tandem A6TF (SAW, AC/DC 1
Materiaty handlowe

500)

0461 235 880
0461 235 881
0461 235 890
0461 235 891
0461 232 882
XA00143415

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Dane techniczne

Dopuszczalne obcigzenie 100%, A
Srednica drutu, mm

Predko$¢ podawania drutu, m/min

Wysoka predko$¢ podawania drutu, m/min
Predkos$¢ jazdy, m/min

Napiecie sterujgce, VAC

Masa kregu drutu, kg

Pojemnos¢ zbiornika zasypowego topnika, |

Masa bez drutu i topnika, kg

Single SAW

1500
3.0-6.0
0.2-4.0
0.4-8.0
0.1-2.0
42

30

10

110

Opcje i akcesoria

Szczeka kontaktowa, HD, Twin Arc, komplet
Adapter szpuli drutu, tworzywo, 30 kg
Adapter szpuli drutu , stal, 30 kg

Adapter szpuli drutu, stal, r6zne szerokosci
Dodatkowa piasta hamulca

Zestaw rozszerzajgcy do GMAW

Zestaw do napawania

Zbiornik zasypowy topnika do napawania
Adapter szpuli tasmy, stal, do napawania
30-100 mm

Dysza odzyskiwania topnika, do napawania
Lejek topnika

Wktadka rozszerzona

Suport kgtowy

Lampka kontrolna, dioda laserowa

Zespot odzyskiwania topnika OPC

Uchwyt uktadu ssawnego

Rolki prowadzace (2 na automat)

Koto prowadzace, spoiny pachwinowe
Magnetyczna szyna prowadzgca, 3 m

Zlobienie elektroda weglowa

Zestaw rozszerzajgcy

(do wykorzystania z elektrodami weglowymi
o $r. 8,9-12,7)

Silnik VEC, 312:1

Single GMAW Twin SAW
600 1500
1,0-3,2 2x2,0-3,0
0.8-16.6 0.2-4.0

- 0.4-8.0
0.1-2.0 0.1-2.0
42 42

30 2x30

- 10

100 110

A6 Mastertrac Tandem

0334 291 889
0153 146 114
0416 146 114
0449 125 880
0146 967 880
0334 299 890
0155 972 880
0148 107 003

0671 161 880
0156 025 001
0254 900 880
0254 900 301
0671 171 580
0821 440 980
0148 140 880
0332 947 880
0333 164 880
0671 542 880
0154 203 880

0153 592 880
0145 063 905

Tandem SAW

2x1500
2x3.0-6.0
0.2-4.0
0.1-2.0
42

2x30

10

158
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A6-DK

Urzadzenieportalowe

® Praca z pojedynczym drutem na kazdej glowicy.

e Za sterowanie kazdg gtowicg spawalniczg odpowiada sterownik
procesu A2-A6 PEK i zrédio pradu LAF (DC) lub TAF (AC).

® |dealne rozwigzanie do jednoczesnego spawania poziomo-pionowego
po obu stronach srodnika lub bezposrednio na panelu.

® Obrdbka przedmiotéow o wysokosci do 800 mm i symetrycznych profili
o szerokosci 400 mm.

® Przesuw bezposrednio po spawanym przedmiocie z prowadzeniem
wedtug ztgcza.

® Predkosc¢ jazdy regulowana w zakresie 0,15-2,0 m/min.
® Przechowywanie w zbiorniku do 10 | topnika.

e Kazda gtowica spawalnicza wyposazona jest w system odzyskiwania
topnika OPC.

Informacje dotyczace zamawiania

A6-DK SAW, drut pojedynczy bez adapteréw szpuli drutu,
rolek podajacych i szczek kontaktowych *) 0461 237 901
Materiaty handlowe XA00143615

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

*) W przypadku wytgczenia wyposazenia kontaktowego rolki podajgce i szczeki
kontaktowe nalezy zamawiac oddzielnie.

Opcje i akcesoria

Adapter szpuli drutu, tworzywo, 30 kg 0153 872 880
Adapter szpuli drutu, stal, 30 kg 0416 146 114

Dane techniczne

Dopuszczalne obcigzenie 100%, A 1500
Predkos$¢ jazdy, m/min 0.15-2.0
Predkos$¢ podawania drutu, m/min 0.2-4.0
Masa szpuli drutu, kg 2x30 (2x66)
Srednica drutu SAW, mm 3.0-6.0
Pojemnosé zbiornika zasypowego topnika 10

(kazda gtowica spawalnicza), |
Masa bez drutu i topnika, kg 150

Przeswit portalu:
Ograniczenie przestrzeni w pionie, mm 800
Symetryczne przedtuzenie wzdtuzne, mm 400

Traktory spawalnicze

Y 4
ESAB -
A
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Zmechanizowane rozwigzania GMAW marki ESAB

Te

20

raz w oddzielnych materiatach handlowych

Kluczowe zalety mechanizacji, zaawansowane rozwigzania procesowe,
zalecane materiaty spawalnicze i standardowy sprzet marki ESAB.

Zaktualizowana oferta traktorow i wozkéw spawalniczych z zasilaniem
akumulatorowym na potrzeby fatwej mechanizacji proceséw GMAW

i ciecia termicznego zaréwno z oscylacja, jak i bez pod katem
faktycznych wyzwan zwigzanych ze spawaniem i cieciem.

Innowacyjne rozwigzania to gwarancja wysokiej jakosci spoin oraz ciecia
przy zachowaniu mozliwie najwyzszej produktywnosci, niezawodnosci,
powtarzalnosci i efektywnosci.

Elastyczne zasilanie za pomocg akumulatora lub zewnetrznego zrédta
pradu.

Wszystkie modele oferujg niezawodny naped na 4 kota z szybkim
przyspieszeniem oraz precyzyjne sterowanie silnikiem krokowym
z myslg o zapewnieniu statej predkosci jazdy, co przektada sie na
diuzsze okresy spawania i krotsze przestoje.

Informacje dotyczace zamawiania
Materiaty handlowe XA00204215

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com
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A2S Mini Master

Wielofunkcyjny system automatycznego spawania

® \Wszechstronny system spawania metodg SAW drutem pojedynczym

i podwdéjnym lub GMAW.

e | ekka, kompaktowa konstrukcja oznacza wiekszg elastycznosé.

® Modutowa konstrukcja umozliwia szybka i tatwg rozbudowe, integracje

lub modyfikacje systemu.
e Zastosowanie sterownika procesu A2-A6 PEK lub A2 PEI.

® Precyzyjne i tatwe Sledzenie ztgcza w oparciu o suport reczny lub
zmechanizowany oraz recznie (PAV) lub automatycznie (GMH).

® System mocowany jest do dowolnego wézka belkowego lub
stupowysiegnika.

Informacje dotyczace zamawiania

Systemy SAW A2S Mini Master

W zestawie sterownik procesu A2-A6 PEK oraz osprzet drutu
Z suportami recznymi 90x90 mm

Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i PAV
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i GMH

0449 170 900
0449 170 901
0449 170 902

W zestawie sterownik procesu A2 PEI oraz osprzet drutu

Z suportami recznymi 90x90 mm 0449 370 880
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i PAV 0449 370 880
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i GMH 0449 370 880

Systemy A2S Mini Master GMAW MTW (z napedem na 4 kofa)
W zestawie sterownik procesu A2-A6 PEK oraz osprzet drutu
Z suportami recznymi 90x90 mm

Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i PAV
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i GMH

0449 181 900
0449 181 901
0449 181 902

W zestawie sterownik procesu A2 PEI oraz osprzet drutu

Z suportami recznymi 90x90 mm 0449 380 881
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i PAV 0449 380 881
Z suportami zmechanizowanymi 180x180 mm i GMH 0449 380 882
Dane techniczne o Poredynezy
Srednica drutu, mm  Stal 1.6-4.0
Stal nierdzewna 1.6-4.0
Drut rdzeniowy 1.6-4.0
Aluminium -
Maks. predko$¢ podawania drutu, m/min 9
Pojemnos¢ zbiornika zasypowego topnika, | 6
Maks. dopuszczalne obcigzenie 100%, A 800
Napiecie sterujgce, VAC 42
Dtugos$¢ skoku suportu liniowego, mm 90
Zakres ustawien suportu obrotowego 360°

Drut podwéjny

SAW
2x1,2-2,5

9

6
800
42
90
360°

Glowice spawalnicze

Opcje i akcesoria

Lampka kontrolna, dioda laserowa (PEK), przewdd o dt. 2 m

Lampka kontrolna, dioda laserowa (PEK), przewdd o dt. 5 m

Lampka kontrolna, dioda laserowa (PEK), przewdd o dt. 7 m

Prostownik do drutu cienkiego, drut pojedynczy

Sprzet do dostarczania gazu, tylko GMAW:
Jednostka chtodzaca OCE 2H, 220 VAC, 50/60 Hz
Waz gazu

Waz chtodzenia wodnego

Ostona tuku

Opcjonalny sprzet SAW:

Zespot odzyskiwania topnika OPC
Zasobnik topnika, silumin

Lejek koncentryczny topnika

Rura kontaktowa, wygieta

Adapter szpuli drutu, tworzywo, 30 kg
Adapter szpuli drutu, stal, 30 kg

Adapter szpuli drutu, stal, rézne szerokosci
Adapter szpuli drutu, stal, $r. 220 mm

PEK:

Zestaw do konwersji z SAW na GMAW A2 (z napedem na 2 kota)
Zestaw do konwersji z SAW na GMAW MTW (z napgdem na 4 kota)

PEI:
Zestaw do konwersji z SAW na GMAW

GMAW

0.8-1.6
0.8-1.6
1.2-24
1.2-1.6

16

600
42
90
360°
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0821 440 880
0821 440 880
0821 440 880
0332 565 880

0414 191 881
0190 270 101
0190 315 104
0334 689 880

0148 140 880
0413 315 881
0145 221 881
0413 511 001
0153 146 114
0416 146 114
0449 125 880
0671 164 080

0461 247 880
0461 248 880

0413 526 881

GMAW MTW 600w

1.0-1.6
1.0-1.6
1.0-24
1.0-2.0

25
600
42
90
360°

23
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AGS Arc Master

Elastyczno$¢ jako standard

® FElastyczno$c¢, niezawodnosc¢ i znakomite wiadciwosci uzytkowe.
® Zaawansowany modutowy system utatwia personalizacje procesu.
e Silnik A6 VEC gwarantuje niezawodne i stabilne podawanie drutu.

® Precyzyjne reczne (PAV) lub automatyczne (GMH) $ledzenie ztgcza
z suportami recznymi lub suportami poprzecznymi z napgedem
i sterowaniem za pomoca joysticka.

e Wysokowydajne spawanie tukowe w ostonie gazowej (GMAW),
spawanie tukiem krytym (SAW) drutem pojedynczym/podwojnym,
a takze napawanie i spawanie zintegrowang zimng elektrodg (ICE)
z opcjonalnymi akcesoriami.

e Sterownik procesu A2-A6 PEK do szybkiego i precyzyjnego ustawiania
wszystkich parametréw przed rozpoczeciem spawania.

® System sprzgzenia zwrotnego zapewnia niezmiennie najwyzsza jakosé

spawania oraz oszczednos¢ czasu i materiatu.

e Glowice spawalnicze mogg by¢ wyposazone w standardowy
(przetozenie 156:1) lub w szybki (przetozenie 74:1) podajnik drutu.

Informacje dotyczace zamawiania

Systemy SAW z drutem pojedynczym
standardowy podajnik drutu (przetozenie 156:1)

Z suportami recznymi 210x210 mm 0449 270 900
Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i PAV 0449 270 901
Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i GMH 0449 270 902
szybki podajnik drutu (przetozenie 74:1)

Z suportami recznymi 210x210 mm 0449 270 910
Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i PAV 0449 270 911
Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i GMH 0449 270 912

System SAW z drutem podwdéjnym

szybki podajnik drutu (przetozenie 74:1)

Z suportami recznymi 210x210 mm

Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i PAV
Z suportami zmechanizowanymi 300x300 mm i GMH

Dane techniczne

0449 271 910
0449 271 911
0449 271 912

Przetozenie 156:1

Przetozenie 74:1

Maks. predko$¢ podawania drutu, m/min 0.2-4.0 0.4-8.0
Srednica drutu, pojedynczy, mm 3.0-6.0 1.6-4.0
Srednica drutu, podwojny, mm 2x2,0-2x3,0 2x1.6-2x2.5
Pojedynczy drut rdzeniowy, mm 3.0-4.0 1.6-4.0
Dtugos$¢ skoku suportu liniowego, mm 90 90

Kat ustawienia suportu obrotowego

Suport obrotowy obstugiwany za pomocg korby +180° 180°
Prostownik 45° 45°

Maks. dopuszczalne obcigzenie, 100%, A 1500 1500
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Zestawienie podzespoiow systemu A6

Podajnik drutu Zestaw przewodu Suporty Sterownik Wspornik Woébzek Sterownik
suportow
zmechanizowanych

- T
' "-L
Single T1,6m Reczny T Wspornik 0449 490 881

0449 146 114 0449 253 900 0449 252 880 | 0449254 880

PEK
0460 504 880

B GMH 7)

0449 146 114

- — PAV) —_—
R -

O Uchwyt szpuli
O O < O 0449 255 880

Single, szybki S50m Zmechanizowany
0449 250 890 0449 253 902 0449 251 884 Przewody PAV/GMH
T ] 0461 215 880 l
-
I i | ] |
7, - L
= J5
Uchwyt szpuli
Twin. szvbki Reczny § 0449 255 881
0449,253, 890 0449 252 881 *) Numery artykutéw dla systemow
PAV i GMH mozna znalez¢ w rozdziale
»Akcesoria”.
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Glowice spawalnicze A6S i A6DS Tandem

Z myslg o optymalnej produktywnosci

® Spawanie ciezkich konstrukcji.
e Spawanie prgdem DC/DC, DC/AC lub AC/AC.

® \Wykorzystanie sterownika procesu A2-A6 PEK w celu szybkiego
i precyzyjnego programowania parametrow spawania dla kazdego
uchwytu.

® System sprzezenia zwrotnego zapewnia niezmiennie wysoka jakosé
spawania od poczatku do konca, oszczedzajac przy tym czas
i pienigdze.

e \Wszechstronne pozycjonowanie w oparciu o tatwy w uzyciu kompletny
zespot suportu do ustalania pozycji uchwytu spawalniczego, dtugosci
uzytecznej elektrody oraz kata uchwytéw z przodu i z tytu.

® \Wzrost produktywnosci poprzez dodanie opcjonalnego wyposazenia, np.
systemu z drutem podwdjnym czy drutem zimnym.

e Dostepne dwie podstawowe wersje: ABS Tandem Master i A6DS
Tandem Master w kilku konfiguracjach, ktére pozwalaja spetni¢
okreslone wymagania w zakresie bezpieczenstwa, jakosci
i produktywnosci.

® Glowice spawalnicze mogg by¢ wyposazone w standardowy
(przetozenie 156:1) lub w szybki (przetozenie 74:1) podajnik drutu.

Informacje dotyczace zamawiania Opcije i akcesoria
ABS Tandem Master, standardowy (156:1) 0818 971 880 Zestaw podwojny (jeden na uchwyt) 0809 934 882
ABS Tandem Master, szybki (74:1) 0818 971 881 GMH, $ledzenie ztgcza ze zdalnym sterowaniem, komplet 0460 884 880
ABS Tandem Master, standardowy (156:1) 0818 970 880 GMH, $ledzenie ztgcza z panelem sterowniczym, komplet 0460 884 881
ABDS Master, szybki (74:1) 0818 970 881 GMH, przewody silnika suportéw, 5,0 m 0461 215 880
Materiaty handlowe XA00119115 Lampa laserowa, przewodd o dt. 5 m 0821 440 882
Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com Lampa Iéserowa, przewdd o di. 7:m 0821 440 883
Wspornik (prosty) drutu 0334 318 880
Piasta hamulca, adaptera szpuli drutu 0146 967 880
Adapter szpuli drutu, tworzywo, 30 kg 0153 146 114
Adapter szpuli drutu, stal, stata szerokos¢, 30 kg 0416 146 114

Adapter szpuli drutu, stal, zmienna szerokos¢, 30 kg 0449 146 114

Dane techniczne (podstawowe podzespoty) A6S Tandem Master A6DS Tandem Master
Podajnik A6 typu HD do drutu 3-6 mm 2 szt. 2 szt.

Poziomy suport zmechanizowany z dwoma prowadnikami, 355 mm dtugosci 1 szt. 1 szt.

Pionowy suport zmechanizowany z dwoma prowadnikami, 595 mm dtugosci 1 szt. 1 szt.

Sterownik procesu PEK 2 szt. 2 szt.

Zbiornik zasypowy topnika, 10 I, wraz ze wspornikiem 1 szt. 1 szt.

Uchwyt przewodu 1 szt. 1 szt.

Wspornik gtéwny z kotnierzem do montazu suportu poprzecznego 1 szt. (0810 786 880) -

Obrotowy wspornik do gtowicy o kacie obrotu 90° 1 szt. (0334 549 880) 1 szt. (0809 873 880)
Glowica spawalnicza 2 szt. 2 szt.

Kazda gtowica spawalnicza wyposazona jest w:

Suport reczny A6 o dt. 90 mm 1 szt. (0154 465 880) 4 szt. (0154 465 880)
Suport obrotowy A6 1 szt. (0671 171 580) 1 szt. (0671 171 580)
Izolatory 4 szt. (0278 300 180) 4 szt. (0278 300 180)
Przyblizona masa catkowita (z wytaczeniem PEK, drutu i topnika), kg 215 190
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AGS i A6DS Tandem glowice spawalnicze

kont.

A6S Tandem Master A6DS Tandem Master

® Gtowica zoptymalizowana pod katem spawania wzdtuz wielu osi e Glowica zoptymalizowana pod katem spawania w wielu kierunkach
prostopadtych i petni istotng role w spawaniu elementéw cylindrycznych, i petni istotng role w automatycznym spawaniu dtugich ztgczy, np. belek
w przypadku ktérych wymagane jest wykonywanie zaréwno spoin oraz dzwigarow.
wzdtuznych, jak i obwodowych. e Obrotowy wspornik z regulacjg skokowg w zakresie +90° i staty suport

poprzeczny.

e Obrotowy wspornik z regulacjg skokowg w zakresie +90° i suport X ) .
e Uktad automatycznego sledzenia ztgcza w dowolnym kierunku

poprzeczny. ) : ) . . .
spawania po zintegrowaniu ze stupowysiegnikami (model M) marki
e Ukfad automatycznego sledzenia ztgcza utrzymuje tor niezaleznie od ESAB; wystarczy obrdci¢ gtowice o 180° i zaczg¢ spawaé w odwrotnym
kierunku spawania. kierunku.

1200
Rl &0 o 87

A5 fmax 23
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Glowice spawalnicze A6S Compact do spawania wewnetrznego

Doskonate wyniki spawania

® Do wzdtuznych i obwodowych ztgczy doczotowych wewnatrz rur.
e Dostepne trzy wersje:

ABS Compact 300 do spawania wewnetrznego rur o $rednicy
wewnetrznej do 300 mm.

ABS Compact 500 do spawania wewnetrznego rur o srednicy
wewnetrznej do 500 mm.

ABS Compact 700 do spawania wewnetrznego rur o $rednicy
wewnetrznej do 700 mm.

e Niezawodny silnik posuwu VEC zapewnia doskonate rezultaty spawania.
e Kontrola i regulacja potozenia gtowicy w oparciu o obraz z kamery (opcja).

e Standardowy zestaw minisuportéw poprzecznych i system $ledzenia

recznego (PAV) lub automatycznego (GMH) umozliwiajg tatwe
Sledzenie ztgcza (opcja).

e Zastosowanie systemu doprowadzania i odzyskiwania topnika FFRS

Basic/Super lub FFRS 1200/3000 w celu optymalizacji procesu
spawania.

Informacje dotyczace zamawiania

Gtowica spawalnicza A6S Compact 300, standardowy 0809 280 880

Gtowica spawalnicza A6S Compact 300, szybki 0809 280 881
Gtowica spawalnicza A6S Compact 500, standardowy 0416 967 880
Gtowica spawalnicza A6S Compact 500, szybki 0416 967 882
Gtlowica spawalnicza A6S Compact 700, standardowy 0811 054 880
Gtowica spawalnicza A6S Compact 700, szybki 0811 054 881
Materiaty handlowe XA00124615

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Dane techniczne Compact 300
Srednice drutu, mm

Stal 3.0-4.0
Stal nierdzewna 3,2
Dopuszczalne obcigzenie 100%, A 800
Napiecie sterujace, VAC 42
Predko$¢ jazdy, m/min 0.1-1.7
Zakres skoku suportéw liniowych, mm 50/2
Kat ustawienia suportu obrotowego 360°
Predko$¢ podawania drutu, standardowy, m/min 0.2-4.0
Predko$¢ podawania drutu, szybki, m/min 0.4-8.0

Aby uzyska¢ dane techniczne urzadzen Compact 500 i 700, skontaktuj

sie z lokalnym przedstawicielem firmy ESAB.
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Spawanie wzdtuzne

Spawanie wzdtuzne

A6S Compact 300

300 mm

Min. &r. wewn. dla spawania okreznego 500 mm

ABS Compact 500

500 mm

Min. ér. wewn. dla spawania okreznego 550 mm

Spawanie wzdtuzne

ABS Compact 700
700 mm

Min. ér. wewn. dla spawania okreznego 750 mm

Opcje i akcesoria — Compact 300

Zestaw sterowania zaworem topnika, w tym

elektrozawor i waz powietrza o dt. 5 m
Sprzet do monitorowania w oparciu o kamere
Wskaznik laserowy

Koncowki kontaktowe, rozmiar drutu
M12, 3,0 mm
M12, 3,2 mm
M12, 4,0 mm

Rolki podajace, rozmiar drutu
3,0-3,2 mm
4,0 mm

0813 620 880
0811 176 880
0811 177 880

0154 623 005
0154 623 004
0154 623 003

0218 510 298
0218 510 286
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ICE™

Rewolucyjna technologia SAW zwiekszajgca produktywnosé

e Technologia ICE™ wykorzystuje nadmiar ciepta wytwarzanego
w procesie spawania metodg Twin SAW, co przektada sie na wzrost
produktywnosci o 100% bez zwigkszania ilosci energii liniowej.

® Do 50% wyzsza wydajnos¢ stopiwa. Spawanie tukiem krytym jest juz
obecnie najbardziej produktywnym procesem spawania. Jednak jak
w przypadku kazdego innego procesu spawania potrzeba ograniczenia
energii liniowej powoduje spadek produktywnosci. Zamiast
doprowadzania wiekszej ilosci energii, technologia ICE™ wykorzystuje
wystepujgcy nadmiar cieptfa, by stopi¢ wiecej drutu. W zalezno$ci od

zastosowania pozwala to zwiekszy¢ produktywno$¢ nawet o 50%

e High Deposition Root™ — technologia ICE™ umozliwia zastosowanie
tandemowego spawania $ciegéw graniowych, co pozwala zwiekszy¢
przetop i podnies¢ produktywnosé, eliminujac przy tym potrzebe
ztobienia spoin od strony grani. W zaleznosci od zastosowania
technologia High Deposition Root pozwala zwiekszy¢ produktywnos$¢
nawet o 100% w przypadku spawania z przetopem.

o Wiegksza szybkos¢ spawania — zwiekszona wydajno$¢ stopiwa
moze byc¢ réwniez wykorzystana w celu zwigkszenia szybkosci
spawania. Moze to przynies¢ znaczacg poprawe produktywnosci
w zastosowaniach, w ktérych szybkos¢ spawania jest kluczem do

maksymalizacji produktywnosci.

e Nizsze zuzycie energii — spawanie to energochtonny proces
produkcyjny. Technologia ICE™ umozliwia zwiekszenie wydajnosci
stopiwa nawet o 50% bez koniecznosci doprowadzania wigkszej
ilosci energii, co jest korzystne z punktu widzenia ochrony srodowiska

naturalnego oraz ograniczania zuzycia energii.

® Innowacyjna technologia Flat Cap Cotrol™ — dostosowanie proporcji
,Zimnego drutu” wykorzystywanego w $ciegach licowych umozliwia
wytworzenie bardziej ptaskiego lica spoiny, co przektada sie na
zwigkszenie wytrzymatosci zmeczeniowej i ograniczenie potrzeby
wykonywania obrébki po spawaniu. Jeszcze jeden czynnik wzrostu

produktywnosci.

® Mniejsze zuzycie topnika — znaczgca poprawa produktywnosci dzieki
technologii ICE™ umozliwia realizacje zadan w ramach mniejszej
liczby $ciegow. W ten sposdb mozna uzyskac nawet o 20% mniejsze
zuzycie topnika podczas spawania oraz o 50% wiekszg wydajnosé

stopiwa.

Obszary zastosowania

e Wytwarzanie wiez wiatrowych morskich i ladowych
e Wytwarzanie konstrukcji przybrzeznych

e Spawanie rur

® (QOgolna produkcja przemystowa

e Budownictwo okretowe

) ] V4
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Porownanie wydajnosci stopiwa technologii ICE™
Z innymi metodami.

-

Wydajnos¢ stopiwa_—,

ICE™

Twin DC+

Single DC+

Rozwiazania z pojedynczym zrédtem pradu i glowica spawalnicza

Szybko$é spawania —

DC + ACICE™

DC + Twin AC+

DC + AC

Rozwiazania z podwéjnym zrédiem pradu i gtlowica spawalnicza
(spawanie tandemowe)

Przedstawione wyniki sg oparte na wynikach testow przeprowadzonych
w kontrolowanych warunkach przez firme ESAB przy uzyciu materiatow
spawalniczych marki ESAB i z udziatem doswiadczonych spawaczy.
Wyniki te moga odbiegac od rzeczywistych.
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HNG Multi

Glowice spawalnicze

System spawania wgskoszczelinowego

Spawanie drutem w uktadzie pojedynczym (AC lub DC) oraz
tandemowym (DC/AC lub AC/AC) spoin rownolegtych lub prawie
réwnolegtych o szerokosci od 18 mm i gtebokosci do 350 mm.

Ciggte dwustronne sledzenie ztgcza zapewnia niezawodnos$¢
w punktach zachodzenia na siebie Sciegéw.

Staty pomiar szerokosci ztgcza.

Zabezpieczenie przed zwarciem na styku gtowicy i elementu
spawanego.

Automatyczne pozycjonowanie.

Mozliwos$¢ spawania ztgczy o szerokosci do 50 mm.
Palnik chtodzony powietrzem.

Niezawodnos¢, wysoka jakos$¢ i spojnos¢ spoiny.
Wysoka produktywno$c.

Minimalne naktady pracy dodatkowe;j.

Dane techniczne

Typ spoiny Doczotowa
Srednica drutu, mm 3-4

Silnik podajnika drutu A6 VEC 156:1, 4000 obr./min

Maks. predko$¢ podawania drutu, m/min 4

Maks. prad spawania (DC), A 800

Maks. prad spawania (AC), A 800

Liczba $ciegdw w kazdej warstwie 2-4

Wydajnos$¢ stopiwa, kg/godz. ok. 7/16
(Single/Tandem)

Kat nachylenia palnika 3,5°

Maks. gteboko$¢ spoiny, mm 350/13,8

Szerokos¢ zlacza, mm 18-50

Kat miedzy drutami 15°

Odlegto$¢ miedzy drutami, mm 15
(dotyczy dtugosci uzytecznej 30 mm)

Doktadnos¢ $ledzenia ztgcza, mm +0,15

Maksymalna odporno$¢ termiczna,

spawany przedmiot, °C 300

Min. érednica drutu, mm 500
Single/Tandem

Zbiornik zasypowy topnika OPC Super
Pojemnos¢ zbiornika zasypowego topnika, | ok. 10

Min. odstep wewnetrzny spoiny

- Wzdtuznie, $redn. w mm 1500

- Obwodowo, $redn. w mm 1500

Masa, kg 140,165
(Single/Tandem)
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Informacje dotyczace zamawiania

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.

Materiaty handlowe XA00141615

Dwustronne $ledzenie zigcza
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Zestaw AGS do napawania metoda SAW

Do napawania materiatéw wysokostopowych

e \Wykorzystanie w potgczeniu ze standardowg gtowicg spawalniczg A6S
Arc Master.

® Oszczedne rozwigzanie do napawania przy uzyciu materiatow
wysokostopowych, takich jak stal nierdzewna czy stopy na bazie niklu.

® Do wyboru szeroka gama materiatéw rodzimych i spawalniczych.

® Napawanie stalg nierdzewng znajduje szerokie zastosowanie
w produkcji elementoéw, w przypadku ktorych wymagana jest dodatkowa
wytrzymato$c¢ lub odpornos¢ na korozje.

® Mozliwos¢ wyposazenia gtowicy spawalniczej w elektrody tasmowe
o szerokosci 30-100 mm i grubosci do 0,5 mm.

Informacje dotyczace zamawiania

Zestaw do napawania

(do wykorzystania z traktorem A6T SAW lub
gtowicg A6S Arc Master HD)

Materiaty handlowe

0155 972 880
XA00101015

Wszelkie materialy handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Uchwyt szpuli (nie do uzytku ze zmechanizowanym

suportem poprzecznym) 0417 636 880 Dane techniczne
Adapter szpuli drutu, stal 0416 125 880 .
. Maks. prad spawania przy cyklu pracy 1500
Dysza ssawna, topnik 0156 025 001 100%. A
Srednica rolki podajgcej, mm 50
Szeroko$¢ tasmy, mm 30-100
Grubos$¢ tasmy, mm 0,5

Predko$¢ podawania tasmy

Zob. materiaty handlowe dotyczace
urzadzen A6 Mastertrac (XA00109415)
lub ABS Arc Master (XA00088915)

ESW - spawanie elektrozuzlowe

ESW to jedna z metod napawania, ktora rozni si¢ od metody SAW tym,
ze tuk powstaje miedzy elektrodg a spawanym przedmiotem.

Topnik pokrywajgcy obszar ztgcza zaczyna sie topic i powstaje jeziorko
ptynnego zuzla, ktérego gtebokosc¢ sie powieksza.

Gdy wzrosnie temperatura zuzla, a tym samym takze jego
przewodnos¢ elektryczna, tuk zgasnie, a prad spawania bedzie
przeptywat przez ptynny zuzel. Pod wptywem rezystancji powstanie

energia niezbedna do spawania.

Ta metoda moze by¢ wykorzystywana do fgczenia elementow

o grubosci 25 mm i wigkszej.

Skontaktuj sie z firmg ESAB, aby zapoznac sie z opcjami
i akcesoriami oraz uzyska¢ dane techniczne gtowicy spawalniczej typu

ESW.
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Systemy CaB

Ekonomiczna i elastyczna mechanizacja spawania

e Koncepcja modutowej konstrukcji pozwala na peing personalizacje przy
zastosowaniu standardowych elementéw.

® Duzy wybor elementéw do zintegrowania przektada sie na swobode
konfiguraciji:

e Dowolna gtowica spawalnicza A2 lub AG.

e Sterownik procesu A2-A6 PEK ze zrédtem pradu DC lub AC marki ESAB.

« Rolki obracajgce i pozycjonery marki ESAB.
« Systemy ESAB do doprowadzania i odzyskiwania topnika.
« Systemy i kamery monitorujace.

« Cztery podstawowe konfiguracje stanowiska, odpowiednie do
wiekszosci standardowych zastosowan.

® Trzy mozliwe rozmiary: 300, 460 i 600 (liczba odnosi sie do wysokosci
profilu wysiegnika (w mm), co okresla zasieg roboczy i udzwig).

® Do wyboru wersje stacjonarna lub z wézkiem szynowym.

® \Wszechstronnos$¢ jako odpowiedz na zréznicowane wymagania
w zakresie automatycznego spawania.

Standardowe rozmiary systemu CaB

Trzy dostepne rozmiary 300, 460 i 600 odnoszg sie do wyrazonej

w milimetrach wysokosci belki wysiegnika. Do kazdego rozmiaru
wysiegnika mozna dopasowac odpowiednig kolumne. Rézne rozmiary
wigzg sie z ograniczeniami nie tylko pod wzgledem ilo$ci wymaganego
wolnego miejsca, ale takze zasiegu i udZzwigu wysiegnika.
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Stanowisko podstawowe 1 — konstrukcja standardowa
Konwencjonalny stupowysiegnik z glowicg spawalniczg na koricu ruchomego
wysiegnika. Sprzet spawalniczy mozna ustawi¢ wzdtuz czterech osi.



Systemy CaB
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CaB 300M / 460M / 600M
Modutowa konstrukcja — rozszerzona funkcjonalnosé

® Modutowe stupowysiegniki dostepne w trzech wariantach udzwigu.

e Standardowa konstrukcja mechaniczna z tancuchami przewodowymi na

potrzeby ruchu wysiegnika.

® Gtowica spawalnicza montowana w przedniej czesci wysiegnika.

® Ponad 20 w pefni zintegrowanych opcji obstugi, w tym spawania :
tandemowego, zmiany, predkosci jazdy itp. 11;5

e Dzieki modutowej konstrukgji i opcjom statej konfiguracji mozliwe jest

zagwarantowanie wyjgtkowo krotkiego czasu realizacji dostawy. Stanowisko podstawowe 2 — konstrukcja
modutowa i niestandardowa
Konwencjonalny stupowysiegnik z glowicg spawalniczg na koricu ruchomego wysiegnika.
Sprzet spawalniczy mozna ustawi¢ wzdfuz czterech osi. W zestawie faricuchy przewodowe.

CaB 300C / 460C / 600C
Konstrukcja niestandardowa — rozwigzania specjalne

e Oferta niestandardowych stupowysiegnikéw spawalniczych
przystosowanych do réznych wymagan i zastosowan.

® Parametry udZzwigu i skoku roboczego zapewniajgce najlepszy dostep
do spoin.

® Rozwigzania bazujgce na modutowych systemach CaB spetniajg ‘i! o=
najbardziej wysrubowane wymagania. e

® Niestandardowe stanowiska obstugujg takie metody spawania,
jak platerowanie MIG i SAW oraz spawanie waskoszczelinowe.

Stanowisko podstawowe 2 — konstrukcja niestandardowa
Konwencjonalny stupowysiegnik z glowicg spawalniczg na koricu ruchomego wysiegnika
w potgczeniu z glowicg spawalniczag mocowang na wézku do wysiegnika (inne niz CaB 300).

Stanowisko podstawowe 3 — konstrukcja niestandardowa Stanowisko podstawowe 4 — konstrukcja niestandardowa

Manipulator z boku wysiegnika z zamocowanym poziomo wysiegnikiem, obstugujacy jedng Manipulator z boku wysiegnika z dwuszynowym wysiegnikiem. Gtowice spawalnicze zamontowane
lub dwie gtowice spawalnicze. To stanowisko spawalnicze zapewnia elastyczny ruch i stanowi po obu stronach wysiegnika. Sterowanie wézkami wysiegnika moze odbywac sie indywidualnie za
podstawowe rozwigzanie do spawania dzwigaréw oraz profili oraz do fgczenia plyt i odcinkéw. pomocg systemow $ledzenia zigcza na oddzielnych szynach. Idealne rozwigzanie do poprzecznego

podwdjnego spawania pachwinowego ksztattownikéw usztywniajgcych.
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Systemy CaB

Dane techniczne systemu CaB 300M

Dane techniczne — kolumna

Efektywny zasieg roboczy, m 3/10 4/13 5/16,5
Maks. wysoko$¢ wysiegnika A, mm 4070 5070 6070
z wykorzystaniem ruchomego woézka, min. mm 930 930 930
Maks. wysokos$¢ wysiegnika B, mm 3955 4955 5955
z wykorzystaniem betonowego cokotu, min. mm 815 815 815
Maks. wysokos$¢ wysiggnika C, mm 3750 4750/18,7 5750
z wykorzystaniem nieruchomej ptyty nosnej, min. mm 610 610/2,4 610
Wysokos$¢ catkowita D 5170 6170 7170
z wykorzystaniem ruchomego woézka, mm
Wysokos$¢ catkowita E 5055 6055 7055
z wykorzystaniem podstawy betonowej, mm
Wysoko$¢ catkowita F 4850 5850 6850
z wykorzystaniem nieruchomej ptyty no$nej, mm
Predkos$¢ podnoszenia, m/min 0,7 0,7 0,7
Maks. obcigzenie catkowite platformy kolumny, kg 600 600 600
Dane techniczne — wysiegnik
Efektywny zasieg roboczy, m 3 4 5
Dtugo$¢ po roztozeniu G, maks. mm 3580/ 4580 5580
min. mm 540/ 540 540

Dopuszczalne obcigzenia:

catkowite, maks. kg 300 220 150

z jednej strony, maks. kg 240 150 75
Srednica opisana na przekroju poprzecznym H, mm 325 325 325
Predko$¢ spawania, m/min 0.1-2.0 0.1-2.0 0.1-2.0
Predkos¢ jazdy, m/min 2,0 2,0/ 2,0
Dane techniczne — wézek szynowy 7
Szerokos$¢ szyny L, 1730
miedzy krawedziami wewnetrznymi, mm
Szeroko$¢ x dlugo$¢, mm 2060x2330
Wysoko$¢ I, mm 365
Predkos$¢ spawania, m/min 0.1-2.0
Predkos¢ jazdy, m/min 2,0
Masa catkowita, kg 1670

Y

Dane techniczne — podstawa betonowa

Szerokos$¢ x dtugos$é, mm 2060X2100
Wysokos$¢ J, mm 250
Masa catkowita, kg 1550

Dane techniczne — plyta stalowa

.
Szerokos¢ x dlugo$¢, mm 1100x1100

Wysokos¢ K, mm 40

Masa catkowita, kg 350
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Systemy CaB

Dane techniczne systemu CaB 300M

Dane techniczne — kolumna
Efektywny zasieg roboczy, m

Maks. wysoko$¢ wysiegnika A, mm
z wykorzystaniem ruchomego w6zka, mm

Maks. wysokos$¢ wysiggnika B, mm
z wykorzystaniem podstawy betonowej, mm

Maks. wysokos$¢ wysiggnika C, mm
z wykorzystaniem nieruchomej ptyty no$nej, mm

Wysokos¢ catkowita D
z wykorzystaniem ruchomego wo6zka, mm

Wysokos$¢ catkowita E
z wykorzystaniem podstawy betonowej, mm

Wysoko$¢ catkowita F
z wykorzystaniem nieruchomej ptyty no$nej, mm

Predko$¢ podnoszenia, m/min

Maks. obcigzenie catkowite platformy kolumny, kg

Dane techniczne — wysiegnik
Efektywny zasieg roboczy, m

Dtugosé po roztozeniu G, maks. Mm
min. mm

Dopuszczalne obcigzenia:
catkowite, maks. kg
catkowite, maks. Kg

Srednica opisana na przekroju poprzecznym H, mm
Predkos¢ spawanie, m/min

Predkos¢ jazdy, m/min

Dane techniczne — wézek szynowy

Szerokos$¢ szyny L, 1730
migdzy krawedziami wewnetrznymi, mm

Szerokos$¢ x dtugosé, mm 2100x2380
Wysokos¢ I, mm 485
Predko$¢ zgrzewania, m/min 0.1-2.0
Predkos$¢ jazdy, m/min 2,0

Masa catkowita, kg 2860

Dane techniczne — podstawa betonowa

Szerokos¢ x dtugos¢, mm 2100x2410
Wysoko$¢ J, mm 380
Masa catkowita, kg 2900

Dane techniczne - plyta stalowa

Szerokos$¢ x dtugos$é, mm 1600x1600
Wysoko$é K, mm 40
Masa catkowita, kg 505

4950
950

4845
845

4510
510

6275

6170

5835

2,0
1500

4715
715

1100
550

630
0.1-2.0

2,0

5950
950/

5845
845

5510
510

7275

7170

6835

2,0

1500

5715
715

1050
450

630
0.1-2.0

2,0

Stupowysiegniki

6950
950

6845
845

6510
510

8275

8170

7835

2,0
1500

6715
715

1000
350

630
0.1-2.0

2,0

7950
950

7845
845

7510
510

9275

9170

8835

2,0
1500

7715
715

950
150

630
0.1-2.0
2,0

Y 4
ESAB
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Systemy CaB

Dane techniczne CaB 600M

Dane techniczne — kolumna
Efektywny zasieg roboczy, m

Maks. wysoko$¢ wysiegnika A, mm
z wykorzystaniem ruchomego w6zka, mm

Maks. wysokos$¢ wysiggnika B, mm
z wykorzystaniem betonowego cokotu, min mm

Maks. wysokos¢ catkowita C, mm
z wykorzystaniem ruchomego woézka

Maks. wysoko$¢ catkowita D, mm
z wykorzystaniem betonowego cokotu

Predko$¢ podnoszenia, m/min

Dane techniczne — wysiegnik
Efektywny zasieg roboczy, m

Dtugosé po roztozeniu E, maks. mm
min. mm

Dopuszczalne obcigzenia:
catkowite, maks. kg
catkowite, maks. Kg

Srednica opisana na przekroju poprzecznym H, mm
Predko$¢ spawania, m/min
Predko$¢ jazdy, m/min

Masa catkowita wraz z przewodami, kg

Dane techniczne —
woézek szynowy z napedem na 4 kola

Szeroko$¢ szyny L, 2500
migdzy krawedziami wewngtrznymi, mm

Szerokos$¢ x diugo$¢, mm 3100x2600
Wysokos$¢ I, mm 490
Predkos$¢ zgrzewania, m/min 0.1-2.0
Predkos$¢ jazdy, m/min 2,0

Masa catkowita, kg 4800

Dane techniczne — podstawa betonowa

Szerokos$¢ x dtugos¢, mm 3100x2680
Wysoko$é J, mm 415
Masa catkowita, kg 4250
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Stupowysiegniki

7025
1075

6950
1000

8585

8510

2,0

7000
1000

1940
550

1000
0.1-2.0

1050

8025
1075

7950
1000

9585

9510

2,0

8000
1000

1830
400

1000
0.1-2.0

1165

CaB 600M

9025
1075

8950
1000

10585

10510

2,0

9000
1000

1700
250

1000
0.1-2.0

1280

10025
1075

9950
1000
11585
11510

2,0

10

11025
1075

10950
1000

12585
12510

2,0
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St ] ki ESAB °
upowysiegniki

Telbo™ 6500 i Telbo™ 9500

Wysiegnik teleskopowy

® Oszczednos¢ cennego miejsca w warsztacie dzieki wyjgtkowemu
trzyczesciowemu rozktadanemu teleskopowo wysiegnikowi, ktory
zapewnia bezpieczenstwo operatora.

e Niezréwnany zasieg i duzy udzwig gwarantujg najwyzszg
produktywnosé i jako$¢ spawania.
e |dealne urzadzenie do wewnetrznego/zewnetrznego spawania

obwodowego wiez wiatrowych.

e Swoboda i produktywno$¢ bez wzgledu na réznice w rozmiarach
i grubosciach spawanych ptyt.

e Dodatkowe obcigzenie 1000 kg. Dzigki wykorzystaniu worka BigBag
z topnikiem oraz drutu EcoCoils w kregach o masie 1000 kg spawanie
odbywa sie w sposéb ciggty w warunkach ograniczenia do minimum
kosztownych przestojow.

Informacje dotyczace zamawiania

Aby uzyskaé dane do zamowienia, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.

Budowa

e Ukiad sterowania na bazie sterownika PLC dba o synchronizacje ruchow
wysiegnika.

e Automatyczne cofanie drutu podczas sktadania wysiegnika.

® Teleskopowe prowadniki drutu.

e Zdalnie sterowana dysza topnika (opcja).

® Zdalna regulacja wysokosci czujnika $ledzenia ztgcza (opcja).
® Oszczedno$¢ miejsca w zakiadzie.

e \Wzrost bezpieczenstwa w warsztacie.

® Bardziej elastyczna produkcja.

® Obstuga systeméw Big Pack (opcja).

e System nadzoru wideo (opcja).

Zastosowania
® Energetyka, zwtaszcza linie produkcji wiez wiatrowych.
® Producenci rurociggéw, walcownie rur.

® Procesy wytworcze w innych branzach (mate warsztaty o ograniczonej
ilosci wolnego miejsca).

Dane techniczne Telbo™ 6500 Telbo™ 9500

Efektywny zasieg roboczy, m 6,5 9,5

Maks. dtugos$¢ po roztozeniu, m*) 8,0 12,5

Maks. obcigzenie na koicu wysiegnika, kg 300 500

Proces spawania SAW/GMAW SAW

Gtowice spawalnicze A6 AB SAW, Single/Tandem oraz Tandem/Twin
Uktad sterowania PLC/GMH PLC/GMH

Fotel operatora Nie Tak

*) Mierzgc od $rodka kolumny.
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A
ESAB ° Portale
A

Mechtrac 1730/2100/2500/3000

Na potrzeby zmechanizowanej automatyzacji portali

® Szybki i elastyczny sposob na zwigkszenie produktywnosci.

e \Wyposazenie obejmuje sterownik procesu A2-A6 PEK i sprzet
spawalniczy A2 do zmechanizowanego spawania tukiem krytym (SAW)
lub spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW).

® Spawanie roznych profili, w tym dwuteownikéw, teownikdw, katownikow,
a takze kolumn prostych i stozkowych.

e (Cztery dostepne wersje (szerokosci portalu): 1730, 2100, 2500 lub
3000 mm.

® \Wysokos¢ kolumn portalu we wszystkich wersjach wynosi 1500 mm.

e Szyna podtogowa o standardowej dtugosci 3 m moze zostac

dostarczona w dtuzszej wersji.

e Standardowo montowane s3 silniki dwunapedowe.

® Portal moze unie$¢ cigzar maksymalny 220 kg. — do dwéch gtowic
Urzgdzenie Mechtrac wyposazone w gfowice spawalnicze A2,

spawalniczych A2 w komplecie z systemem $ledzenia ztgcza GMH oraz sterownik procesu PEK oraz #rodta pradu LAF 631

systemami odzyskiwania topnika OPC.

Informacje dotyczace zamawiania .
] yeza Dane techniczne

Mechtrac 1730, naped podwojny 0809 670 881 Predkos¢ jazdy, m/min 0.2-1.9
Mechtrac 2100, naped podwojny 0809 670 882 ; }

Mechtrac 2500, naped podwojny 0809 670 883 Maksymalne obcigzenie, kg 220
Mechtrac 3000, naped podwajny 0809 670 884 Standardowa diugos¢ szyny, m 3
Materiaty handlowe XA00101215 Szerokos¢ portalu, mm 1730-3000

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobra¢ ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Szyna prowadzgca, 3 m 0806 707 880
Szyna prowadzgca, przedtuzenie, 3 m 0806 707 881
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Gantrac 300i 460

W najwyzszym stopniu stabilna manipulacja palnikami, co zapewnia optymalne wyniki spawania.

Sztywne kolumny prowadzone sg na sterowanych enkoderem wézkach
jezdnych z napedem DC oraz belkg poprzeczng, co stanowi gwarancje
statej i stabilnej predkosci spawania.

Belka portalu posiada prowadnice oraz stelaz z jednej lub z obu stron na
zmotoryzowane wozki spawalnicze.

Sprawdzone gtowice spawalnicze A6 sg zamocowane do wytrzymatych
suportéw o szerokim zakresie skokdw roboczych. Gwarantuje to
doskonaty dostep do spawanych elementow.

Wyposazenie obejmuje sterownik procesu A2-A6 PEK wraz z systemem
automatycznego $ledzenia ztgcza GMH, ktéry umozliwia nadzér w osiach
pionowej i poziome;j.

Spawanie tukiem krytym to idealna metoda w zastosowaniach
przewidzianych dla tego stanowiska.

Sprzet do obstugi obiegu topnika moze dziata¢ wygodnie bez
czasochfonnych przerw. Réwnoczes$nie zmniejszenie zuzycia topnika
powoduje, ze miejsce pracy staje sie wolne od zanieczyszczen
topnikiem.

Gtowice spawalnicze mozna obraca¢ o +180 stopni na potrzeby
spawania w obu kierunkach osi X, a takze o 90 stopni na potrzeby
spawania w kierunku osi Y w poprzek belki.

Duza liczba osi pozycjonowania przektada sie na elastyczng produkcje.

Walltrac

Minimalna ilo$¢ zajmowanego miejsca dzieki pojedynczej szynie/pojedynczemu wspornikowi sciennemu

Do produkgji réznorodnych konstrukcji belkowych z dwuteownikéw
i dzwigaréw skrzynkowych o konstrukgcji stozkowej i asymetrycznej
oraz ksztattownikéw usztywniajgcych, a takze do tgczenia ptyt

i ksztattownikow.

Procedury spawania wzdtuznego i poprzecznego.
Wykorzystanie gtowic spawalniczych A6 oraz sterownika procesu A2-A6 PEK.

System automatycznego $ledzenia ztagcza GMH zapewnia kontrole w osi
pionowej i poziomej, tj. suportéw i wozkow, aby zapewnié¢ najwyzszag
jakos¢ spoiny.

Duza liczba osi pozycjonowania przektada sie na elastyczng produkcje.

Portale

Y 4
ESAB -
A

Informacje dotyczace zamawiania

Aby uzyska¢ dane do zamowienia, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.
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Portale

Woézek belkowy

Do wykorzystania z glowicami spawalniczymi A2 i A6 marki ESAB

Idealne rozwigzanie do spawania fukiem krytym (SAW) lub spawania
tukowego w ostonie gazowej (GMAW) w zastosowaniach wymagajacych
wykorzystania wozka belkowego.

Mozliwos¢ zastosowania gtowic spawalniczych A2 i A6.

Do spawania wzdtuznego lub obwodowego.

Wozek prowadzony na standardowej belce dwuteowej IPE 300 lub na
specjalnie obrobionej belce dwuteowej (szczegotowe informacje mozna
uzyskac za posrednictwem firmy ESAB).

Szybkie i tatwe wstepne programowanie parametréw przesuwu

i spawania za pomocg sterownika procesu A2-A6 PEK.

Informacje dotyczagce zamawiania

Woézek belkowy 0457 897 881
Materiaty handlowe XA00091915
Opcije i akcesoria

Wspornik montazowy gtowicy tandemowej 0458 026 001

Szyna o diugosci 3000 mm

0145 282 880

Wymagana liczba kolumn podfogowych: 2

Szyna o diugosci 4500 mm

0145 282 881

Wymagana liczba kolumn podfogowych: 3

Szyna o diugosci 6000 mm
Wymagana liczba kolumn podfogowych: 3
Szyna o diugosci 8000 mm

Wymagana liczba kolumn podfogowych: 4

Dane techniczne
Predkos$¢ jazdy wozka wysiegnika, cm/min

Masa wodzka, kg

44

0145 282 882

0145 282 883

MBVA 330 550

Wozek belkowy

Ciezki boczny wozek belkowy, odpowiedni do wielu gtowic
spawalniczych przeznaczonych do spawania tukiem krytym oraz
wiekszosci opcji dostepnych wraz ze stupowysiegnikami.

Belki poprzeczne o dtugosci do 1,2 m oraz udzwigu do 1,4 tony.

Motoreduktor VEC zapewnia wydajny i rownomierny naped wozka.

Rézne jednostki przesuwu na potrzeby dostosowania predkosci do
procesu.

:lf

J-.

Informacje dotyczace zamawiania

Wézek MBVA 330 0150 765 880
Wézek MBVA 550 0150 901 880
Materiaty handlowe XA00105115

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Belka 550, 300 cm
Belka 550, 450 cm
Belka 550, 600 cm
Belka 550, 800 cm
Belka 550, 1200 cm

6-200
60

Przewdd o dtugosci 1,5-50 m

Jednostka przesuwu, zakres predkosci 3—80 cm/min
Jednostka przesuwu, zakres predkosci 11-125 cm/min
Jednostka przesuwu, zakres predkosci 14-250 cm/min
Jednostka przesuwu, zakres predkosci 37—1500 cm/min
Jednostka przesuwu, zakres predkosci 27-530 cm/min

Belka 330, 300 cm, 240 kg
Belka 330, 450 cm, 480 kg
Belka 330, 600 cm, 720 kg
Belka 330, 750 cm, 960 kg
Belka 330, 900 cm, 1000 kg
Belka 330, 1050 cm, 1200 kg
Belka 330, 1200 cm, 1420 kg

Opcije i akcesoria

skontaktuj sie z firmg ESAB

0150 943 880
0150 943 881
0150 943 882
0150 943 883
0150 943 884

0803 146 114
0803 146 114
0803 348 882
0803 348 883
0803 348 884
0803 348 885
0803 248 886

0321 527 880
0321 527 881
0321 527 882
0321 527 883
0321 527 884

Dane techniczne MBVA 330 MBVA 550
Obcigzenie znamionowe, N 10000 20000
Moment znamionowy, Nm 3300 10000
Masa, kg 95 275


http://assets.esab.com







A
Akcesoria ESAB °
A

Suport z serwonapedem

Suport zmechanizowany do ruchu wzdtuznego

e Wydajny naped z precyzyjnym suportem do doktadnego i szybkiego
$ledzenia oraz pozycjonowania ztgcza.

® Mozliwos¢é zamontowania w pozycji pionowej lub poziomej — ustawianie
dtugosci do 1030 mm z centralnym punktem mocowania.

® Wspotpraca z podzespotami A2 lub A6.
® Suporty dostepne z zasiegiem roboczym od 60 do 1030 mm.
® Dopuszczalne obcigzenie 1500 N niezaleznie od miejsca mocowania.

® Maksymalny moment jednostki pionowej wynosi 400 Nm; maksymalny
moment jednostki poziomej wynosi 280 Nm.

® Przewidziana eksploatacja wraz z systemami pozycjonowania
i $ledzenia ztgcza PAV i GMH.

Informacje dotyczace zamawiania Opcje i akcesoria

Przewdd taczacy, 2 m 0460 745 880
Suport z serwonapedem, 60 mm 0334 333 880 Przewd faczacy. 5 m 0460 745 881
Suport z serwonapedem, 120 mm 0334 333 881 Przewod taczacy, 10 m 0460 745 882
Suport z serwonapedem, 180 mm 0334 333 882
Suport z serwonapedem, 240 mm 0334 333 883
Suport z serwonapedem, 300 mm 0334 333 884
Suport z serwonapedem, 420 mm 0334 333 885
Suport z serwonapedem, 540 mm 0334 333 886 Dane techniczne
Suport z serwonapedem, 730 mm 0334 333 887 Napiecie sterujgce, VDC 42
Suport z serwonapedem, 1030 mm 0334 333 888

Maks. temperatura otoczenia 80°C

Suport z serwonapedem, 358 mm, do prac ciezkich 0416 190 880

Suport z serwonapedem, 598 mm, do prac ciezkich 0416 190 880 Luz osiowy, prowadnica, mm 0.1
Materiaty handlowe XA00032715 Maks. obcigZeniestatyczne , kg 150
Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com
Suport Suport Suport Suport Suport Suport Suport Suport Suport
Dane techniczne 60 mm 120 mm 180 mm 240 mm 300 mm 420 mm 540 mm 730 mm 1030 mm
2 cale. 5 cale. 7 cale. 9 cale. 12 cale. 17 cale. 21 cale. 29 cale. 41 cale.
Dtugos¢ catkowita, mm 305 365 425 485 545 665 785 1025 1385
Liczba przestawien 60 mm 3 4 5 6 7 9 1 14 21

Masa, kg 1,5 13,2 15 16,7 18,5 21,9 254 30,9 38,8
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A
ESAB ° Akcesoria
A

PAV i GMH

Systemy pozycjonowania i $ledzenia zigcza

® Prostota eksploataciji.

® Wspotpraca z niemal kazdym typem zigcza spawalniczego.

e System PAV stuzy do recznego $ledzenia ztgcza, a system GMH do
$ledzenia automatycznego.

e Systemy PAV i GMH wspétpracujg réwnie dobrze z systemami spawania
A2 i A6 marki ESAB.

e Suporty z serwonapedem gwarantujg niezawodne i doktadne $ledzenie
ztgcza.

e Oba systemy sg dostepne w trzech wersjach: z panelem sterowniczym
z przodu, ze zdalnym sterowaniem lub bez panelu sterowniczego na

potrzeby integracji z niestandardowymi rozwigzaniami. GMH ze zdalnym sterowaniem i bez

e System automatycznego $ledzenia ztgcza GMH jest przeznaczony do
wykonywania potgczen pachwinowych i doczotowych z wykorzystaniem
palcéw prowadzacych.

e System GMH kompensuje nieregularnosci w spoinie, $ledzi proste
ksztatty geometryczne oraz pozwala unikng¢ btedéw paralaksy.

=

Regulowana osfona przeciwstoneczna
z myslg o lepszej widoczno$ci podczas

‘ uzytkowania na zewnatrz

Informacje dotyczace zamawiania

PAV bez panelu sterowniczego
PAV z panelem sterowniczym

PAV ze zdalnym sterowaniem 0460 697 880 Przewdd silnika, 5 m 0460 745 881
GMH bez panelu sterowniczego 0460 503 880 Przewdd silnika, 10 m 0460 745 882
GMH z panelem sterowniczym 0460 503 881 Przewdd silnika, 19 m 0460 745 884
GMH ze zdalnym sterowaniem 0460 698 880 Suporty z serwonapedem 0334 333 xxx
System GMH w komplecie ze zdalnym sterowaniem, (patrz: poprzednia strona)
czujnikiem, przewodem czujnika i minisuportem poprzecznym 0460 884 880 .
) . Wytacznie w GMH:
System GMH w komplecie z panelem sterowniczym, . )
o o Czujnik z palcem (wymagany przewéd 0416 749 9xx) 0416 688 880
czujnikiem, przewodem czujnika i minisuportem poprzecznym 0460 884 881 . . .
) Minisuport poprzeczny + wspornik czujnika 0416 739 880
Materiaty handlowe dotyczgce metody PAV XA00139415 .
Material handlowe GMH YAO0139315 Zdalne sterowanie 0460 570 880
ateria analowe
Y Ochronna gumowa ostona czujnika 0412 013 001
D techni Palec standardowy 0146 586 001
Al ) Palec z kulka 0416 719 001
Napiecie sterujace, VAC, Hz 42, 50-60 Palec do ptyt wymiennika ciepta 0443 328 880
Bezpiecznik, A 10 Palec do spawania belek 0443 187 880
Maks. prad spawania przy cyklu pracy 6 Transformator posredni 0148 636 002
100 AA - Przewody czujnika do czujnika 0416 749 881 (po czerwcu 2019 r.)
Napigcie sterujace, VDC 40 Przewéd czujnika, 5 m 0416 749 888
Napigcie wzbudzenia, VDC 60 Przewdd czujnika, 9 m 0416 749 889
Ograniczenie pradu, A 15 Przewdd czujnika, 19 m 0416 749 880
Wymiary, mm 246x236x273 Przewody czujnika do czujnika 0416 749 880 (przed czerwcem 2019 r.)
iz b £ Przewdd czujnika, 5 m 0416 749 888
Stopier ochrony IP23 Przewod czujnika, 9 m 0416 749 889
Przewdd czujnika, 19 m 0416 749 880
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PAV ze zdalnym sterowaniem i bez

Opcije i akcesoria

Wspornik unieruchamiajgcy przewoéd
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OPC Basic i Super

Solidne kompaktowe systemy odzyskiwania topnika

e Wytrzymata i kompaktowa konstrukcja.

® Prosta i praktycznie bezobstugowa eksploatacja.

® Zintegrowany system maksymalizacji produktywnosci — nizsze koszty
inwestycji i serwisu.

e Kompatybilnos¢ z kazdym systemem spawania A2 lub A6 — w postaci
traktora lub stacjonarnym.

® \Wykorzystanie wytgcznie sprezonego powietrza — bezpieczne i niedrogie.

® Mozliwos¢ integracji z kompletnym systemem doprowadzania
i odzyskiwania topnika FFRS.

® Trzy typy filtrow: worek filtrujgcy do zastosowan systemu A2, filtr
cyklonowy z workiem filtrujgcym do wiekszosci zastosowan systemu A6
oraz filtr Tedak do ciezkich prac.

e System OPC obejmuje: ejektor, filtr cyklonowy, filtr z osprzgetem
mocujgcym, tasme zabezpieczajacg, wagz ssawny oraz cztery
dysze ssawne (do spoin doczotowych zwyktych i duzych oraz spoin
pachwinowych lewych i prawych).

b

{

System odzyskiwania topnika OPC Basic ,
e Dziatanie na zasadzie ejektora wykorzystujgcego sprezone powietrze. System odzyskiwania topnika OPC Super

e Separator cyklonowy na goérze zbiornika zasypowego topnika e Konstrukcja zblizona do systemu Basic, ale z mocniejszym ejektorem
skutecznie oddziela pyt od odzyskanego topnika. i separatorem cyklonowym — zapewnia lepsze zasysanie.
e Oddzielany jest zuzel, a topnik jest zawracany do zbiornika. ® Mozliwosc¢ zastosowania rowniez z podgrzanym topnikiem.
Informacje dotyczace zamawiania Opcje i akcesoria
OPC Basic, ze standardowym workiem filtrujgcym 0148 140 880 Waz sprezonego powietrza, 0,95 cm 0190 343 104
OPC Basic, z filtrem cyklonowym 0802 415 882 Waz sprezonego powietrza, 1,27 cm 0190 343 106
OPC Basic, z filtrem Tedak 0802 415 883 Rura sprezonego powietrza o $redn. 63 mm 0193 125 003
OPC Super *) 0339 719 880 Sprezarka 0417 714 880
OPC Super kompletny, z filtrem cyklonowym 0802 415 892 Worek plastikowy 0190 665 004
OPC Super kompletny, z filtrem Tedak 0802 415 893 Worek filtrujgcy, papier 0155 966 001
Materiaty handlowe XA00105015 Worek filtrujgcy, bawetna 0332 448 001
Materiaty handlowe dotyczace czesci Filtr cyklonowy 0379 538 880
eksploatacyjnych systemu OPC XA00126415 Filtr Tedak 0453 708 881

*) Bez weza, dyszy i filtra.

. OPC OPC
Dane techniczne Baslc Super
Predkos¢ przeptywu powietrza
przy ci$nieniu roboczym 0,4 MPa, I/min 175 420
przy cisnieniu roboczym 0,5 MPa, I/min 225 500
przy ci$nieniu roboczym 0,6 MPa, I/min 250 580
Maks. ci$nienie robocze, MPa 0,6 0,6
Maks. wysokos$¢ zasysania
przy cisnieniu roboczym 0,4 MPa, m*) 0,8 1,0
przy ci$nieniu roboczym 0,5 MPa, m*) 0,8 1,2
przy ci$nieniu roboczym 0,6 MPa, m*) 0,8 1,4
Poziom gto$nosci podczas pracy, dB 70 72
Maks. temperatura robocza, °C 130 150
Temperatura chwilowa, °C **) 170 190

*) Wysoko$¢ ssania przy normalnym $ciegu topnika i predko$ci spawania wynoszgcej 100 cm/min.
**) Badanie z topnikiem podgrzanym do temp. maks. 220°C i przy temp. maks. spawanego przedmiotu

wynoszacej 350°C.
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Systemy doprowadzania i odzyskiwania topnika FFRS

Efektywna obstuga obiegu topnika zapewniajgca ekonomiczne spawanie.

® |dealne rozwigzanie pod katem spawania ciggtego oraz o duzej
wydajnosci.

e Minimalne zapotrzebowanie na reczng obstuge obiegu topnika.

® Mniejsze zuzycie topnika, co zapewnia poprawe ekonomiki spawania.

® Mniej przerw w spawaniu, co przynosi wzrost wydajnosci.

e Skuteczna filtracja zuzytego powietrza.

® Topnik doprowadzany jest ze znajdujgcego sie pod cisnieniem
zbiornika TPC-75 o pojemnosci 75 | do zbiornika zasypowego
topnika marki ESAB o pojemnosci 6 lub 10 1.

® Opcje ksztattu wlotu topnika: prosty lub wygiety.

FFRS Super

e Konstrukcja bazujgca na modutach OPC Super.

® Super — z wyzszymi parametrami topnika i temperatury.

® FEjektor wykorzystujgcy podcisnienie.

FFRS 2000 i 3000

Informacje dotyczace zamawiania

e Konstrukcja z elektrycznym urzadzeniem ssawnym, ktére wytwarza

podcisnienie.

® Do wykorzystania, gdy wymagana jest bardzo duza sita odzyskiwania

oraz z kompaktowymi gtowicami spawalniczymi.

® Pyt z topnika jest automatycznie oddzielany w separatorze wstepnym.

Opcje i akcesoria

FFRS Super z filtrem cyklonowym

FFRS Super z grzatkami w zbiorniku TPC
FFRS Super z filtrem przeciwpytowym Tedak
FFRS Super z grzatkami i filtrem Tedak

0809 914 881
0809 914 882
0809 914 883
0809 914 884

Systemy FFRS Super obejmujg waz ci$nieniowy powietrza o $rednicy 12,7 mm i dfugosci

25 m, waz doprowadzajgcy topnik o dfugosci 25 m ze zbiornika TPC do zbiornika zasypowego
(20 m w przypadku uktadéw podgrzewanych), waz zasysajacy topnik o diugosci 2 m, waz
przeciwpytowy o dfugosci 6 m ze zbiornika zasypowego do filtra (10 m w przypadku uktadéw
z filtrem Tedak), wygiety wiot do zbiornika zasypowego topnika i dysze odzysku topnika.

Sprezarka 0417 714 880

Zb?orn?k zasypowy topnika o po!emnos:c? 101 0147 649 881 FFRS 2000

Zbiornik z.asypowy topnika o pojemnosci 6 | 0013 315 881 FFRS 2000 z grzatkami
Rama zbiornika zasypowego 0148 487 880 FERS 3000

Wskaznik poziomu w zbiorniku TPC 0452 048 880 .
Pneumatyczny zawér topnika 0802 540 880 FFRS 3000 z grzatkami
Sterownik zaworu topnika 0813 620 880

Materiaty handlowe dotyczgce systemu FFRS Super XA00104815

Materiaty handlowe dotyczace systemow

0809 914 893
0809 914 894
0809 914 887
0809 914 888

Systemy FFRS 1200/3000 obejmujg waz cisnieniowy powietrza o $rednicy 12,7 mm i dfugosci
25 m, waz doprowadzajgcy topnik o dtugosci 25 m ze zbiornika TPC do zbiornika zasypowego
(20 m w przypadku uktadéw podgrzewanych), waz zasysajgcy topnik o diugosci 16 m, waz
ssawny miedzy separatorem gtéwnym a jednostkg podcisnieniowg (1200 = 2 m, 3000 = 5 m),
wygiety wiot do zbiornika zasypowego topnika i dysze odzysku topnika.

FFRS 2000 i 3000 XA00104915

Dane techniczne FFRS 2000
Masa bez topnika, kg 320

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 1100x800x2210
Separator podstawowy

Objetose, | 50

Wymiary, dt. x szer., mm 450x700
Jednostka ssaca

Moc, W 2000
Zasilanie sieciowe, V/Hz 400/3-50
Bezpiecznik, A 16

Maks. podcisnienie, kPA -30

Maks. wielko$¢ przeptywu powietrza, m¥godz. 240

Poziom gtosnosci, dB 71
Powierzchnia filtra, m? 3

Sprawnos¢ filtra, % 99,95
Zywotno$é filtra, godziny pracy 5-6000

Masa, kg 74

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 950x640x1200

50

FFRS 3000

400
750x450x2210

50
450x900

3000
400/3-50
16

-25

270

63

3

99,95
4000-6000
194
1200x690x2000
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Osuszacze powietrza CRE 30 i CRE 60

Do uzytku z systemami doprowadzania i odzysku topnika marki ESAB

o Kompatybilno$¢ z dowolnym systemem doprowadzania i odzysku topnika.

e System wykorzystuje zasade absorpcji — zapewniajgc osuszanie

topnika, zmniejsza ryzyko pekania wodorowego w stopiwie.

e Wbudowany monitor — ostrzega o przekroczeniu zaprogramowanego

limitu wilgotnosci.

e QOgraniczenie kondensacji — mniej korozji i awarii.

® Proste monitorowanie uktadu — manometr na butlach ze sprezonym

powietrzem z czytelnym wskaznikiem punktu rosy.

Informacje dotyczace zamawiania

Osuszacz powietrza CRE 30 0443 570 880
Osuszacz powietrza CRE 60 0443 570 881
Materiaty handlowe XA00101915

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Opcje i akcesoria

Srodek pochtaniajgcy wilgo¢, typ 512

(opakowanie 25 kg) 0443 570 017
Filtr oleju 0443 570 018
Filtr przeciwpytowy 0443 570 019

Dane techniczne CRE 30 CRE 60
Zasilanie sieciowe, VAC, Hz 230, 50/60 230, 5060
Maks. moc znamionowa, W 40 50

Wielko$¢ przeptywu powietrza netto przy cisnieniu 6 bar, m¥/godz.

30 (normalne)

60 (normalne)

Przeptyw regeneracyjny przy cisnieniu 6 bar, % 14 14
Maks. punkt rosy w nominalnych warunkach roboczych, °C -26 -26
Srodek pochtaniajacy wilgoé, typ 512

Krzemian glinowo-sodowy, kg 10 16
Normalna wielko$é poréw, Angstrém 4 4
Wielko$¢ czastek, mm 25-5.0 2.5-5.0
Gestos¢, kg/m® 720 720
Czas cyklu na pojemnik 5 5

Maks. dopuszczalny przeptyw powietrza do filtra separacyjnego oleju, m¥/godz.

60 (normalny)

60 (normalny)

Wielko$¢ gwintu kolektora R12 R12
Maks. cisnienie robocze, bar 6 6
Maks. ci$nienie powietrza podczas badania, bar 10 10
Maks. temperatura powietrza na wlocie w warunkach nominalnych, °C 30 30
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Obrotowe ziacza uziemiajace

e Doskonate potgczenie ze spawanym elementem w celu uzyskania
optymalnego przebiegu spawania.

® Obrotowe zlgcza uziemiajgce to najbezpieczniejszy wybdr w przy- ( ‘ﬁ.
padku obracajgcych sie obrabianych przedmiotéw. )

® Na potrzeby przymocowania ztgcza do spawanego przedmiotu
dostepne sg specjalne zaciski (patrz: ,Zaciski uziemiajgce” ponizej).

Informacje dotyczace zamawiania

Obrotowe zigcze uziemiajgce NKK

NKK 600, maks. 600 A, 2,2 kg 0700 004 007
NKK 800, maks. 800 A, 2,7 kg 0700 004 001
NKK 1200, maks. 1200 A, 4,0 kg 0700 004 002
NKK 2000, maks. 2000 A, 7,3 kg 0700 004 003

Zaciski uziemiajace do obracajacych sie przedmiotow

e Zaciski uziemiajgce K2 i PZ3 mogg by¢é mocowane bezposrednio do
obrotowego zlgcza uziemiajgcego, co gwarantuje doskonaty kontakt
miedzy spawanym przedmiotem a przewodem uziemiajgcym.

® Zaciski uziemiajgce moga by¢ rowniez wykorzystywane wraz ze Zacisk biegunowy PZ3
ztaczem GA 800, co pozwala na uzyskanie kompletnego zacisku
uziemiajgcego do spawania wysokoprgdowego na nieobracajgcych
sie przedmiotach.

Informacje dotyczace zamawiania

Zacisk glowicowy K2 ztagcza NKK 800/1200 0700 004 004
Ztacze GA 800 zacisku K2 0700 004 005 f-ll IIII;I
Zacisk biegunowy PZ3 ztgcza NKK 2000 0700 004 006 R 1‘
— R L
B A
- g e
ﬁ

Zacisk gtowicowy K2

Zigcze GA 800

‘.')
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Jednostka chiodzaca OCE-2H

Kompaktowe rozmiary i wydajnosé

® Mozliwos¢ wykorzystania do spawania tukiem krytym (SAW) lub
spawania tukowego w ostonie gazowej (GMAW).

® Przydatnos¢ zaréwno do spawania recznego, jak i automatycznego.
® Opcjonalnie czujnik przeptywu.

e \Wspotpraca ze sprzetem spawalniczym chtodzonym cieczg — recznym
lub automatycznym.

e Zbiornik na wode i pompa sg wykonane z materiatu odpornego na
korozje. Opcjonalnie dostepny jest czujnik przeptywu na potrzeby
ograniczenia przeptywu wody do okotfo 1 I/min.

Informacje dotyczace zamawiania

Jednostka chtodzgca OCE-2H 0414 191 881
Czujnik przeptywu jednostki OCE-2H 0414 231 880
Materiaty handlowe XA00043115

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

Dane techniczne pompy z silnikiem

Maksymalne zuzycie energii, W 250
Zasilanie sieciowe, V, Hz 230, 50/60, 1 f.
Cisnienie wody przy czestotliwosci

50 Hz 300 kPa

60 Hz 410 kPa

Dane techniczne jednostki chtodzacej

Moc chlodzenia

40°C (przekroczona) i 2,0 I/min, kW 1,1

60°C (przekroczona) i 2,0 I/min, kW 1,7
Cisnienie wody przy 2,0 I/min, kPa 220
Objetosc¢ chtodziwa, | 8

Wymiary, dt. x szer. X wys., mm 236x316x398

Akcesoria

Y 4
ESAB
AN
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Sprzet do manipulacji

ECD 15-120i ECI 15-120

Konwencjonalne obrotniki rolkowe

® |Interfejs potgczeniowy umozliwia petng integracje z systemem CaB
marki ESAB wyposazonym w sterownik procesu spawania PEK.

e Standardowe wyposazenie obejmuje dwie bezprzewodowe kasety
sterownicze pracujgce w czestotliwosci radiowej (RF) i tadowarke

indukcyjna.

® Panel sterowania ze sterownikiem PLC i falownikiem z elementami

potprzewodnikowymi do precyzyjnej kontroli predkosci.

® Wspornik kota ze stopniowg regulacjg ustawienia srodka pod katem

réznych $rednic spawanego przedmiotu.

® Wysokiej jakosci motoreduktory z minimalnym luzem od europejskiego

dostawcy.

® Opcjonalny wozek szynowy z napedem i bez napedu.

Informacje dotyczace zamawiania

Jednostka owa

Obrotnik rolkowye ECD-15

Obrotnik rolkowy ECD-15, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-30

Obrotnik rolkowy ECD-30, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-60

Obrotnik rolkowy ECD-30, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-90

Obrotnik rolkowy ECD-90, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-120

Obrotnik rolkowy ECD-120, wyswietlacz cyfrowy

Dane techniczne
Maksymalny udzwig, Naped
t/odcinek Jednostkabierna

Masa obracania, t Naped
Predkos$¢ obracania, min.—-maks., mm/min
Srednica przedmiotu, min.—maks., mm
Zasilanie sieciowe, V 50 Hz, 3f.
Typ rolek

Szeroko$¢/srednica rolek, mm
Liczba kot

Naped
Jednostka bierna

Masa, kg

Wymiary, df. x szer. x wys., mm Naped

Jednostkabierna
Napiecie sterujace, VDC

Przewdd zasilajgcy nie wehodzi w zakres dostawy.

56

0909 000 880
0909 000 881
0909 002 880
0909 002 881
0909 004 880
0909 004 881
0909 006 880
0909 006 881
0909 008 880
0909 008 881

ECD/ECI-15
75

75

22,5

480-5700

90/400
1

645
475

3647x774x700
2790x600x700

Jednostka nienapedzana
Obrotnik rolkowy ECD-315
Obrotnik rolkowy ECD-30
Obrotnik rolkowy ECD-60
Obrotnik rolkowy ECD-90
Obrotnik rolkowy ECD-120

Opcje i akcesoria

Przewdd integracji z systemem CaB 10/20/30/40m
Przewdd synchronizacji 10/20/30/40m
Materiaty handlowe

0909 001 880
0909 003 880
0909 005 880
0909 007 880
0909 009 880

0909 530 880/1/2/3
0909 530 900/1/2/3
XA00213115

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

ECD/ECI-30
15
15
45

480-5700

90,400
1

865
625

3874x810x700
2790x700x700

ECDJ/ECI-60

30
30

90

200-2000

700-7600

380-440

ECD/ECI-90

45
45

135

700-7600

Poliuretanowe (90°C/92 ShA)

180,580
1

1390
1055

4920x895x900
3740x700x900

24

250,580
1

1895
1430

5054x1028x900
3740x800x900

ECD/ECI-120
60

60

180

700-7600

180,580
2

2600
1895

5300x1230x900
3740x900x900
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ESD 15-120i Esl 15-120

Samonastawne obrotniki rolkowe

Sprzet do manipulacji

Y 4
ESAB -
A

Samonastawneobrotniki rolkowe zapewniajg bezpieczniejszg
manipulacje i lepsze podparcie boczne przy cienszych $ciankach.

Interfejs potaczeniowy umozliwia peing integracje z systemem CaB
marki ESAB wyposazonym w sterownik procesu spawania PEK.

Standardowe wyposazenie obejmuje dwie bezprzewodowe kasety
sterownicze pracujgce w czgstotliwosci radiowej (RF) i tadowarke
indukcyjna.

Panel sterowania ze sterownikiem PLC i falownikiem z elementami
pétprzewodnikowymi do precyzyjnej kontroli predkosci.

Wspornik kota ze stopniowa regulacjg ustawienia srodka pod katem

réznych $rednic spawanego przedmiotu.

® Wysokiej jakosci motoreduktory z minimalnym luzem od europejskiego

dostawcy.

® Opcjonalny woézek szynowy do wersji z napedem i bez napedu

Informacje dotyczace zamawiania

Jednostka Napedowa

Obrotnik rolkowy ESD-15 0909 010 880
Obrotnik rolkowy ESD-5, wyswietlacz cyfrowy 0909 010 881
Obrotnik rolkowyESD-30 0909 012 880
Obrotnik rolkowy\ ESD-30, wys$wietlacz cyfrowy 0909 012 881
Obrotnik rolkowy ESD-60 0909 014 880
Obrotnik rolkowy ESD-60, wys$wietlacz cyfrowy 0909 014 881
Obrotnik rokowy ESD-90 0909 016 880
Obrotnik rolkowy ESD-90, wys$wietlacz cyfrowy 0909 016 881
Dane techniczne ESD/ESI-15
Maksymalny udzwig, Naped 7,5
t/odcinek Jednostka bierna 7,5
Masa obracania, t Jednostka 22,5
napedowa
Silnik napedu mechanizmu
obracania, kW 2x0.18
Predko$¢ obracania, min.—maks., mm/min
Srednica przedmiotu (wszystkie kota), min.—maks., mm  1090-4400
Srednica przedmiotu (kota wewnetrzne), min.—maks., 350/7
mm / masa w tonach
Zasilanie sieciowe, V 50 Hz, 3 f.
Typ rolek
Szeroko$c¢/srednica rolek, mm 90, 300, 1
Liczba kot
Masa, kg Naped 703
Jednostka bierna 561
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm Naped 3647x774x700
Jednostka bierna  2790x600x700

Napiecie sterujace, VDC

Przewéd zasilajgcy nie wehodzi w zakres dostawy.

Naped (kont.)
Obrotnik rolkowy ESD-120
Obrotnikolkowye ESD-120, wys$wietlacz cyfrowy

Jednostka bierna
Obrotnikrolkowy ESI-15
Obrotnikrolkowy ESI-30
Obrotnik rolkowy ESI-60
Obrotnik rolkowyt oze rolkowe ESI-90
Obrotnik rolkowyt oze rolkowe ESI-120

Opcje i akcesoria

Przewdd integracji z systemem CaB 10/20/30/40m

Przewdd synchronizacji 10/20/30/40m
Materiaty handlowe

ESD/ESI-30 ESD/ESI-60 ESD/ESI-90
15 30 45
15 30 45
45 90 135
2x 0.37 2x 0.75 2x 1.00
200-2000
1420-4900 1420-6300 2120-6200
490/15 500/30 810/45
380-440
Poliuretanowe (90°C/92 ShA)
90, 400, 1 90, 400, 2 180, 580, 1
1066 2031 2569
847 1802 2130
3874x810x700 4920x895x900 5054x1028x900
2790x700x700 3740x700x900 3740x800x900
24

0909 018 880
0909 018 881

0909 011 880
0909 013 880
0909 015 880
0909 017 880
0909 019 880

0909 530 880/1/2/3
0909 530 900/1/2/3

XA00220515

ESD/ESI-120

60
60

180

2x 1.50

2120-6200
810/80

180, 580, 1

2894
2207

5300x1230x900

3740x900x900
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ESAB°- S td ipulacji
przet do manipulacji

Inne wyposazenie

Na zamowienie

® Pozycjonery

® Rotatory do rur
e Jednostki mocujgce

e Wdzki szynowe
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A
ESAB ° Zastosowania
A

Rozwigzania spawalnicze dla walcowni rur

Nasze doswiadczenie i nasza wiedza — Twoje korzysci!

Elastyczny, niezawodny sprzet spawalniczy

Szeroka gama produktéw opracowanych przez nas pod katem spawania
metodg SAW w konfiguracji wielodrutowej — szczegdlnie przydatnych

w zastosowaniach zwigzanych z produkcjg rur.

Precyzyjne i szybkie spawanie wzdtuzne

Nasza koncepcja spawania wzdtuznego tukiem krytym nadaje sie do
produkcji rur o $rednicy od 51 do 163 cm, grubosci $cianki od 6 do 40 mm
oraz dlugosci do 18 m.

Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne

Z mysla o spawaniu wewnetrznym zaprojektowali$my wstepnie obcigzone
wysiegniki oraz gtowice spawalnicze obstugujgce do czterech drutow.
Stanowisko spawania zewnetrznego oparte jest na rozwigzaniu ze
stupowysiegnikiem z bardzo stabilnym suportem poprzecznym, ktéry mozna
dostosowac do réznych srednic rur.

Uktady uziemienia
Obwody wysokopradowe musza by¢ zamkniete z powrotem do zrddta pradu
w oparciu o wydajne uktady potagczone z poruszajgcymi sie rurami. Przed

i za miejscem spawania zastosowano elastyczne szczotki stalowe w dwdch
. . . . . . S it t

rzedach. Sg one dociskane z okreslong sitg do zewnetrznej powierzchni pawanie wewnetrzne

rury, co pozwala odprowadzi¢ prad z minimalnymi stratami napiecia i bez

zjawiska uginania sie tuku, a wiec bez zaktdcen dla procesu spawania.

Wydajne systemy podawania topnika i drutu

Ptynne podawanie drutu o réznych $rednicach oraz réwnie wydajne
doprowadzanie nowego i odzyskanego topnika.

Prawidtowe potaczenie sprezonego powietrza, podawania topnika,
fatwego uzupetniania nowego topnika przez system Big Bag, jednostki
podci$nieniowej, niezawodnego separatora magnetycznego i ciggtego
odzyskiwania — to wszystko pomaga utworzyé stanowisko spawalnicze,
ktére odznacza sie krétszymi przestojami, wysokg jakoscig spoin oraz
czystszym otoczeniem roboczym.

Spawanie spiralne rur

Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne prowadzone jest przy tym samym
stanowisku. W pierwsze kolejnosci rozpoczynane jest spawanie
wewnetrzne. Po potowie obrotu rozpoczyna sie spawanie zewnetrzne — do
spawania wewnetrznego wykorzystuje sie dwa, a w niektérych przypadkach

trzy druty, natomiast do zewnetrznego — jeden lub trzy w zaleznosci od
$rednicy i grubosci Scianki rury.

Spawanie zewnetrzne

Informacje dotyczace zamawiania

Aby uzyska¢ wiecej informacji, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.
Materiaty handlowe XA00136515
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Produkcja wiez wiatrowych

Dedykowane rozwigzania dla dedykowanych producentéw

e Kluczem do efektywnej produkcji wiez wiatrowych jest ptynny przeptyw
podzespotow w warsztacie. Korzysci wynikajgce z szybkiego procesu
spawania mogg zostac¢ catkowicie zaprzepaszczone, jesli ustawianie
lub transport elementéw na dowolnym etapie procesu napotyka na
przeszkody lub trwa zbyt dtugo.

e Firma ESAB moze dostarczy¢ Ci rozwigzania dopasowane precyzyjnie
do Twoich potrzeb w zakresie spawania i ciecia na kazdym etapie
procesu produkcji wiez wiatrowych.

® Nasz kompletny pakiet oznacza mozliwosé wspotpracy z pojedynczym
dostawca produktéw, ustug i wsparcia. Przekiada sie to na efektywng
organizacje kazdego duzego projektu — ze statymi kosztami
i uzgodnionym harmonogramem. Plynny proces produkcji stanowi cze$¢
kompletnej dostawy.

Spawanie tukiem krytym kotnierzy

; iKG
Ciecie acetylenowo-tlenowe lub f wspornixow

plazmowe plyt i przygotowanie
zlgcza

Walcowanie, formowanie
i sczepianie powtoki

tgczenie fragmentéw powtoki

z wykorzystaniem fozy rolkowych

z hydraulicznym uktadem mocowania.
Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne
tukiem krytym wykonywane przy uzyciu
stupowysiegnika.

Zewnetrzne spawanie wzdfuzne
tukiem Krytym przy uzyciu

stupowysiegnika Automatyczne spawanie oscieznic.

Wewnetrzne spawanie wzdfuzne
tukiem krytym przy uzyciu
stupowysiegnika

Produkcja podzespotéw za pomocg
pozycjonera ESAB i recznego
sprzetu spawalniczego
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Zgrzewania tarciowe

Jakos¢ na catej glebokosci

® Zgrzewanie tarciowe (FSW) opiera sie na potgczeniu wystarczajgco
wysokiej temperatury i docisku w celu potgczenia dwéch elementéow
z wykorzystaniem narzedzia obrotowego, ktére — przesuwajgc sie
wzdiuz zlgcza — wywiera duzy nacisk na powierzchnie, co powoduje
powstanie spoiny.

o Metoda FSW idealnie nadaje sie do faczenia profili i ptyt.

e Mozliwe jest wykonywanie potgczen doczotowych, pachwinowych
i naroznych.

Obszary zastosowania Najwazniejsze korzysci
Meto.d?.F.S\.N umozI|W|a3 zgrzewanie wielu réznych produktow e Minimalne odksztatcenie i kurczenie.
w najrozniejszych branzach:

) L . ) ® Brak koniecznosci przygotowania ztgcza — tylko odttuszczanie.
® | otnictwo: zbiorniki na paliwo, elementy kadtuba, drzwi.

. ® Brak koniecznosci szlifowania, polerowania lub prostowania.
e Transport: wagony kolejowe.

e Okrety: panele poktadu. ® Brak zapotrzebowania na spawanie naprawcze.

e Pojazdy: zawieszenie, zderzaki, czesci siedzen, tace akumulatora. * Ograniczenie cigzaru (o 40% Izejsze niz w przypadku metody GMAW).
e Energetyka jgdrowa: kanistry miedziane. * Stafa jakos¢ spoiny.

e \Wymiana ciepta: radiatory i wymienniki. ® Wigksza wytrzymatos¢ na rozcigganie.

® Doskonate wtasciwosci zmeczeniowe.

® Brak oparow, iskier i rozpryskow.

® Niski poziom hatasu.

® | epsza powtarzalnosé.

System zgrzewania tarciowego SuperStir™

Seria SuperStir™ marki ESAB zostata opracowana specjalnie pod

katem produkcji wielkoseryjnej duzych paneli, dzwigaréw i kratownic
aluminiowych. Duze, projektowane na zamoéwienie jednostki zapewniajg
bezpieczny, czysty i prosty proces spawania, ktéry mozna w petni
zautomatyzowac, co przektada si¢ na znaczgco mniejsze koszty produkgiji.

Technologia FSW, ktérg wykorzystujg urzgdzenia SuperStir™ marki ESAB,
znajduje zastosowanie w réznych gateziach przemystu, w tym w stoczniach,
konstrukcjach przybrzeznych, budownictwie, transporcie, obronnosci

i lotnictwie.

62



A
Zastosowania ESAB °
A

Zgrzewania tarciowe
Kont.

Portal do zgrzewania tarciowego SuperStir™

e FElastyczny portal do zgrzewania tarciowego z poruszajaca sie
w pieciu osiach platforma, ktéra nadaje sie do skalowania pod katem

réznorodnych zastosowan.

e Portal do zgrzewania tarciowego SuperStir to modutowa
zautomatyzowana platforma portalowa zapewniajgca ruch w pieciu

osiach.

e Urzadzenie bazuje na sprawdzonym uktadzie sterowania marki ESAB,
a dzieki modutowej architekturze, ktéra umozliwia dostosowanie go
do konkretnych potrzeb, nadaje sie do ré6znorodnych zastosowan

spawalniczych.

® Portal porusza sie na szynach, dzieki czemu szczegdlnie dobrze nadaje

sie do spawania dtugich elementow.

e W petni zautomatyzowany proces. Sercem urzgdzenia SuperStir marki
ESAB jest uktad sterowania opracowany specjalnie pod katem procesu
FSW.

® Na potrzeby zapewnienia szybkiego wsparcia praca portalu moze by¢
zdalnie monitorowana w czasie rzeczywistym z dowolnego komputera

PC przy uzyciu standardowego potaczenia Ethernet.

® Wysokiej jakosci spoiny — wigksza wytrzymatos$¢ na rozcigganie
i doskonate wtasciwosci zmeczeniowe w poréwnaniu ze zgrzewaniem

konwencjonalnym. t‘

® Minimalne zapotrzebowanie na obrébke korncowg — niewielka skala

odksztatcen i kurczenia sig elementow dzigki niewielkiej energii liniowej.

Dane techniczne System podstawowy

Opcje Zasigg roboczy, m

. - - . 0s$ X do 150
[ ]
Glowice do réznych grubosci zgrzewania. 08 Y 40 10
® (Glowica z narzedziem z chowang elektrodg (RTP) oraz 0sZ do3
z narzedziem szpulowym. 0% obrotu
e Sztywne ramie. OsA +6° (wokot osi Y)
i _ ) 0sB £90° (wokét osi X)
e Narzedzia do zgrzewania tarciowego.
i ) Predkos$¢ jazdy, m/min do 10
e System Sledzenia ztgcza.
. . Predko$¢ zgrzewania, m/min do 3
e System nadzoru wideo nad procesem zgrzewania.
. Predko$¢ obrotowa narzedzia roboczego, 100-3000

e Glowica frezarska. obr./min

e System podcisnieniowy. Napiecie zasilania, V 400 £10%

e Mieszki ochronne dla elementéw ruchu w osiach Y i Z. Zuzycie energii, kW ok. 50

® Centralny uktad smarowania. Grubo$¢ zgrzewanego aluminium Glowica 3 Glowica4 Glowica 5

e Systemy mocowania. (zale?nie od narzedzia roboczego)
Seria 6000, mm 1-10 1-18 1-35
Seria 5000, mm 1-7 1-10 1-20

Inne kombinacje zasiegéw roboczych i grubosci zgrzewania na Serie 2000 i 7000, mm 1-5 1-8 1-18

zamowienie. Sita docisku w osi Z, kN 25 60 100
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Zgrzewania tarciowe
Kont.

System zgrzewania tarciowego LEGIO™

® Modutowy system umozliwiajacy tworzenie stanowisk spawalniczych
pod katem najrozniejszych zastosowan zgrzewania tarciowego.

e System LEGIO™ wystepuje w 5 podstawowych konstrukcjach i w
7 rozmiarach. Obstuguje gtebokos$¢ zgrzewania od 1,2 do 65 mm.

® Te podstawowe warianty mogg by¢ uzupetniane wyposazeniem
dodatkowym pod katem najrézniejszych potrzeb produkcyjnych, co
przektada sie na maksymalng elastycznos¢ kazdej linii produkcyjne;.

® Wieksze modele S i U mozna tatwo zintegrowaé z wiekszymi
mocowaniami, jednostkami obrotowymi i wymiennymi zaciskami.

® Do produkcji mniejszych elementéw najbardziej nadajg sie modele UT
i ST. Majg one przygotowane tablice z otworami na mocowania.
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Gtowica do zgrzewania tarciowego EWH 50

Ta wytrzymata, kompaktowa i wszechstronna gtowica do zgrzewania
tarciowego przeznaczona jest do zgrzewania ptyt ze stopéw aluminium
typu 6000 o grubosci do 10 mm.

Ze wzgledu na zwartg konstrukcje nadaje sie ona doskonale do
zastosowania w procesach zrobotyzowanego zgrzewania tarciowego,
gdzie umozliwia prace w trzech wymiarach.

Uchwyt narzedzia Weldon 25.
Czujnik sity o wysokiej doktadnosci (w kierunku osi Z).
System chtodzenia narzedzia na potrzeby zgrzewania wielkoseryjnego.

Obstuga zgrzewania tarciowego konwencjonalnego i w oparciu o sztywne
ramie.

Dane techniczne EWH 50 FSW

Prad znamionowy, A (warto$é szczytowa) 47 A(104,5A)

Maks. predko$¢ obrotowa wrzeciona, obr./min 4000
Sita osiowa, kN 15
Sita promieniowa, KN 4,5

Moment obrotowy, Nm (przy obr./min) 50 (0-3500), 25 (4000)

Dtugos$é, mm 297
Srednica, mm 232
Masa, kg 60
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Spawanie blachownic - portal przelotowy

Z mysla o spawaniu belek i profili

Firma ESAB oferuje kompletne i efektywne rozwigzania do spawania
belek i profili. Niezaleznie od tego, czy celem jest spawanie belek
dwuteowych, teowych czy tez katownikowych, szerokich belek
kotnierzowych, kolumn, belek stozkowych czy belek niesymetrycznych,
firma ESAB ma do zaoferowania wiedze i urzgdzenia spawalnicze
spetniajgce wszystkie wymogi w zakresie efektywnosci, jakosci,
doktadnosci, wszechstronnosci, wydajnosci i ogélnej ekonomiki
spawania.

Dwa typy urzadzen: Maszyny typu IT, w przypadku ktérych spawanie
odbywa sig z zespotem Srodnika w pozycji pionowej, oraz maszyny
typu I, w przypadku ktérych spawanie odbywa sie z belkami w pozycji
poziome;.

Wysoka wydajnosé produkcji i doskonata jako$¢ spoiny.

Spawanie wykonywane jest w momencie, gdy kotnierz i srodnik sg do
siebie dociskane, co ma na celu catkowite wyeliminowanie szczeliny.

\ AN BB 4

Zasada prostowania:

Urzadzenie do spawarka belek IT-258

Catkowity zakres rozmiarow belek, ktére mozna spawac:

Typ maszyny Srodnik Pétka
IT-258 200-2500 mm 100-800 mm
IT-158 200-1500 mm 100-800 mm

Przyktady belek, ktore
mozna spawac:

A
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Spawarka zbiornikéw Circotech

Seria zmechanizowanych kompaktowych urzadzen do spawania obwodowyego

Circotech to seria urzgdzen do spawania obwodowego, przeznaczonych
do wznoszenia na miejscu duzych zbiornikéw, siloséw, piecéw hutniczych

i innych obiektow cylindrycznych. Urzgdzenia sg dostepne w wersji

jedno- i dwustronnej. Zwykle konstrukcyjnie sg one przystosowane do
przemieszczania wzdtuz gornej krawedzi poszycia zbiornika. Ze wzgledu
na rézne konstrukcje zbiornika jedna z maszyn porusza sie po torze
zamocowanym tymczasowo do poszycia lub na niezaleznym od konstrukcji
pierscieniu poprowadzonym wokot poszycia.

Bezpieczenstwo operatora — certyfikat CE

Operator kazdej maszyny (w wersji dwustronnej) znajduje sie w kabinie,
skad nadzoruje i kontroluje proces spawania za pomoca tatwo dostepnego
panelu sterowniczego. Kabina, w ktdérej wysokos¢ podiogi pod wozkiem

mozna dostosowaé do wysokosci ptyty, jest zbudowana jako klatka, aby
zapewni¢ operatorowi (operatorom) maksymalny poziom bezpieczenstwa s T, ki ‘

i komfortu. Aby zapewni¢ ochrone przed warunkami atmosferycznymi, .-ELIL.EE. [
klatke mozna ostoni¢. Kabina maszyny dwustronnej jest wyposazona
w drabinki schodkowe i mostek tgczacy w gornej czesci, aby utatwi¢
operatorom wchodzenie i schodzenie. Dla bezpieczenstwa operatoréw
mostek ma réowniez porecze.

Spawanie tukiem krytym

Maszyna jest zwykle przystosowana do spawania metodg SAW drutem
pojedynczym. Spawanie SAW drutem podwdéjnym jest dostepne
opcjonalnie. Topnik jest dostarczany ze zbiornika zasypowego topnika

i podtrzymywany w pozycji spawania przez gumowy pas o potgczonych
koncach, skad topnik moze by¢ odbierany/zasysany po zakornczeniu
spawania, w celu ponownego wykorzystania. Zestaw obejmuje zespo6t
odzyskiwania topnika.

Korzysci ekonomiczne

Dane techniczne
Wysokosé, mm 1000-3000 Inwestycja w instalacje Circotech stanowi gwarancje niezmiennie wysokiej
jakosci spoiny z niskim wskaznikiem wad. Efektywne przygotowanie ztgcza

Grubo$¢, mm 8-35 \ L . . .
zapewnia w efekcie niskie zuzycie materiatéw spawalniczych. Wszystko to

Min. krzywizna poszycia, promieri, mm 4000 oznacza szybki zwrot z inwestycji.
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Konstrukcja rozwigzania Circotech

Urzadzenie Circotech zbudowane jest z modutéw, ktére pozwalajg spetnic
najrézniejsze wymagania klientéw. W zupetnie podstawowej wersji maszyna
moze by¢ wyposazona w wozek, ktéry porusza sie po gornej krawedzi ptyt
zbiornika, po oddzielnej szynie lub po oddzielnym pierscieniu. W tym wariancie
operator moze rowniez obstugiwa¢ maszyne, idac z nig po podescie.

Jednak maszyna jest zwykle dostarczana z kabing w postaci klatki
zabezpieczajgcej z zastonami chronigcymi przed deszczem i wiatrem.

Dzieki teleskopowej konstrukcji ramy mozliwe jest tatwe dostosowanie
maszyny do réznych wysokosci ptyt. Taka konstrukcja utatwia rowniez
transport.

Ze wzgledow zwigzanych z ochrong Srodowiska i bezpieczenstwem
zbiorniki sg obecnie czesto budowane z podwdjnym poszyciem z odstepem
okoto 2 m migedzy $cianami. Urzgdzenie Circotech jest konstrukcyjnie
przystosowane do pracy takze w tej przestrzeni.

Zawartos¢ opakowania

® Gotowe do pracy urzgdzenie ESAB typu A6 do spawania tukiem krytym
z suportami z reczng regulacja.

Wstepnie skonfigurowana skrzynka sterownicza.

Kabina bezpieczenstwa z ostong przeciwdeszczowa.

® Zrodio pradu LAF 1000 marki ESAB.

Zbiornik zasypowy topnika, 6 | ze wspornikiem.

Przewdd sterujacy o dt. 50 m.

Przewody spawalnicze i masowe.

Jednostronne urzgdzenie Circotech mozna przystosowaé do spawania
w prawo lub w lewo.

Zblizenie gtowicy spawalniczej.

A
Zastosowania ESAB °
A

Dwustronne urzgdzenie Circotech unoszone do pozycji
roboczej.

Informacje dotyczace zamawiania

® Urzadzenie jedno- lub dwustronne.

® System A6 do spawania metodg SAW drutem pojedynczym lub
podwdjnym.

® Jazda wzdtuz gornej krawedzi ptyty lub szyny.

Aby uzyska¢ dane do zamdwienia, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.

Opcje i akcesoria

® Sprzet acetylenowo-tlenowy do podgrzewania wstepnego
i czyszczenia spoin.
(w komplecie z wezami).

® Oswietlenie.

® Przewody przedtuzajgce.

® Zestaw do tuku TWIN.

® Suport zmechanizowany
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ESAB Retrofit

Drugie zycie sprzetu

Nawet zuzyte wozki spawalnicze nadajg sie do rewitalizacji z mysla
o utrzymaniu ciggtosci produkcji. ESAB Retrofit to rozwigzanie, ktére
pozwala zmodernizowac sprzet do spawania metodg SAW w celu
wydiuzenia jego zywotnosci i zwiekszenia produktywnosci.

Oferujemy zestandaryzowane pakiety do spawania drutem pojedynczym lub
podwdjnym w oparciu o sterownik procesu PEG lub PEH. Pakiety obejmujg
szeroki wybor zrédet pradu w zaleznosci od zastosowania i potrzeb oraz
specjalistyczne podzespoty modernizacyjne.

® \Wzrost produktywnosci dzieki modernizacji zrodta pradu lub gtowicy
spawalnicze;.

e Utrzymanie wysokiego poziomu integracji miedzy sterownikiem
a ruchem stupowysiegnika.

e Sterownik procesu PEK wykorzystuje te samg logike co sterowniki
PEG i PEH.

e \Wykorzystywane czesci eksploatacyjne tego samego typu.

Korzysci z zastapienia sterownika PEG lub PEH no-

woczesnym sterownikiem procesu PEK

e Dostep do wysokiej jakosci danych wskazujgcych parametry spawania
wczesniejszych spoin.

e Dostep do statystyk produkcji wskazujacych historyczne wydajnosci
stopiwa.

e Bardziej precyzyjne wartosci spawania i wyzsza stabilno$¢ procesu Korzysci z modernizacji zrédta pradu
dzieki sprzezeniu zwrotnemu z enkoderéow wszystkich silnikéw. . .
Modernizacja z 1000 A do 1250 A
Wyzszy prad spawania umozliwia petne wykorzystanie drutu podwojnego
TWIN Wymagany jest zestaw TWI

® \Wyswietlanie wartosci energii liniowej w oparciu o rzeczywiste warunki
spawania.

e \Wygodne w obstudze menu i interfejs.

® Wieksza liczba dostepnych ustawien danych spawania. Modernizacja z LAF/TAF do Aristo 1000

* Szybsza aktualizacja oprogramowania przez USB. Inwerter Aristo 1000 oferuje mozliwo$¢ zasilania pragdem AC/DC w jednym

® Mozliwosc¢ taczenia z szerszg gamg zrédet pradu, w tym Aristo® 1000 urzadzeniu. Prgd DC+ zapewnia przetop w Sciegu graniowym, a pragd AC
AC/DC SAW. gwarantuje wyzszg wydajnos¢ stopiwa w Sciegu wypetniajgcym.

® Mozliwo$¢ modernizacji do technologii ICE™ (na zyczenie). Dodatkowe wtasciwosci:

® Zmiana parametréw i polaryzaciji ,w locie”. Brak potrzeby przerywania

Uwaga: Sterownik PEG zostat zastgpiony sterownikiem PEH pod koniec lat 90. spawania w celu zmiany biegunowosci lub konfiguracji parametréw.

Sterownik PEH wycofano z produkcji w 2009 r., a zgodnie z programem

dziesiecioletniego wsparcia firmy ESAB od 2019 r. czesci zamienne do tego produkty ~ ® USPrawnienie procesu i poprawa wydajnosci stopiwa poprzez

nie sa juz oferowane. dostosowanie czestotliwosci, balansu i przesunigcia.

e \Wieloprocesowe zrddto pradu z dodatkowg funkcjg ztobienia.

e Technologia Cable Boost zapewnia stabilne parametry nawet
w przypadku diugich przewodow.

Konfiguracja TANDEM ze Zblizenie drutu ICE
sterownikiem PEK
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Zastosowania ESAB °
A

Zestawy ESAB Retrofit

Aktualna konfiguracja Nowa konfiguracja

Sterownik Zrédio pradu Konfiguracja drutu  Sterownik Zrédto pradu: Konfiguracja drutu Zestaw nr

PEG LAE Single PEK LAF 1001 Single 0906 210 880
PEK LAF 1251 Single 0906 211 880
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Single 0906 212 880

PEH LAF Single PEK LAF 1001 Single 0906 213 880
PEK LAF 1251 Single 0906 214 880
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Single 0906 215 880

PEG LAE/TAE Tandem PEK LAF 1251/TAF 801 Tandem 0906 146 114
PEK LAF 1251/TAF 1251 Tandem 0906 146 114
PEK 2x Aristo 100 AC/DC SAW Tandem 0906 146 114

PEH LAF/TAF Tandem PEK LAF 1251/TAF 801 Tandem 0906 146 114
PEK LAF 1251/TAF 1251 Tandem 0906 146 114
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Tandem 0906 146 114

Powyzsze zestawy zawierajg czesci przeznaczone do standardowej modernizacji. Dodatkowe prace wykraczajgce poza zestaw zostang wycenione oddzielnie.
Inne funkcje i rozwigzania na zamoéwienie.

Oferujemy réwniez spersonalizowane opcje modernizacji réznego rodzaju stanowisk spawania metodg SAW, w tym takze urzadzen marek innych niz ESAB.

Zgodnie z przepisami UE modernizacje wykorzystujace powyzsze zestawy standardowe nie wymagajg ponowne;j certyfikacji.
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Czesci eksploatacyjne A2

Zadbaj o jakos¢ i produktywnos¢ spawania, siegajac po oryginalne czesci marki ESAB

Zestawy czesci eksploatacyjnych

Spis tresci Srednica drutu, mm Numer czesci

Zestaw czesci

eksploatacyjnych A2 SAW

Dys:a kontaykjto‘\,/va (15szt.) 25 0810123880

Rolka podajgca (2 szt.) 3.0 0810123881

Rolka dociskowa (2 szt.) 3.2 0810123882
4,0 0810123883

Rura kontaktowa (1 szt.)

Zestaw czesci

eksploatacyjnych A2 SAW

Dys:a kontaykjto‘\,/va (10szt.) 10 0810125880

Rolka podajgca (1 szt.) 12 0810125881

Rolka dociskowa (1 szt.) 16 0810125882
2,0 0810125883

Rura kontaktowa (1 szt.)

Dysza gazowa (1 szt.)

Tulejaizolacyjna (2 szt.)

Wityk (1 szt.)

Przej$ciowka koncowki (1 szt.)

Zestaw pierscieni o-ring (1 szt.)

Zestaw czesci

eksploatacyjnych A2 SAW Twin

Dysza kontaktowa (20 szt.) 1.2 0810124880

Rolka podajgca (1 szt.) 1,6 0810124881

Rolka dociskowa (1 szt.) 2,0 0810124882

Uchwyt dyszy (1 szt.)

Rolka podajaca do drutu pojedynczego

Srednica drutu

mm Numer czesci SAW Single GMAW
0.8 0145538881 .
1.0 0145538882 .
1.2 0145538883 .
1,6 0218510281 ° .
2,0 0218510282 L4 .
2,4-2,5 0218510283 hd .
3,0-3,2 0218510298 ° .
4,0 0218510286 L4

Rolka dociskowa 0153148880 hd °

Rolka podajaca do drutu podwéjnego TWIN

Srednica drutu

mm Numer czesci SAW Twin
-y
2x1,2 0218522486 .
2x1,6 0218522488 ]
2x2.0 0218522484 (] ¥
2x2,4-2,5 0218522480 .
Rolka dociskowa 0218524580 .
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Rolka podajaca rowkowana i radetkowana

Srednica drutu

Drut rdzeniowy, mm Numer czesci SAW Single GMAW
0.8-1.6 0146024880 . °
2.0-4.0 0146024881 ° °

Rolka dociskowa rowkowana i radetkowana

Srednica drutu

Drut rdzeniowy, mm Numer czesci SAW Single GMAW
0146025880" ° °
g'g'l'g 01460258811 . .
s 0212901101 ° °

Os rolki dociskowej

Do wykorzystania z osig rolki dociskowej 0212901101.

Rura kontaktowa do drutu pojedynczego D20

Diugosé, mm Numer czesci SAW Single
Zacisk kontaktowy D20 i

100 0413510003 (] 0334571880 J_I 1
190 0413510002 . b
260 0413510001 (]

500 0413510004 .

260 wygieta 0413511001 .

— S—

Dysze kontaktowe

Srednica drutu

mm Numer czesci SAW Single GMAW SAW Twin

M12

1,6 0154623008 L4

2,0 0154623007 L4

2,5 0154623006 °

3.0 0154623005 L4

3,2 0154623004 L4

4,0 0154623003 °

M6

0.8 01535010021 L4

1.0 01535010041 d

1.2 01535010051 L4 L4

1,6 01535010071 L4 L4

2,0 0153501009 L4

2.4-25 0153501010 L4

Przej$ciowka 0147333001 L4

koncowkiz M10 do M6

M10

0.8 0258000914 L4

1.0 0258000913 4

1.2 0258000908 L

1,6 0258000909 L4

2,0 0258000910 i

2,4 0258000911 L

3.0 0258000918 L4

3,2 0258000915 L4

4,0 0258000919 L4

'Do wykorzystania w potaczeniu z przejscidwka koricowki z M10 do M6 na potrzeby metody GMAW.
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Czesci eksploatacyjne A2

Kont.

Kompletny osprzet kontaktowy D20 do spawania metoda GMAW

Opis Numer czesci GMAW
1. Uchwyt A2 0030465389 .
2. Dysza gazowa 0145227882 ° e E— .“.
3. Tuleja izolacyjna 0145226001 . ! v
4. Rura kontaktowa 0145534882 ° 2 4 5
5. Wtyk 0146099001 .
6. Przedtuzka 00409798-03/-04" .
7. Rura prowadzaca 0415032001 °
8.0-ring, 22,2x3 0190680405 . 7 o
9. O-ring, 15.3x2.4 0190680313 ° 9 10
10. O-ring, 5.3x2.4 0190680303 .
'Dhugosci 168 mm i 108 mm.
Uchwyt MTW-600 GMAW, 600 A
Opis Numer czesci
1.1 MTW-600, 200 mm 0457460880
1.2 MTW-600, 250 mm 0457460881
1.3 MTW-600, 300 mm 0457460882
1.4 MTW-600, 400 mm 0457460883
2. Dysza gazowa 0457451001
3. Ochrona przed rozpryskiem 0457452001
4. Tuleja centrujaca 0457453001 1
5. O-ring 0457458001
6. Adapter dyszy 0808311001
7.1. Rura kontaktowa, 200 mm 0457455005
7.2. Rura kontaktowa, 250 mm 0457455006
7.3. Rura kontaktowa, 300 mm 0457455007
7.4. Rura kontaktowa, 400 mm 0457455008
8.1. Wktadki prowadzace, stal
1,0-1,6,dt. =210 0457454001
1,0-1,6, dt. =260 0457454002
1,0-1,6,dt. =310 0457454003
1,0-1,6, dt. =360 0457454004 5
1,0-1,6,dt. =410 0457454005
: : - -
8.2. Wktadki prowadzgce, mosigdz
2,0-2,4,dt. =208 0457620001 1
8
2,0-2,4,dt. =258 0457620002 @ 3
2,0-2,4, dt. =308 0457620003
2,0-2,4,dt. =408 0457620004 2 7
8.3. Wktadki prowadzace, PTFE
1,0-1,6, dt. = 400’ 0457619001 6
2,0-2,4, dt. =400' 0457619002 '/
Dysza kontaktowa M8, mm Fe, SS,CW Al
1,0 0457625005 0457625005
1,2 0457625006 0457625007
1,4 0457625008 - M8
1,6 0457625009 0457625009 —> M4
2,0 - 0457625001
2,4 0457625012 0457625012

! Przycigte do odpowiedniej afugosci
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Rolka podajaca MTW-600 GMAW, drut pojedynczy

Srednica drutu Numer czesci

mm Fe, SS Al GMAW
0,6-0,8 0369557001 - L4
0.8-0.9 - 0369557011 L4
0.8-1.0 0369557002 - L4
1.0-1.2 0369557003 0369557006 L4
1.2-1.6 0369557007 - L4
1.4-1.6 0369557013 - L4
1,6 - 0369557008 L4
2,0 - 0369557009 L4
2x1,2 0369557010 - °
Rolka dociskowa (ptaska) 0369728001 0369728001 L4

Rolka podajaca MTW-600 GMAW, drut pojedynczy, rowkowana, radetkowana

Srednica drutu Numer czesci
mm Drut rdzeniowy GMAW

1.0-1.2 0369557004 . .
1.4-1.6 0369557005 .
Rolka dociskowa (radetkowana) 0466262001 .

Podajnik drutu MTW-600

Opis Numer czesci

1. Kanat drutu w ztaczce 0455049001

2. Dysza posredniczaca 0455072001 2.
3.1 Dysza wylotowa, Fe 0469837880

3.2 Dysza wylotowa, Al 0469837881

Rolka podajaca x 2

3J

Rolka
dociskowa x 2
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Czesci eksploatacyjne A6

Zadbaj o jakos¢ i produktywnos¢ spawania, siegajac po oryginalne czesci marki ESAB

Rolka podajaca SAW, drut pojedynczy

Srednica drutu, mm Numer czesci

1,6 0218510281

2,0 0218510282 .

2,4-2,5 0218510283 Rolka dociskowa

3.0-3.2 0218510298 @ 1 wolnobiezna

4,0 0218510286

5,0 0218510287 \ Napedowa ‘rolka poda-
jgca z rowkiem

6,0 0218510288

Rolka dociskowa 0153148880

Rolka podajaca SAW, drut pojedynczy, z radetkowanym rowkiem V

Srednica drutu, mm Numer czesci

3.0-5.0 0218510299
Rolka dociskowa 0153148880 Napedowa rolka podajz
z radetkowanym rowkie

Rolka podajaca SAW, drut pojedynczy z napedem dwurolkowym, z radetkowanym rowkiem U

Srednica drutu, mm Numer czesci

Rolka podajaca

0.8-1.6 0146024880

2.0-4.0 0146024881

Rolka dociskowa =

0.8-1.6 01460288801

29‘4;:2' isk . 01;620251818 111 Rolka napgedowo-dociskowa z zgbatkg i radetkowanym rowkiem, np. do
Os rolki dogiskowej 021290110 migkkiego drutu proszkowego

Do wykorzystania z osig rolki dociskowej 0212901101.

Rolka podajaca SAW, drut podwdéjny

Srednica drutu, mm Numer czesci
Kulista rolka dociskowa wolnobiezna
pod katem rownomiernego roztozenia
- nacisku na dwa druty.
2x1,2 0218522486 Y
2x1,6 0218522488

2x2.0 0218522484 -
2x2,4-2,5 0218522480 c; J
2x3,0-3,2 0218522481

Rowki poprawiajace podawanie
w systemie z drutem podwdjnym.

Rolka podajaca SAW, drut podwodjny, z radetkowanym rowkiem U

Srednica drutu, mm Numer czesci ‘
2x2,0-3,2 0148772880
Rolka dociskowa' 0218524580

"Typu kulistego z osig
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Czesci eksploatacyj ESAB °
zes$ci eksploatacyjne

System do prac ciezkich D35

Diugosé, mm Numer czesci

Rura kontaktowa prosta D35

3
7

Podktadka D22x10,5x2 0271510002,
Podktadka sprezysta D20/10,2x1,1 021950430

220 0417959880

275 0417959881 Pierscieri 0417979001

400 0417959882

500 0417959883 —— Whret MBx16

700, 0417959884

Potowa zacisku 0809342880

Szczeki kontaktowe systemu do prac ciezkich

Srednica drutu, mm Numer czesci

Drut pojedynczy, dtugos¢ 65/58 mm

65 mm 58 mm
2,0 0332581880 0332581880/-881 0265900880/-884
2.4-2.5 0332581881
3,0 0265900880 | Dtugie szczeki kontaktowe 120 mm z mysle
0 lepszym dostepie do gtebokich spoin

32 0265900881 7

4,0 0265900882 —
5,0 0265900883 =
6,0 0265900884 120 mm

Drut pojedynczy, dtugos$é 120 mm 0000237320/-521

3,0 0000237320
4,0 0000237321

Drut pojedynczy, dtugosé¢ 75 mm
Trwate szczeki kontaktowe do Srednic
drutu w zakresie od 1,6 do 3,0 mm
1,6-3,0 0265901480 75 mm

Drut podwdjny, diugo$é 73 mm

2x1.6 0265902882
2x2.0 0265902881
2x2,4-2,5 0265902884
2x2,5-3,0 0265902880

Drut podwoéjny, dtugo$¢ 73 mm z przytaczem rury prowadnika

2x1.6 0808650882
2x2.0 0808650881
2x2,5-3,0 0808650880

Drut podwaéjny, dtugo$é 120 mm z przytaczem rury prowadnika

2x1.6 0816019882
2x2.0 0816019881
2x2,4-2,5 0816019883
2x2,5-3,0 0816019880
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Czesci eksploatacyjne A6

Kont.

Dysze kontaktowe SAW systemu do prac lekkich

Srednica drutu, mm Numer czesci

Dysza kontaktowa SAW M6 do drutu podwdjnego

N Rura prowadhika, df. = 358, D6/4 0415032001
M6 Rura prowadnika, df. = 750, D6/4 0415032002
2x1.2 0153501005 ~N Wiiadka spieralna, df. = 366, D3,5/1,5 0334279001
2x1.6 0153501007 Uchwyt dyszy 0333772001
2x2.0 0153501009
2x2,4-2,5 0153501010

Dysza kontaktowa x 2

Szczeki kontaktowe SAW systemu ICE™

Opis Numer czesci
Szczeka kontaktowa, 2,5 mm 0819882880
Szczeka kontaktowa, 2,4-2,5 mm 0816019983 Dk =755 mm
© PSS 0819882880
Prowadnik drutu 0824038001
Tuleja ceramiczna 0819883001
0816019983
—— |
e
Zestaw eksploatacyjny ICE 0824376880

Szczeka kontaktowa (3 szt.),

2,5mm .
Tuleja ceramiczna (3 szt.)

Rolka podajaca (1 szt.), 2,5 mm

Izolowana dysza kontaktowa z nasadka do waskich spoin typu V

Opis Numer czesci
Rura

Uchwyt dyszy 0000237415 M16 kontaktowa
Dysza z nasadka: Uchwyt D35 i

2,0 0000237329 dyszy

2,5 0000237328

3,0 0000237330 Dysza

3,2 0000237332 ontaktowa

4,0 0000237327

Nasadk:

Nasadka dyszy 0000237331 d;;;, @
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Rury prowadnika

Czesci eksploatacyjne

Y 4
ESAB
A

Diugosé, mm Numer czesci
Drut pojedynczy/podwaéjny, maks. 3,2 mm
m
= -
358, D6/4 04150320011
750, D6/4 04150320022 Drut pojedynczy Drut podwdjny
Zacisk 0218514001
'Drut podwdajny: np. 2 x 358 mm do rury kontaktowej 275 mm. ?Rura prowadnika 750 mm do docigcia na dfugosc rury kontaktowe.
Dysza topnika
Opis Numer czesci Opis Numer czesci
Rura kontaktowa D20
1. Rura 0332948001 5 2. Komplet lejka topnika 0145221881
2. Zacisnac. 0333094880 2 2.1 Tulejaizolowana 0333667001 21, 5
5. Waz topnika 0,5 m 0443383002 5. Waz topnika 0,5 m 0443383002 .'
5.1. Dostepna diugos$c¢ weza topnika, m 0443383001 1 5.1. Dostepna diugos$c¢ weza topnika, m 0443383001
2
Rura kontaktowa D35
) ) ) 5
3. Komplet dyszy topnika 0153299880 5 4. Komplet lejka topnika 0254900880
3.1. Rura wygieta 0153296001 B - y 4.1. Wktadka, 36 mm 0254900301
3.2. Uchwyt rury 0153290002 Ill 4.2. Wktadka, 24 mm 0254900302
5. Waz topnika 0,5 m 0443383002 S 30 | 5. Waztopnika0,5m 0443383002 ‘, 4
5.1. Dostgpna dtugos$é weza topnika, m 0443383001 371 5.1. Dostepna diugos$¢ weza topnika, m 0443383001 if
. 1. i—4.1/4.2

Szczeki kontaktowe zespotu gtowicy napawajacej A6 SAW

Opis

Szczeki kontaktowe

12 sztuk potrzebne do kompletnego
montazu

Numer czesci

0148325001

Tasma

~—
S.

| zczeka
- kontaktowa

£he
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Czesci eksploatacyjne systemu odzyskiwania topnika OPC

Zadbaj o jakos¢ i produktywnos¢ spawania, siegajgc po oryginalne czesci marki ESAB.

P f ,
8a
8a ‘ 8b
Waz
8b D22/12,5 3\~
Waz
D16/9,6 —__
OPC Basic OPC Super
1 Ejektor 0147640880 1 Ejektor 0339720001
2 Waz spiralny, D47.0/38.1 0191813801 2 Waz spiralny, D47.0/38.1 0191813801
3 Opaska naprezajaca 0192855002 3 Opaska naprezajaca 0192855002
4 Stozek’ 0148143001 4 Stozek 0332279001
5 Pierscien naprezajacy’ 0148144001 5 Pierscien naprezajacy 0148144001
6 O-ring, 189.3x5.7 0215201353 6 O-ring, 189.3x5.7 0215201353
7 Zawor kulowy 0145824881 7 Zawor kulowy 0333625001
8a Filtr, papier 0155966001 8a Filtr, papier 0155966001
8b Filtr, bawetna’ 0332448001 8b Filtr, bawetna’ 0332448001
9 Lejek 0148142001 9 Lejek 0332280001
10 Gumowa oktadzina 0145565001 10 Gumowa oktadzina 0332282001
11 O-ring 149,2x5,7 0215201345 1 O-ring 149,2x5,7 0215201345
12 Filtr cyklonowy 0148141001 12 Filtr cyklonowy 0332281001
13 Gumowa oktadzina 0145073001 13 Gumowa okfadzina 0332283001
14 Sprezyna naprezajaca 0145815001 14 Sprezyna naprezajaca 0145815002
16 Filtr sitowy 0020301780 15 Zacisngc 0340612001
16 Filtr sitowy ‘ 0020301780
Dysza ssawna
1a Spoina doczotowa 1 0145501001
1b Spoina doczotowa 2 0145502001
1c Spoina pachwinowa lewa 0145504001
1d Spoina pachwinowa prawa 0145505001
2 Wspornik dyszy 0147384881
3a Izolator D20 0145131004
3b Izolator D35 0145131002
4 Waz topnika, D32,0/25,0,
dostepna dtugosc, m 0443383001
0,5m 0443383002
5 Rura gieta 0153296001
Filtr cyklonowy
1a Stozek Basic 0148143001
1b Stozek Super 0332279001
2 Pierscien naprezajacy 0148144001
3 Kolanko 0413576001
4 Waz spiralny, D67.2/63 0193125003
5 Filtr cyklonowy 0148141001
6a Filtr, papier 0155966001
6b Filtr, bawetna’ 0332448001
7 Opaska naprezajaca 0192855002
8 Worek plastikowy 0190665004
Sruba kabtakowa 0379600001
10 Wspornik 0379599880

'Pozycja opcjonalna.
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NIEZROWNANA
OBSrUGA | WSPARCIE.

Nabywcy wszystkich produktow marki ESAB mogg oczekiwac obstugi na najwyzszym poziomie. Nasz
wykwalifikowany dziat obstugi klienta jest przygotowany, by szybko udzieli¢ odpowiedzi na kazde pytanie, rozwigzywac
problemy i pomaga¢ w konserwacji i unowoczesnianiu maszyn klientéw. Ponadto nasze produkty sg objete
najwszechstronniejszg gwarancjg w branzy.

Wybor materiatéw spawalniczych marki ESAB to pewnos$¢ optymalnego produktu zaréwno teraz, jak i w przysztosci.
Dostepne s3 takze szkolenia w zakresie produktéw i proceséw. Informacji o kompletnych rozwigzaniach marki ESAB
udzielajg przedstawiciele handlowi i dystrybutorzy firmy.

Aby uzyska¢ dodatkowe informacje, odwiedz esab.com

autoryzowany dystrybutor:

POLSAB PH POLSAB | Ul Oleska 121 | 45-231 Opole

A A NIP: 754-00-22-888
TECHNIKA SPAWALNICZA www.polsab.com.pl polsab@polsab.com.pl
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