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TECHNOLOGIA  
SPAWANIA I�CI�CIA

Od�przesz�o 100�lat ESAB jest jedn� z�wiod�cych 
i�najbardziej innowacyjnych firm w�zakresie 
technologii ci�cia i�spawania. Nieustannie pracujemy 
nad optymalizacj� i�rozwojem procesów ci�cia 
i�spawania, by�klienci i�partnerzy mogli czerpa� 
korzy�ci z�post�pu technicznego. 

Bardzo du�� wag� przywi�zujemy oczywi�cie 
do�kwestii wysokiej jako�ci naszych produktów, 
które s� wytwarzane i�sprzedawane na�ca�ym 
�wiecie.  Z�do�wiadczenia naszych pracowników, 
serwisantów i�personelu wsparcia technicznego 
mog� korzysta� równie� nasi partnerzy. Dzi�ki 
sieci oddzia�ów, przedstawicieli terenowych oraz 
partnerów handlowych mo�emy by� blisko naszych 
klientów � na�ca�ym �wiecie. 

Odpowiadanie na�potrzeby i�wymagania naszych 
klientów to podstawowy cel, na�którym skupiamy 
si� od�samego pocz�tku naszej dzia�alno�ci, czyli 
od�roku�1904. Spó�k� za�o�y� Oscar Kjellberg, szwedzki 
in�ynier i�wynalazca elektrody otulonej. Ten wynalazek, 
który zrewolucjonizowa� produkcj� kot�ów i�budow� 
statków, wci�� nale�y do�podstawowych produktów 
w�ofercie firmy ESAB.  
 
Dzi�, oprócz rozwoju nowoczesnych spoiw, firma ESAB 
konstruuje urz�dzenia spawalnicze, które s� idealnie 
dopasowane do�niemal ka�dego procesu. 
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SPAWANIE METOD� MMA 
(ELEKTRODAMI OTULONYMI)

ArcPlus� II
BRAK ODPRYSKÓW DZI�KI REGULATOROWI
ARCPLUS� 
Regulator ArcPlus� eliminuje odpryski podczas 
spawania, nawet w�przypadku stosowania trudnych 
elektrod. Znacznie poprawiono, szczególnie 
w�przypadku elektrod najbardziej podstawowych, proces 
ponownego zajarzania �uku. 

Dzi�ki zastosowaniu regulatora ArcPlus� II, nat��enie 
pr�du spawania wymagane do�zapewnienia stabilnego 
przebiegu procesu jest ni�sze ni� w�przypadku urz�dze� 
konwencjonalnych. 

LiveTig�

Spawanie metod� TIG z�wykorzystaniem urz�dze� 
przystosowanych do�metody MMA nie przynosi 
zazwyczaj oczekiwanych rezultatów ze�wzgl�du 
na�sposób zajarzania �uku. 

Funkcja LiveTig� gwarantuje pewne zajarzanie �uku 
w�procesie spawania metod� TIG, nie powoduj�c 
nadmiernego zu�ycia elektrod. 

Spawanie elektrodami otulonymi, zwane jest równie� 
spawaniem metod� MMA lub SMAW. Jest to najstarsza 
i�najbardziej wszechstronna metoda spawania �ukowego. 
�uk elektryczny jarzy si� mi�dzy ko�cem otulonej 
elektrody spawalniczej a spawanym materia�em. 
Metalowy rdze� otulonej elektrody spawalniczej topi si� 
pod wp�ywem �uku a�jego krople sp�ywaj� do�jeziorka 
spawanego materia�u. 

Cz��� otuliny stabilizuje �uk i�wytwarza konieczny gaz 
os�onowy. Pozosta�a otulina tworzy na�powierzchni 
jeziorka �u�el, który chroni krzepn�cy metal spoiny przed 
wp�ywem atmosfery. Po u�o�eniu ka�dego �ciegu �u�el 
nale�y usun��.  

Wytwarzane s� setki ró�nych odmian elektrod. 
Wytrzyma�o�� i�plastyczno�� z��czy mo�e by� 
precyzyjnie regulowana zastosowaniem okre�lonych 
dodatków stopowych. 
 
Spawanie metod� MMA stosowane jest g�ównie 
do�spawania konstrukcji stalowych. Mimo �e jest 
stosunkowo powolna, metoda ta doskonale sprawdza 
si� w�przypadku spawania na�zewn�trz oraz 
w�miejscach, do�których dost�p jest utrudniony. 
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MIG/MAG jest jedn� z metod spawania elektrodami 
topliwymi w�os�onie gazów spawalniczych. �uk jarzy 
si� mi�dzy stale podawanym i�zu�ywaj�cym si� drutem 
elektrodowym, a�obrabianym elementem. �uk i�jeziorko 
s� os�aniane gazem aktywnym, oboj�tnym lub ich 
mieszankami. Metod� t� mo�na stosowa� w�przypadku 
wi�kszo�ci materia�ów i�mo�na wykorzystywa� przy niej 
wiele typów spoiw. 

Metody MIG/MAG s� o�wiele wydajniejsze od metody 
MMA. Nie wyst�puje tu potrzeba cz�stej wymiany 
elektrod a�produktywno�� netto jest w jej przypadku 
znacznie wy�sza. Z�ka�dego kilograma zu�ytej 
elektrody otulonej tylko oko�o 65% masy faktycznie 

pozostaje w�spawanym materiale. W�przypadku drutów 
elektrodowych warto�� ta wynosi ju� oko�o 85�90%.  
 
Spawanie metodami MIG/MAG to bardzo wszechstronny 
proces umo�liwiaj�cy uzyskanie wysokiego 
wspó�czynnika stapiania w�ka�dej pozycji spawania. 
Stosuje si� go niemal we wszystkich rodzajach 
prac wymagaj�cych spawania stali niestopowych, 
niskostopowych i�wysokostopowych, materia�ów 
na bazie niklu i�stopów aluminium. W�przypadku 
stali wysokostopowych i�stopów aluminium cz�sto 
wykorzystywany jest pulsacyjny transfer �uku 
w�metodach MIG/MAG. Coraz cz��ciej stosuje si� druty 
z�materia�em dodatkowym, które oprócz zwi�kszenia 
produktywno�ci oferuj� te� wiele innych korzy�ci.

QSet� 
�uk w�a�nie odkryto na nowo! Ten unikalny i inteligentny 
system jest niewiarygodnie elastyczny: bez wzgl�du na 
to, czy u�ywa si� go w trakcie spawania stali 
konstrukcyjnej w�os�onie CO2 lub mieszanki gazów, stali 
nierdzewnej, stopów aluminium, czy spawanie 
wykonywane jest z�u�yciem samoos�onowego drutu 
rdzeniowego bez zastosowania gazu os�onowego albo 
drutu rdzeniowego w�os�onie gazu, czy te� gdy u�ywa si� 
go podczas lutowania na�twardo w�os�onie gazów. 
Technologia Qset� automatycznie reguluje d�ugo�� 
�uku, aby dostosowa� go do aktualnie wykorzystywanej 
kombinacji drutu i�gazu, ustawiaj�c doskona�e parametry 
pozwalaj�ce uzyska� stabilny �uk zwarciowy. 
B�yskawiczna regulacja sprawia, �e podczas spawania 
generowane s� minimalne ilo�ci odprysków. 

TrueArcVoltage� 
Przy odtwarzaniu wysokiej jako�ci spoin szczególnie 
istotna jest dok�adna powtarzalno�� parametrów 
spawania. W�przypadku modeli ESAB wyposa�onych 
w�technologi� True Arc Voltage� pomiar warto�ci 
dokonywany jest bezpo�rednio przy �uku, a nie jak 
zazwyczaj na zaciskach urz�dzenia. Proces znajduje si� 
pod �cis�� kontrol� operatora nawet podczas stosowania 
przewodów lub uchwytów o�znacznej d�ugo�ci.

SuperPulse� 
Technologia SuperPulse� umo�liwia nak�adanie na 
siebie w�procesie �uków ró�nego typu: dzi�ki temu 
mo�na jednocze�nie korzysta� z zalet stosowania 
spawania pulsacyjnego oraz �uku zwarciowego, �uku 
natryskowego lub pulsacji o�dowolnej cz�stotliwo�ci. 
W�ten sposób mo�na uzyska� doskona�e wywa�enie 
pomi�dzy pr�dko�ci� spawania, ilo�ci� przekazywanego 
ciep�a, przetopem oraz wspó�czynnikiem stapiania. 
Zimny �uk, g��boki przetop, doskona�e po��czenie 
materia�ów � wszystko pod kontrol�.

Technologia Swift Arc Transfer� 
SAT� to wysoce wydajny proces spawania metod� MAG 
wykorzystuj�cy niemiedziowane druty spawalnicze 
AristoRod�, o�zaawansowanej charakterystyce 
powierzchniowej i�pr�dko�ci przesuwu nieporównywalnie 
wi�kszej ni� w�standardowej metodzie spawania �ukiem 
natryskowym. W�przeciwie�stwie do metody, w�której 
wykorzystuje si� miedziowane druty spawalnicze, 
technologia AristoRod� z�drutem bez dodatku miedzi 
nie�powoduje szybkiego zanieczyszczenia cz�steczkami 
miedzi uk�adu podawania drutu. Technologi� SAT� 
opracowano z�my�l� o�zrobotyzowanych, 
zautomatyzowanych i�zmechanizowanych procesach 
spawania.

SPAWANIE METODAMI MIG/MAG 
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SERIA REBEL�

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

Rebel� EMP 215ic 0700 300 985

Rebel� EM 215ic 0700 300 986
 

W�sk�ad zestawu wchodz�

Rebel� EMP 215ic

Uchwyt MIG/MAG, zestawy przewodu elektrodowego i�masowego, drut OK 
Aristorod 12.50 o��rednicy 0,8�mm w�szpuli 200�mm, przewód gazowy 4,5�m 
z�szybkoz��czem, ko�cówki pr�dowe, rolki podajnika i�prowadniki dla�drutu 
o��rednicy 0,6�1,0�mm, spoinomierz.

Rebel� EM 215ic

Uchwyt MIG/MAG, przewód masowy z�osprz�tem, drut OK Aristorod 12.50 
o��rednicy 0,8�mm w�szpuli 200�mm, przewód gazowy 4,5�m z�szybkoz��czem, 
ko�cówki pr�dowe, rolki podajnika (z�rowkiem typu�V) i�prowadniki dla�drutu 
o��rednicy 0,6�1,0�mm, spoinomierz.

 

Wyposa�enie dodatkowe

Uchwyt TIG ET17v, 4�m (z��cze 8-stykowe) 0700 300 869

Regulacja no�na TIG z�przewodem 4,5�m W4 014 450

PSF 315 3�m (do�spawania drutem rdzeniowym 1,2�mm) 0700 025 030

MXL 271 3m (do�spawania drutem rdzeniowym 1,2�mm) 0700 025 230

2-ko�owy zestaw jezdny 0700 300 872

EM�215ic EMP�215ic EMP�235ic EMP�255ic EMP�320ic

Niezale�nie od tego, czy wybierzesz jednofazowe przeno�ne 
urz�dzenie przemys�owe EMP 215ic, czy te� model trójfazowy, taki 
jak EMP 320ic, b�dziesz zaskoczony stabilno�ci� i�niezawodno�ci� 
�uku � gwarantuj�c� najwy�sz� wydajno��. O�ka�dym urz�dzeniu 
Rebel mo�na powiedzie� trzy rzeczy � wyprzedza konkurencj�; staje 
na wysoko�ci zadania w�ka�dej sytuacji, zarówno w�warsztacie, jak 
i�w�terenie, oraz u�atwia prac�.

Wszystkie wersje urz�dze� EMP (ESAB Multi-Process) posiadaj� 
kolorowy wy�wietlacz TFT o�przek�tnej 4,3�cala. Na panelu mo�na 
wy�wietli� informacje w�22�ró�nych j�zykach, co znacznie u�atwia 
dokonywanie ustawie� bez wzgl�du na narodowo�� u�ytkownika. 

REBEL� EM/EMP 215ic 
W�przypadku urz�dze� Rebel 215 dost�pne s� dwie wersje 
paneli. Wieloprocesowe urz�dzenie EMP 215ic to doskona�y 
wybór w�przypadku mniejszych warsztatów, sprawdzaj�cy si� 
w�naprawach i�regeneracji oraz pracach instalacyjnych  
w terenie. To faktycznie maszyna, któr� �mo�na wsz�dzie 
zabra�, by wszystko pospawa��, zdolna do obs�ugi metod 
MIG/MAG, MMA i�TIG z�u�yciem mocy wej�ciowej przy 
napi�ciu od 120�V do�230�V. Model EM�215ic to 
jednoprocesowe urz�dzenie obs�uguj�ce metody MIG/MAG, 
które cechuje si� tym samym zakresem tolerancji napi�� 
w�odniesieniu do mocy wej�ciowej.

DNA URZ�DZE� REBEL 
WYSOKA WYDAJNO�� � O�wielu urz�dzeniach mówi si�, 
�e obs�uguj� wiele procesów, lecz w�rzeczywisto�ci s� to 
jedynie urz�dzenia do spawania metodami MIG/MAG  
z niewielk� ilo�ci� dodatkowych funkcji. Nie dotyczy to 
urz�dze� Rebel. S� to urz�dzenia naprawd� obs�uguj�ce 
wiele procesów, co oznacza, �e niezale�nie od tego, czy 
zadanie wymaga spawania metodami MIG/MAG, drutem 
litym lub rdzeniowym, metod� MMA � nawet z�u�yciem 
elektrod typu 6010, czy TIG, te urz�dzenia pracuj� tak, 
jakby stworzono je do tego w�a�nie procesu.

TECHNOLOGIA WY�SZEJ GENERACJI � bez wzgl�du na 
to, czy spawaniem zajmujesz si� od lat 2 czy 20, 
z�pewno�ci� b�dziesz pod wra�eniem zastosowanej 
w�serii Rebel technologii sMIG (smartMIG). Z�my�l� 
o�pocz�tkuj�cych spawaczach opracowano tryb 
podstawowy, dzi�ki któremu dokonywanie ustawie� staje 
si� b�ahostk�. Dla�profesjonalistów przewidziano 
wbudowan� dynamiczn� regulacj� �uku, która stale 
monitoruje proces spawania i�dostosowuje si� do techniki 
operatora, zapewniaj�c stabilny �uk oraz spoiny 
o�wyj�tkowej i�powtarzalnej jako�ci.

NIEZRÓWNANA WYTRZYMA�O�� � Prac� wykonujesz 
w�zak�adzie, w�terenie i�w�warsztacie. Potrzebujesz 
urz�dzenia, które mo�esz zabra� ze sob� wsz�dzie, maj�c 
pewno��, �e wytrzyma trudne warunki, w�których sam 
pracujesz. Rebel to potra�. Wytrzyma�a obudowa 
zewn�trzna cechuj�ca si� mocn�, wielouchwytow� 
obudow�, jednoelementow� konstrukcj� stalow� 
i�stopniem ochrony IP�23S, daje Ci pewno��, �e mo�esz 
bez obaw pracowa� w�ka�dym miejscu, gdzie jest  
to konieczne.

EM�215ic EMP�215ic
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Dane techniczne*

Rebel�

EM 215ic

Rebel�

EMP 215ic

Rebel�

EMP 235ic

Rebel�

EMP 255ic

Rebel�

EMP 320ic

Napi�cie zasilania 115/230 V�AC 115/230 V�AC 115/230 V�AC 400 V�AC 400 V�AC

Zakres napi�cia zasilania 95�270 V�AC 95�270 V�AC 95�270 V�AC 360 �440 V�AC 360 �440 V�AC

Liczba faz 1�faza 1�faza 1�faza 3�fazy 3�fazy

Cz�stotliwo�� pr�du zasilania 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz

Wtyk zasilania Wtyk 230�V, Schuko 16A Wtyk 230�V, Schuko 16A Wtyk 230�V, Schuko 16A Wtyk CEE 16�A Wtyk CEE 16�A

Przewód zasilania 3�m 3x2,5�mm2 H07RN-F 3�m 3x2,5�mm2 H07RN-F 3�m 3x2,5�mm2 H07RN-F 3�m 4x2,5�mm2 3�m 4x2,5�mm2

Znamionowy pr�d spawania 240 A 240 A 270 A 300 A 350 A

Warto�ci wyj�ciowe pr�du spawania MIG (230 V) 
Cykl pracy�25% 
Cykl pracy�40% 
Cykl pracy�60% 
Cykl pracy�100%

205 A / 24,3 V 
150 A / 21,5 V 
125 A / 20,3 V 

-

205 A / 24,3 V  
150 A / 21,5 V 
125 A / 20,3 V 

-

230 A / 25,5 V 
195 A / 23,8 V 
170 A / 22,5 V 
140 A / 21,0 V

 
- 

255 A / 27,0 V
200 A / 24,0 V
160 A / 22,0 V

 
- 

320 A / 23,0 V
265 A / 27,0 V
200 A / 24,0 V

Warto�ci wyj�ciowe pr�du spawania MMA (230 V) 
Cykl pracy�25% 
Cykl pracy�40% 
Cykl pracy�60% 
Cykl pracy�100%

- 
- 
-
-

180 A / 27,2 V 
-

125 A / 25 V 
-

210 A / 28,4 V
- 

150 A / 26 V
120 A / 24,8 V

 
- 

255 A / 30,0 V
170 A / 27,0 V
130 A / 25,0 V

 
- 

300 A / 32,0 V
255 A / 30,0 V
180 A / 27,0 V

Warto�ci wyj�ciowe pr�du spawania TIG (230 V) 
Cykl pracy�30% 
Cykl pracy�40% 
Cykl pracy�60% 
Cykl pracy�100%

- 
-
-
-

180 A / 17,2 V
-

125 A / 15 V
-

 235 A / 19,4 V
-

200 A / 18 V
170 A / 16,8 V

 
- 

255 A / 30,0 V
215 A / 19,0 V
170 A / 17,0 V

 
- 

320 A / 23,0 V
265 A / 21,0 V
200 A / 19,0 V

Napi�cie pr�du spawania MIG/MAG 10�26�V 10�26�V 14,8�30�V 14,8�34�V 14,8�34�V

Zakres pr�dko�ci podawania drutu 1,5�12,1 m/min 1,5�12,1 m/min 1,5�17,5 m/min 2,0�20,3 m/min 2,0�20,3 m/min

Rozmiar szpuli z�drutem 100�mm, 200�mm 100�mm, 200�mm 100�mm, 200�mm, 300�mm 200 mm, 300 mm 200 mm, 300 mm

Klasa ochrony IP23S IP23S IP23S IP23S IP23S

Wymiary d�. x szer. x wys. 584 x 229 x 406 mm 584 x 229 x 406 mm 673 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm

Masa 18�kg 18�kg 24 kg 31,4 kg 31,4 kg
 
*Dane techniczne mog� ulec zmianie.  
Informacje o�funkcjach urz�dze� zamieszczono w�poprzedniej tabeli.

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

Rebel� EMP�255ic 0700 300 992

Rebel� EMP 255ic z�uchwytem PSF 315 3�m 0700 303 881

Rebel� EMP 255ic z�uchwytem PSF 315 4,0�m 0700 303 882

Rebel� EMP�320ic 0700 300 991

Rebel� EMP 320ic z�uchwytem PSF 315 3�m 0700 303 883

Rebel� EMP 320ic z�uchwytem PSF 315 4,0�m 0700 303 884

W�sk�ad zestawu wchodz�

�ród�o pr�du z�3�m przewodem zasilania i�wtykiem, przewód masowy 4,5�m i�zacisk, 
przewód gazowy 4,5�m z�szybkoz��czem, rolki podajnika dla�drutu o��rednicy 
0,8�1,2�mm, prowadniki dla�drutu o��rednicy 0,8�1,2�mm, spoinomierz.

Wyposa�enie dodatkowe

Uchwyt TIG SR-B 26 HD 4�m 0700 025 526

Regulacja no�na TIG z�przewodem 4,5�m W4 014 450

2-ko�owy zestaw jezdny 0700 300 872

Do�spawania stopów aluminium z�uchwytem PSF�315

Prowadnik te�onowy, 3�m dla drutu o��rednicy 1,0�mm 0366 550 884

Prowadnik te�onowy, 3�m dla drutu o��rednicy1,2�mm 0366 550 886

Rolka podajnika z�rowkiem typu�V dla drutu o��rednicy 
1,0/1,2�mm 0369 557 006

Te�onowy przewód prowadz�cy na�wyj�ciu dla drutu o��rednicy 
1,0�mm 0464 659 880

Te�onowy przewód prowadz�cy na�wyj�ciu dla drutu o��rednicy 
1,2�mm 0464 660 880

�rodkowy prowadnik 0558 102 643

REBEL� EMP 320ic 
Umo�liwia spawanie przy maksymalnym nat��eniu 
pr�du 350 amperów, dzi�ki czemu stanowi ono idealny 
zestaw spawalniczy zdolny do pracy w�trudnych 
zastosowaniach z�u�yciem zarówno drutów litych, jak 
i�rdzeniowych o��rednicy 1,2�mm.
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Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne 
do�podajników drutu � strona 70.	

Uchwyty MXL,  
strona 60.	

			   Origo�	 Origo�	 Origo�	 Origo�	 Origo�	 Origo�

Dane techniczne		  Mig C170	 Mag C171	 Mig C200	 Mag C201	 Mig C250 	 Mag C251

Zasilanie sieciowe, V / fazy		  400 / 3	 230 / 1	 400 / 3	 230 / 1	 400 / 3	 230 / 1
Bezpiecznik zw�oczny, A		  10	 16	 10	 16	 16	 35 
Zakres regulacji, A		    30 - 170	   30 - 170	   30 - 200	   30 - 200	   40 - 280	 40 - 250
Czas upalania, s	  	 0,02 - 0,25	 0,02 - 0,25	 0,02 - 0,25	 0,02 - 0,25	 0,02 - 0,25	 0 - 0,25 
Czas spawania punktowego, s	  	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5
Stopnie nastawy napi�cia		  8	 8	 10	 12	 10	 12 
Zmiana biegunowo�ci		 tak (opcjonalnie)	 tak	 tak	 tak	 tak	 tak
Wymiary, d�.�x szer.�x wys., mm		 860 x 420 x 730	 860 x 420 x 730	 860 x 420 x 730	 860 x 420 x 730	 860 x 420 x 730	 860 x 420 x 730 
Masa, kg		  63,5	 59	 72,5	 68	 82	 94
Typ szpuli, Ø�mm/kg		  300 / 18	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18 
Klasa obudowy		  IP 23	 IP 23	 IP 23	 IP 23	 IP 23	 IP 23
Klasa zastosowania		  S	 S	 S	 S	 S	 S 
 

Znamionowy pr�d spawania w�temp. 40�°C

Cykl pracy�20%, A		  -	 170	 -	 200	 -	 250
Cykl pracy�35%, A		  170	 -	 200	 -	 250	 200 (30%) 
Cykl pracy�60%, A		  130	 98	 150	 115	 190	 140
Cykl pracy 100%, A		  100	 76	 120	 90	 150	 110 
 

Mo�liwe do�wykorzystania �rednice drutu, mm							     

Stale w�glowe i�nierdzewne		  0,6 - 0,8	 0,6 - 0,8	 0,6 - 1,0	 0,6 - 0,8	 0,6 - 1,2	 0,6 - 1,2
Druty rdzeniowe		  0,8	 0,8	 0,8 - 1,0	 0,8	 0,8 - 1,2	 0,8 - 1,2 
Stopy aluminium		  1,0	 1,0	 1,0	 1,0	 1,0 - 1,2	 1,0 - 1,2
Druty CuSi do�lutospawania		  0,8 - 1,0	 0,8 - 1,0	 0,8 - 1,0	 0,8 - 1,0	 0,8 - 1,0	 0,8 - 1,0 
 

Zestaw obejmuje							     

Uchwyt spawalniczy 		 MXL	 MXL	 MXL	 MXL	 MXL	 MXL 
Typ/d�ugo�� przewodu		 201 / 3,0�m	 201 / 3,0�m	 201 / 3,0�m	 201 / 3,0�m	 271 / 3,0�m	 271 / 3,0�m 
Z��cze		 Euro	 Euro	 Euro	 Euro	 Euro	 Euro 
Przewód zasilania 3�m z�wtykiem, przewód gazowy 1,5�m z�zaciskiem i�szybkoz��czem, przewód masowy 3�m, zamontowane fabrycznie materia�y eksploatacyjne dla drutu 
o��rednicy 0,6�0,8�mm (0,8�1,0�mm w�przypadku modelu C250), �a�cuch zabezpieczaj�cy do�butli gazowej i�kó�.	 				  
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		  Origo�	 Origo�	 Origo�	 Origo�	 Origo�

Dane techniczne	 Mig C280 PRO	 Mig C280 PRO 4WD	 Mig C340 PRO	 Mig C340 PRO 4WD	 Mig C420/C420w PRO

Zasilanie sieciowe, V / fazy	 400 / 3	 400 / 3	 400 / 3	 400 / 3	 400 / 3
Bezpiecznik zw�oczny, A	 16	 16	 16	 16	 32 
Zakres regulacji, A	   30 - 280	   30 - 280	 40 - 340	 40 - 340	 50 - 420
Czas upalania, s	      0 - 0,25	      0 - 0,25	  0 - 0,5	  0 - 0,5	  0 - 0,5 
Czas spawania punktowego, s	 0,2 - 2,5	 0,2 - 2,5	  - 	  - 	  - 
Stopnie nastawy napi�cia	 10	 10	 40	 40	 35 
Zmiana biegunowo�ci	 tak	 tak	 tak	 tak	 tak
Wyj�cia indukcyjne	 2	 2	 2	 2	 3 
Sterowanie w�trybie 2/4�takt	  - 	  - 	 tak	 tak	 tak
Obni�ona pr�dko�� dojazdowa	  - 	  - 	 tak	 tak	 tak 
Wymiary, d�.�x szer.�x wys., mm	 840 x 425 x 830	 840 x 425 x 830	 840 x 425 x 830	 840 x 425 x 830	 935 x 640 x 800
Masa, kg	 97	 97	 120	 120	 230 
Typ szpuli, Ø�mm/kg	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18	 300 / 18
Rolki podaj�ce	 2	 4	 2	 4	 4 
Klasa obudowy	 IP 23	 IP 23	 IP 23	 IP 23	 IP 23
Klasa zastosowania	 S	 S	 S	 S	 S 

Znamionowy pr�d spawania w�temp. 40�°C							     

Maksymalny pr�d, A przy cyklu pracy�%	 280 / 30 %	 280 / 30 %	 340 / 30 %	 340 / 30 %	 420 / 50 %
Cykl pracy�60%, A	 190	 190	 250	 250	 400 
Cykl pracy�100%, A	 150	 150	 195	 195	 315 
 

Mo�liwe do�wykorzystania �rednice drutu							     

Stale w�glowe i�nierdzewne	 0,6 - 1,0	 0,6 - 1,0	 0,6 - 1,2	 0,6 - 1,2	 0,6 - 1,6
Druty rdzeniowe	 0,9 - 1,2	 0,9 - 1,2	 0,9 - 1,2	 0,9 - 1,2	 0,9 - 1,6 
Stopy aluminium	 1,0 - 1,2	 1,0 - 1,2	 1,0 - 1,2	 1,0 - 1,2	 1,0 - 1,6 
 
 
							     
W�sk�ad zestawu wchodz�							     

Uchwyt spawalniczy 	 PSF	 PSF	 PSF	 PSF	 PSF	  
Typ/d�ugo�� przewodu	 260 / 3,0�m 	 260 / 4,0�m 	 315 / 3,0�m 	 315 / 4,0�m 	 415 / 420w 4,0�m 
Z��cze	 Euro	 Euro	 Euro	 Euro 	 Euro 
 
Przewód zasilania 5m z�wtykiem, przewód gazowy 1,5�m z�zaciskami i�szybkoz��czem, przewód masowy 5m, materia�y eksploatacyjne  
dla drutu o��rednicy 0,8�1,0�mm (C280), 1,0�1,2�mm (C340-420), �a�cuch zabezpieczaj�cy do�butli gazowej i�kó�.						    
									       
									       

ORIGO� MIG C280, C340, C420w PRO

ORIGO� MIG C340 PROORIGO� MIG C280 PRO  ORIGO� MIG C420W PRO

KOMPAKTOWE URZ�DZENIA DO�ZASTOSOWA� PROFESJONALNYCH 
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Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne  
do�podajników drutu � strona 70.	

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

 
�ród�a pr�du
Origo� Mig L305 		  0349 309 700 
Origo� Mig L405 		  0349 306 517
Origo� Mig L405w ch�odzenie ciecz�  		  0349 306 563	
Origo� Mig L405 z�miernikiem V/A		  0349 313 090 
 
�ród�o pr�du, wersja z�zasilaniem wielonapi�ciowym 
230/400-415/500�V 50�Hz: 230/440-460�V 60�Hz
Origo Mig L405   		   0349 306 594 
Origo Mig L405w  		   0349 306 595 
 
Podajniki drutu	
Origo� Feed L302, otwarty   		  0459 495 782 
Origo� Feed L304, otwarty  		  0459 495 882
Origo� Feed L304w, otwarty   		  0459 495 892 
 
Przewody ��cz�ce	
Przewód ��cz�cy � powietrze/ciecz 1,7�m 	  	 0459 532 880 
Przewód ��cz�cy, powietrze � 5�m  		  0459 532 881
Przewód ��cz�cy, powietrze � 10�m		  0459 532 882 
Przewód ��cz�cy, ciecz � 5�m 	  	 0459 532 891
Przewód ��cz�cy, ciecz � 10�m 		  0459 532 892 
Przewód ��cz�cy, powietrze � 15�m        		  0459 532 883
Przewód ��cz�cy, ciecz � 15�m   		  0459 532 893 
 
Uchwyty spawalnicze	
Uchwyt PSF 315,      d�.=3,0�m, ch�odzony powietrzem 	 	 0700 025 030 
Uchwyt PSF 315,      d�.=4,0�m, ch�odzony powietrzem    		  0700 025 031
Uchwyt PSF 415,      d�.=3,0�m, ch�odzony powietrzem 	  	 0700 025 040 
Uchwyt PSF 415,      d�.=4,0�m, ch�odzony powietrzem 		  0700 025 041
Uchwyt PSF 420w,    d�.=3,0�m, ch�odzony ciecz� 		  0700 025 060 
Uchwyt PSF 420w,    d�.=4,0�m, ch�odzony ciecz� 		  0700 025 061 
 
	
Wyposa�enie dodatkowe	

Zestaw cyfrowych mierników dla modelu Origo� Mig L305		  0349 302 598
Zestaw cyfrowych mierników dla modelu Origo� Mig L405     		  0349 302 451		
Zestaw transformatora do�podgrzewacza CO2 (42�V � 50/60�Hz)		 0349 302 250
Stabilizator (wysi�gnika do�uchwytów � L305)		  0349 303 475 		
Stabilizator (wysi�gnika do�uchwytów � L405)		  0349 303 474
Wzmocnienie wysi�gnika do�uchwytów		  0349 309 748		
Reduktor ci�nienia z�miernikiem przep�ywu		  0760 030 300
Zestaw ko�owy do podajnika Origo� Feed L302/304		  0458 707 880		
Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego		  0457 341 881
Uchwyt do�podnoszenia		  0458 706 880		
Szybkoz��cze do�opakowania MarathonPac		  F102 440 880
Adapter na�szpul� 5�kg		  0455 410 001		
Wysi�gnik do�uchwytów		  0458 705 880
Plastikowa os�ona szpuli		  0458 674 880		
Nasadka na�trzpie� obrotowy		  0458 703 880
Przewód gi�tki z�kompletem osprz�tu, 1,7�m, 		  0459 564 880
aby przeprowadzi� modyfikacj� modelu 0459 495 782/882
do�wersji ch�odzonej ciecz�				 

Sugerowane konfiguracje

 
Origo� Mig L305 z�podajnikiem Origo� Feed L302		
Origo� Mig L305  		  0349 309 700 
Origo� Feed L302, otwarty  		  0459 495 782
Przewód ��cz�cy � powietrze/woda 1,7�m 		  0459 532 880 
Uchwyt PSF 315, d�.=3,0�m, ch�odzony powietrzem  	 	 0700 025 030 
 
Origo� Mig L405w z�podajnikiem Origo� Feed L304w, ch�odzenie ciecz�	
Origo� Mig L405w  		  0349 306 563 
Origo� Feed L304w, otwarty 		  0459 495 892
Przewód ��cz�cy � powietrze/ciecz � 1,7�m 		  0459 532 880 
Uchwyt PSF 420w, d�.=3,0�m, ch�odzony ciecz� 		  0700 025 060 
 

W�sk�ad zestawu wchodz�

Zestaw jezdny wyposa�ony w�pó�k� na�butl� gazow� oraz w��a�cuch 
zabezpieczaj�cy, trzpie� obrotowy do�podajnika drutu, przewód zasilania 5�m  
oraz przewód masowy 5�m.			 

Materia�y eksploatacyjne 
i�cz��ci zamienne 
do�uchwytów � strona 64.
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Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� MXL�201 MXL�271 MXL�341 MXL 411w MXL�511w

Cz��ci eksploatacyjne

1 Dysza gazowa sto�kowa 0700 200 054 0700 200 055 0700 200 056 0700 025 295 0700 025 295

1 Dysza gazowa zw��ana 0700 200 060 0700 200 061 0700 200 062 0700 025 296 0700 025 296

1 Dysza gazowa cylindryczna 0700 200 057 0700 200 058 0700 200 059 0700 025 297 0700 025 297

1 Dysza gazowa zw��ana M6 - - - 0700 025 298 0700 025 298

1 Dysza gazowa FCAW 0700 200 105 - - - -

2 Adapter ko�cówki M6 - 0700 200 073 0700 200 074 0700 025 292 0700 025 292

3 Adapter ko�cówki M8 - 0700 025 289 0700 025 290 0700 025 291 0700 025 291

4 Spr��yna na���cznik pr�dowy 0700 200 078 0700 200 079 - - -

5 Dyfuzor gazowy - - 0700 200 080 0700 025 293/4 0700 025 293/4

* Wersja dostarczana standardowo.

* * * * *

* *

* *

* *

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� MXL�201 MXL�2711 / MXL�3412 MXL�411w / MXL�511w

Ko�cówki pr�dowe Cu

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 25 Ø 0,6 0700 200 063 - - - - - -

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 25 Ø 0,8 0700 200 064 - - - - - -

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 25 Ø 0,9 0700 200 065 - - - - - -

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 25 Ø 1,0 0700 200 066 - - - - - -

Cu CuCrZr Alu Cu Cu CuCrZr Alu Cu
6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 28 Ø 0,8 0700 200 068 0700 200 081 - 0700 200 068 0700 200 081 -

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 28 Ø 0,9 0700 200 069 0700 200 082 - 0700 200 069 0700 200 082 -

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 28 Ø 1,0 0700 200 070 0700 200 083 0700 025 273 0700 200 070 0700 200 083 0700 025 273

6 Ko�cówka pr�dowa M6 x 28 Ø 1,2 0700 200 071 0700 200 084 0700 025 274 0700 200 071 0700 200 084 0700 025 274

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 0,8 0700 025 275 0700 025 280 - 0700 025 275 0700 025 280 -

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 0,9 - 0700 025 281 - - 0700 025 281 -

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 1,0 0700 025 276 0700 200 103 0700 025 286 0700 025 276 0700 200 103 0700 025 286

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 1,2 0700 025 277 0700 200 104 0700 025 287 0700 025 277 0700 200 104 0700 025 287

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 1,4 - - - 0700 025 278 0700 025 284 -

7 Ko�cówka pr�dowa M8 x 30 Ø 1,6 0700 025 279 0700 025 285 0700 025 288 0700 025 279 0700 025 285 0700 025 288

*12 Wersja dostarczana standardowo

*

1

2

*

CZ��CI EKSPLOATACYJNE MXL

Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne do starszych modeli � zapoznaj si� z�instrukcj� obs�ugi i�skontaktuj si� z�przedstawicielem �rmy ESAB.

MXL�271 MXL�201

MXL�411wMXL�341
MXL�511w
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CZ��CI ZAMIENNE MXL
Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� MXL�201 MXL�271 MXL�341 MXL 411w MXL�511w

Cz��ci zamienne

Izolator 0700 200 096 0700 200 096 0700 200 096

Korpus palnika 0700 025 200 0700 025 201 0700 025 202 0700 025 203 0700 025 204

Kompletna r�koje�� Expert 0700 025 900 0700 025 900 0700 025 901 0700 025 902 0700 025 902

Przycisk, �ó�ty, 2-biegunowy 0700 025 903 0700 025 903 0700 025 903 - -

Mocowanie przewodów � komplet 0700 025 950 0700 025 950 0700 025 950 0700025971 0700 025 971

Nakr�tka adaptera 0700 025 951 0700 025 951 0700 025 951 - -

Z��cze centralne 0700 200 101 0700 200 101 0700 200 101 0700 025 970 0700 025 970

Szybkoz��cze 0700 025 973 0700 025 973

Nakr�tka samozabezpieczaj�ca prowadnika 0700 200 098 0700 200 098 0700 200 098 - -

�ruba z��bem walcowym M4 x 6 0700 025 952 0700 025 952 0700 025 952 - -

Uszczelka o-ring 4,0 x 1,0�mm (króciec gazowy) 0700 025 953 0700 025 953 0700 025 953 - -

�ruba do r�koje�ci Expert 0700 025 904 0700 025 904 0700 025 904 - -

Zacisk przewodu gi�tkiego z�pier�cieniem 
Ø 8,7 / 9,0 / 9,5

- - - 0700 025 974/5/6 0700 025 974/5/6

Pier�cie� zaciskowy � pokrywa zewn�trzna - - - 0700 025 972 0700 025 972

W�� gi�tki z�PCV, 4.5 x 1,5�mm / 5 x 1,5�mm - - - 0700 025 993/4 0700 025 993/4

Os�ona zewn�trzna - - - 0700 025 992 0700 025 992

* Wersja dostarczana standardowo.

*

Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne do starszych modeli � zapoznaj si� z�instrukcj� obs�ugi lub skontaktuj si� z�przedstawicielem �rmy ESAB.

Przewody � ch�odzenie powietrzem

Przewód koncentryczny MXL�201 3�m 0700 025 960

Przewód koncentryczny MXL�201 4�m 0700 025 961

Przewód koncentryczny MXL�271 3�m 0700 025 962

Przewód koncentryczny MXL�271 4�m 0700 025 963

Przewód koncentryczny MXL�341 3�m 0700 025 964

Przewód koncentryczny MXL�341 4�m 0700 025 965

Przewód koncentryczny MXL�341 5�m 0700 025 966

Przewody � ch�odzenie ciecz�

3,0�m 4,0�m 5,0�m

Przewód wodno-pr�dowy, niebieski 0700 025 983 0700 025 984 0700 025 985

Prowadnik drutu, �ó�ty 0700 025 986 0700 025 987 0700 025 988

Przewód sterowniczy � komplet 0700 025 989 0700 025 990 0700 025 991

Zestaw przewodów 0700 025 980 0700 025 981 0700 025 982
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Urz�dzenie odci�gowe Carryvac: patrz katalog 
�rodków ochrony osobistej �rmy ESAB.

Wysi�gnik do�uchwytów PSF 
� strona 73.

Uchwyty PKB � strona 72.

NADCHODZ�CA PREMIERA 

W�2020 roku planujemy wprowadzi� do sprzeda�y 
nowe, zmody�kowane wersje uchwytów typu Push-pull 
oraz uchwytów z�odci�giem dymu.

Obydwa typy cechowa� si� b�d� zupe�nie now� 
konstrukcj�, lecz zachowaj� dobrze znane zewn�trzne 
cz��ci eksploatacyjne, wykorzystywane w�poprzednich 
generacjach.

Wi�cej informacji mo�na znale�� na stronie esab.com.
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CZ��CI EKSPLOATACYJNE PSF
 				    PSF 260	 PSF 315	 PSF 415 	 PSF 515
						      PSF 420w	 PSF 520w

Dysza gazowa		  sto�kowa	 0458 465 881	 0458 465 882	 0458 465 883	 0458 465 884 
Gwintowana		  standardowa	 0458 464 881	 0458 464 882	 0458 464 883	 0458 464 884
Z�zabezpieczeniem przed 
odpryskami		  prosta	 0458 470 881	 0458 470 882	 0458 470 883	 0458 470 884 

Zabezpieczenie przed 
odpryskami			   0458 471 002	 0458 471 003	 0458 471 004	 0458 471 005 

Adapter ko�cówki		  M6	 0366 314 001	  -	 -	 - 
(dyfuzor gazowy)		  M8, krótki	 -	 0460 819 001 	 0460 819 001	 0366 395 001
			   M8, d�ugi	 -	 0458 224 001	 0458 224 001	 - 
			    
		  CO2	 Mieszanka
Ko�cówka pr�dowa	 0,6	 �	 0468 500 001	 0468 500 001	 0468 500 001	 -	  
M6 x 27 CuCrZr	 �	 0,6	 0468 500 002	 0468 500 002	 0468 500 002	 -	
		  0,8	 �	 0468 500 003*	 0468 500 003*	 0468 500 003*	 - 
		  0,9	 0,8	 0468 500 004	 0468 500 004	 0468 500 004	 -	
		  1,0	 0,9	 0468 500 005*	 0468 500 005*	 0468 500 005*	 - 
		  1,2	 1,0	 0468 500 007*	 0468 500 007*	 0468 500 007*	 -
		  1,4	 1,2	 -	 0468 500 008*	 0468 500 008*	 - 
		  1,6	 �	 -	 0468 500 009	 0468 500 009	 -	
		  �	 1,6	 -	 0468 500 010	 0468 500 010	 - 

Ko�cówka pr�dowa	0,8	 �	 -	 0468 502 003*	 0468 502 003*	 0468 502 003* 
M8 x 37 CuCrZr	 0,9	 0,8	 -	 0468 502 004	 0468 502 004	 0468 502 004
		  1,0	 0,9	 -	 0468 502 005*	 0468 502 005*	 0468 502 005* 
		  1,2	 1,0	 -	 0468 502 007*	 0468 502 007*	 0468 502 007*
		  1,4	 1,2	 -	 0468 502 008*	 0468 502 008*	 0468 502 008* 
		  1,6	 �	 -	 0468 502 009	 0468 502 009 	 0468 502 009
		  �	 1,6	 -	 0468 502 010	 0468 502 010	 0468 502 010 
		  2,0	 2,0	 -	 -	 0468 502 011 	 0468 502 011
		  2,4	 2,4	 -	 -	 0468 502 012 	 0468 502 012 
Wi�cej informacji na�temat dysz gazowych, ko�cówek pr�dowych oraz innych artyku�ów mo�na znale�� w�instrukcjach obs�ugi i�kartach 
informacyjnych.  									       

Prowadnik stalowy

0,8�1,0, kolor niebieski, 3�m 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085

0,8�1,0, kolor niebieski, 4�m 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086

0,8�1,0, kolor niebieski, 5�m 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800

1,0�1,2, kolor czerwony, 3�m - 0700 200 087 0700 200 087 0700 200 087

1,0�1,2, kolor czerwony, 4�m - 0700 200 088 0700 200 088 0700 200 088

1,0�1,2, kolor czerwony, 5�m - 0700 025 801 0700 025 801 0700 025 801

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 3 m - - 0700 025 802 0700 025 802

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 4 m - - 0700 025 803 0700 025 803

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 5 m - - 0700 025 804 0700 025 804

Prowadnik te�onowy (dla stopów aluminium)

1,0�1,2, kolor czerwony, 3�m 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091

1,0�1,2, kolor czerwony, 4�m 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092

1,0�1,2, kolor czerwony, 5�m 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 3�m - - 0700 025 813 0700 025 813

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 4 m - - 0700 025 814 0700 025 814

1,2�1,6, kolor �ó�ty, 5 m 0700 025 815 0700 025 815

Prowadnik PA/br�z (dla stopów aluminium i�stali nierdzewnej)

0,8�1,0, kolor antracytowy, 3�m - 0700 025 816 0700 025 816 0700 025 816

0,8�1,0, kolor antracytowy, 4�m - 0700 025 817 0700 025 817 0700 025 817

0,8�1,0, kolor antracytowy, 5�m - 0700 025 818 0700 025 818 0700 025 818

1,2�1,6, kolor antracytowy, 3�m - - 0700 025 819 0700 025 819

1,2�1,6, kolor antracytowy, 4�m - - 0700 025 820 0700 025 820

1,2�1,6, kolor antracytowy, 5�m - - 0700 025 821 0700 025 821

Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne do starszych modeli � zapoznaj si� z�instrukcj� obs�ugi, kart� informacyjn� lub skontaktuj si� 
z�przedstawicielem �rmy ESAB.
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NOWY WYMIAR MOBILNO�CI 

Podajniki z�serii MobileFeed Zasilane s� bezpo�rednio 
z�obwodu spawalniczego. Oznacza to, �e 
do�pod��czenia urz�dzenia do��ród�a pr�du wystarczy 
jedynie przewód spawalniczy  � ci��kie zespo�y 
przewodów po�rednich czy delikatne wi�zki sterownicze 
s� zb�dne. Dodatkowo je�li spawanie odbywa si� przy 
u�yciu drutu proszkowego samoos�onowego, nie ma 
potrzeby pod��czania butli z�gazem. 

Stosowane wraz z�zasilaczami �uku Warrior� 400i CC/
CV lub Origo� Mig 4004i, A44 staj� si� lekkimi 
i�niezwykle wytrzyma�ymi urz�dzeniami do�spawania 
MIG/MAG �ukiem zwarciowym oraz natryskowym.  
Mog� by� one tak�e stosowane z�prostownikiem MMA. 
Podajniki MobileFeed posiadaj� ca�kowicie zamkni�t� 
i�wyj�tkowo wytrzyma�� obudow�. 

Czterorolkowy system podawania drutu oraz 
elektronicznie sterowany silnik zapewniaj� równomierne 
podawanie.  

YARDFEED 200 I�2000

Podajniki YardFeed 200 i�2000 s� specjalnymi wersjami 
podajnika z�serii 3004 o�niewielkich rozmiarach. Daje to 
ogromne mo�liwo�ci przy spawaniu w�miejscach trudno 
dost�pnych dla�innych podajników, np. we�w�azach. 
Urz�dzenia s� montowane na�ramie zabezpieczaj�cej 
z�plastikowymi p�ozami, co�umo�liwia ich �atwe 
przemieszczanie, i�przystosowane do�utrzymania szpul 
drutu spawalniczego o��rednicy 200�mm i�masie do�5�kg 
Dost�pne s� tak�e przewody po�rednie do��róde� pr�du 
spawalniczego o�d�ugo�ci do 50�m. 

Opcje kon�guracji ze��ród�ami 
pr�du o�regulacji 
stopniowej i�p�ynnej.

MobileFeed 
301 AVS

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

 
Origo� YardFeed 200
M13y ch�odzenie ciecz�, z�miernikiem V/A 		  0459 906 892 
 
Origo� YardFeed 2000 
MA23, ch�odzenie powietrzem 		   0459 906 887 
MA23, ch�odzenie ciecz� 		  0459 906 897  
 
Aristofi YardFeed 2000
U6, ch�odzenie ciecz� 		  0459 906 896		
					   
Warrior� YardFeed 200 
ch�odzenie powietrzem 		   0459 906 900 
ch�odzenie ciecz�		   0459 906 901 
 
Przewody ��cz�ce, wyposa�enie dodatkowe oraz konfiguracje s� dost�pne 
na��yczenie.	 			 

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

MobileFeed 301 AVS z�miernikiem (CE)		  0558 102 207
MobileFeed 201 AVS z�miernikiem (CE)		  0558 102 206		

Aristofi YardFeed

Origo� YardFeed

Warrior� YardFeed

			   Yard Feed	
Dane techniczne		  200 / 2000 	

Napi�cie zasilania, V�AC, Hz		  42, 50/60	
Typ szpuli, masa�kg		  5	  
Masa podajnika drutu, kg		  12
Pr�dko�� podawania drutu, m/min		  1,9 - 25 / 0,8 - 25 
Maks. pr�d spawania, cykl pracy 60%, A		  365 
 
Mo�liwe do�wykorzystania �rednice drutu, mm
Stal w�glowa		  0,6 - 1,2 
Stale nierdzewne 		  0,6 - 1,2 
Stopy aluminium		  1,0 - 1,2  
Druty rdzeniowe 		  0,8 - 1,6 			 
					   

		  MobileFeed		  MobileFeed
Dane techniczne 	 201		  301

Napi�cie zasilania, V DC		   
(napi�cie �uku � napi�cie w�stanie spoczynkowym)	 14 - 100		
Typ szpuli, masa�kg	 5 - 7,5		  18 
Masa podajnika drutu, kg	 12,2		  15,9
Pr�dko�ci podawania drutu, m/min		  1,3 - 19 
 
Mo�liwe do�wykorzystania �rednice drutu, mm
Stal w�glowa	 0,8 - 1,6 		  0,8 - 1,6 
Stale nierdzewne	 0,8 - 1,6 		  0,8 - 1,6
Stopy aluminium	 0,9 - 1,6 		  0,9 - 1,6 
Druty rdzeniowe 	 0,8 - 2,0 		  0,8 - 2,0		
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CZ��CI EKSPLOATACYJNE  
DO�PODAJNIKA DRUTU

A 	 Rolka dociskowa	 0369 728 001	 Fe, Ss, C, Al 
		  0466 262 001	 C, 1,0/1,2/1,4/1,6�mm 
B 	 Rolka podaj�ca	 0369 557 001	 Fe, Ss, C, 0,6/0,8�mm  
		  0369 557 002	 Fe, Ss, C, 0,8/1,0�mm 
		  0369 557 003	 Fe, Ss, C, 1,0/1,2�mm 
		  rade�kowana  0369 557 004	 C, 1,0/1,2/1,4/1,6�mm
		  0369 557 006	 Al, 1,0/1,2�mm 

C 	 Dysza wej�ciowa 	 0466 074 001 

D 	 Prowadnik wewn�trzny	 0455 894 001	 Plastikowy, dla�Al 
			   do�wykorzystywania 
			   z�cz��ci� 0455 885 001		
		  0455 889 001	 dla Fe, Ss, C 
			   do�wykorzystywania z�cz��ci� 	
			   0455 886 001
E 	 Dysza wyj�ciowa	 0455 885 001	 dla�Al,  
			   do�wykorzystywania z�cz��ci�
			   0455 894 001 
		  0455 886 001	 dla�Fe, Ss, C 
			   do�wykorzystywania z�cz��ci� 
			   0455 889 001 
 
Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium		
							     

A 	 Rolka dociskowa 	 0455 907 001	 Fe, Ss, C, Al 

B 	 Rolka podaj�ca	 0367 556 001	 Fe, Ss, C, 0,6/0,8�mm 			
		  0367 556 002	 Fe, Ss, C, 0,8/1,0�mm
		  0367 556 003	 Fe, Ss, C 1,0/1,2�mm	  
 		  0367 556 004	 Al, 1,0/1,2�mm			

C 	 Dysza wej�ciowa	 0466 074 001	 Fe, Ss, C, Al
 
D 	 Prowadnik wewn�trzny	 0455 894 001	 Plastikowy, dla�Al  
			   do�wykorzystywania z�cz��ci� 	
			   0455 885 001
		  0455 889 001	 dla�Fe, Ss, C
			   do�wykorzystywania 
			   z�cz��ci� 0455 886 001	 
E 	 Dysza wyj�ciowa	 0455 885 001	 dla�Al, 			 
			   do�wykorzystywania z�cz��ci� 	
			   0455 894 001
		  0455 886 001	 dla�Fe, Ss, C 
			   do�wykorzystywania z�cz��ci� 
			   0455 889 001 
 
Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium		
							     

Origo� Mig C340 PRO � Origo� Feed 302

Origo� Mig/Mag C170, C171, C200, C201,  
C250 3�fazy, Feed L302
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 Rowek�1  Rowek�2  Rowek�3

Oznakowanie

Feed 484, 4804

Fe = Stal				  
Ss = Stal nierdzewna			 
C = Druty rdzeniowe			 
Al = Stopy aluminium			 
G = Rowek rade�kowany	

 
 
				    1.		  2.	 3.	 4.		
   Drut � 	 Drut � 		  Rolka		  Docisk 	 Dysza	 Prowadnik	 Typ		
	 Ø�mm	 typ		  podaj�ca		  rolki 	 wyj�ciowa	 wewn�trzny	 rowka		  1	 2	 3

	  0,6�1,2	 Fe, Ss, C		  0366 966 880		  0366 902 880	 0469 837 880	 0156 603 001	 V	 1	 0,6�0,8	 0,9�1,0	 1,2 
	  0,9�1,6	 Fe, Ss, C		  0366 966 900		  0366 902 900	 0469 837 880	 0156 603 001	 V	 6	  0,9�1,0*	 1,2*	 1,4�1,6*
	 1,2	 Fe, Ss, C		  0366 966 889		  0366 902 894	 0469 837 880	 0156 603 001	 V	 7	 1,2	 1,2	 1,2 
 	 1,4-2,4	 Fe, Ss, C		  0366 966 881		  0366 902 881	 0469 837 880	 0156 603 001	 V	 2	 1,4-1,6	 2,0	 2,4 
 
										       
 	1,2�2,0	 C		  0366 966 882		  0366 902 882	 0469 837 880	 0332 322 001	 V-G	 3	 1,2	 1,4�1,6	 2,0 
	 2,4	 C		  0366 966 883		  0366 902 883	 0469 837 882	 0332 322 002	 V-G	 4	 2,4	 -	 - 
										       
	  1,0-1,6	 Al		  0366 966 899		  0366 902 899	 0469 837 881	 0156 603 001	 U	 U4	 1,0	 1,2	 1,6 
	 1,2	 Al		  0366 966 885		  0366 902 886	 0469 837 881	 0156 603 001	 U	 U2	 1,2	 1,2	 1,2	

A  	 Rolka dociskowa/podaj�ca	 0459 052 002	 Fe, Ss, C, 0,8/1,0�mm 
		  0459 052 003	 Fe, Ss, C, 1,0/1,2�mm
		  rade�kowana 0458 825 001	 C, 0,9/1,2�mm 
		  rade�kowana 0458 825 002	 C, 1,2/1,4�mm
		  0458 824 001	 Al, 0,8/1,0�mm 
		  0458 824 002	 Al, 1,0/1,2�mm
		  0458 824 003	 Al, 1,2/1,6�mm 

B 	 Z�batka rolki 	 0459 441 880 

C	 Z�batka nap�dowa 	 0459 440 001 

D	 Dysza wej�ciowa 	 0455 049 001	 Fe, Ss, C, Al 
 
E	 Prowadnik �rodkowy	 0455 072 002	 Fe, Ss, C 
		  0456 615 001 	 Al 

F 	 Dysza wyj�ciowa	 0469 837 880	 Ø 2,0�mm Stal 
		  0469 837 881	 Al 
 
Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium		
							     

O
zn

ak
ow

an
ie

Origo� Mig C280 PRO 4WD - C340 PRO 4WD - C420 PRO - C3000i 
Feed 304, 3004 - Yard Feed 200, 2000
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Wysi�gnik do�uchwytów

Spr��ynowy wysi�gnik do�uchwytów instalowany  
w�podajnikach drutu. Obracany o�360°. Kompatybilny  
z�wi�kszo�ci� urz�dze� spawalniczych. 			 
Szczegó�owe informacje na�temat zgodno�ci  
z�poszczególnymi modelami znajduj� si� w�instrukcji obs�ugi.  				 

Wysi�gnik do�uchwytów                        0458 705 880				  
				  

Nasadka obrotowa	

Podajnik drutu po��czony z�opakowaniem MarathonPac� mo�e by� obracany 
na��ródle pr�du o�360°.			 
	
Nasadka obrotowa 		  0458 703 880 

Stalowa os�ona szpuli	

Os�ona szpuli wykonana z�blachy stalowej, pasuje do�wszystkich podajników z�serii 

Origo� oraz Aristofi Feed.

Stalowa os�ona szpuli  		  0459 431 880 
 					   

Zestaw ko�owy	

Zestaw ko�owy do�podajników drutu, pasuje do�wszystkich modeli z�serii 
Origo� oraz Aristofi Feed.

Zestaw ko�owy, ko�a przednie obrotowe   	  	 0458 707 880 
Zestaw ko�owy, wszystkie ko�a obrotowe 		  0458 707 881 

Dodatkowe mocowanie uchwytów spawalniczych  

Pasuje do�wszystkich podajników Origo�, Aristofi Feed oraz YardFeed. 		

Zalecany element wyposa�enia dodatkowego do�wspó�pracy z�zestawem ko�owym.

Ochronny przepust kablowy    		  0457 341 881 
 
  

Wieszak do�podajników	

Wieszak do�podajników pasuje do�wszystkich modeli z�serii Origo� oraz Aristofi 
Feed.
	
Wieszak do�podajników  		  0458 706 880 

Ochronny przepust kablowy	

Ochronny przepust kablowy do�przewodów po�rednich. 

Do podajnika drutu  		  0459 234 880 
Do �róde� pr�du 			 
Mig 402c/502c/652c/4002c/5002c/6502c		  0349 311 700 

Zestaw modernizacyjny	

Beznapi�ciowe podawanie drutu / test gazu.			 
Do podajników Origo� Feed z�panelami M12 i�M13.

Zestaw modernizacyjny    		  459 465 880 

WYPOSA�ENIE DODATKOWE 
DO�PODAJNIKA
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Regulacja no�na	

Przystawka regulacji no�nej TIG. Regulacja pr�du spawania, funkcja start.		
Ograniczanie zakresu regulacji za�po�rednictwem �ród�a pr�du.

T1 Foot CAN z�przewodem 5�m, Burndy 12-pin 	 0460 315 880 
T1 Foot CAN z�przewodem 5�m, Amphenol 10-pin 	 0460 315 881
ER 1F Foot z�przewodem o�d�. 5�m i�z��czem 6 pin	   0445 550 881		
ER 1F Foot z�przewodem o�d�. 10�m i�z��czem 6 pin	 0445 550 882		
			 
			 

AT1 CAN

Przystawka zdalnej regulacji do�ustawiania nat��enia pr�du spawania w�przypadku 
metod MMA i�TIG.			 
Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne, dost�pne s� przewody ��cz�ce 
o�ró�nych d�ugo�ciach. 
				  
	  
AT1 CAN	 0459 491 883 

M1 10 Prog CAN 

Synergiczna przystawka zdalnej regulacji MIG/MAG do�panelu Aristofi U6 i�U82. 
Mo�liwo�� wyboru programów spawania 1�10 oraz synergicznej modyfikacji 
parametrów. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne. Dost�pne s� przewody 
��cz�ce o�ró�nych d�ugo�ciach.  

M1 10 Prog CAN	 0459 491 882 
			

AT1 CoarseFine CAN 

Zdalna przystawka umo�liwiaj�ca regulacj� pr�du spawania w�trybie nastawy 
zgrubnej i�dok�adnej. Metody MMA i�TIG, mechanizm mocowania, stopy 

magnetyczne. Dost�pne s� przewody ��cz�ce o�ró�nych d�ugo�ciach. 		

		

AT1 CoarseFine CAN	 0459 491 884 
			

ER 1

Pilot zdalnej regulacji do�ustawiania nat��enia pr�du spawania w�metodach MMA 
i�TIG. Wyposa�ony w�cyfrowy wy�wietlacz umo�liwiaj�cy precyzyjny odczyt 
nat��enia pr�du spawania oraz innych ustawie�.			    
	  
ER�1 z�przewodem o�d�. 5�m i�z��czem 6 pin	 0445 536 881	
ER�1 z�przewodem o�d�. 10�m i�z��czem 6 pin	 0445 536 882
ER�1 z�przewodem o�d�. 25�m i�z��czem 6-pin	 0445 536 883		
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AT1 CoarseFine 

Zdalna przystawka umo�liwiaj�ca regulacj� pr�du spawania w�trybie nastawy 

zgrubnej i�dok�adnej. Metody MMA i�TIG, mechanizm mocowania, stopy 

magnetyczne; dost�pne s� przewody ��cz�ce o�ró�nych d�ugo�ciach.

AT1 CoarseFine	 0459 491 897 
 

M1

Przystawka zdalnej regulacji napi�cia �uku i�pr�dko�ci podawania drutu 

do�spawania metodami MIG/MAG. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne, 

dost�pne s� przewody ��cz�ce o�ró�nych d�ugo�ciach. 

M1	 0459 491 895 
 

AT1 

Przystawka zdalnej regulacji do�ustawiania nat��enia pr�du spawania w�metodach 

MMA i�TIG. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne. Dost�pne s� przewody 

��cz�ce o�ró�nych d�ugo�ciach.

AT1	 0459 491 896 
		  

FS�002

Przystawka analogowa z�przewodem gumowym 5�m i�z��czem Burndy�12 (typ C).		
				  
 
FS 002	 0349 090 886		
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EC�1000	

Kompaktowa ch�odnica do�uchwytów TIG  
ch�odzonych ciecz�. Nie wymaga stosowania  
zestawu przy��czeniowego ani dodatkowych narz�dzi.  
Wspó�pracuje z�urz�dzeniami Renegade ET 300i/ET 300iP. 

EC 1000		  0445 045 880	 	
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l		  0465 720 002		

CoolMidi 1000  	

Kompaktowa ch�odnica do�uchwytów ch�odzonych  
ciecz�. Wspó�pracuje z�urz�dzeniami Aristofi Mig 3001i  
oraz�Origo� Mig 3001i. 

CoolMidi 1000		  0460 490 880		
Zestaw przy��czeniowy do�urz�dzenia Mig 3001i oraz Tig 3001i		 0460 685 880	
Czujnik przep�ywu cieczy	 0456 855 881		
Czujnik przep�ywu cieczy w�obiegu powrotnym	 0461 203 880
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l	 0465 720 002		

COOL�2	

Ch�odnica do�uchwytów ch�odzonych ciecz�. 

Wspó�pracuje z�urz�dzeniami Warrior� 400i oraz 500i CC/CV.  
			 
COOL 2		  0465 427 880	
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l		  0465 720 002 

CoolMini	

Kompaktowa ch�odnica do�uchwytów TIG  
ch�odzonych ciecz�. Wspó�pracuje z�urz�dzeniami  
Caddyfi Tig 2200i i�Caddyfi Tig 2200i AC/DC. 

CoolMini		  0460 144 880		
Zestaw przy��czeniowy do�urz�dzenia Caddy Tig 2200i 		  0460 509 880
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l	 0465 720 002		

CoolMidi 1800	

Ch�odnica do�uchwytów ch�odzonych ciecz�.  
Wspó�pracuje z�urz�dzeniami Origo� Tig 3000i AC/DC, Origo� Mig C3000i oraz 
Aristofi Mig C3000i. 

CoolMidi 1800 	 0459 840 880	
Czujnik przep�ywu cieczy	 0456 855 881
Czujnik przep�ywu cieczy w�obiegu powrotnym	 0461 203 880	
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l	 0465 720 002		

OCE�2H	

Ch�odnica do�uchwytów ch�odzonych ciecz�  
na�stanowiskach r�cznych i�zmechanizowanych.  

OCE 2H	 0414 191 881	
Czujnik przep�ywu cieczy OCE-2 H 	 0414 231 880
Zestaw uszczelek do�pompy wody	 0459 699 880	
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l	 0465 720 002 

COOL�1	

Ch�odnica do�uchwytów ch�odzonych ciecz�.  
Wspó�pracuje z�urz�dzeniami Origo� Mig  
4004i/5004i, Aristofi Mig 4004i oraz Aristofi Mig 4004i Pulse. 
			 
COOL 1 	 0462 300 880 
Czujnik przep�ywu cieczy	 0456 855 881
P�yn ch�odz�cy ESAB 10�l		  0465 720 002 

TUA 1 i TUA 2	

Autotransformatory wielonapi�ciowe wspó�pracuj�ce z�urz�dzeniami ESAB.  
TUA 1 w�ski do�modelu Origo� Mig 3001i. TUA 2 szeroki do�modeli Origo� Tig 

4000i DC, Origo� Tig 4300i AC/DC oraz Aristofi Mig 5000i/U4000/U5000i.

TUA 1	  		  0459 144 880	
TUA 2	  		  0459 145 880	
Uchwyt do�modelu TUA�1 ze��rubami monta�owymi 
(wymagane 2�szt.)		  0459 307 880 
Uchwyt do�modelu TUA 2 ze��rubami monta�owymi  
(wymagane 2�szt.)		  0459 307 881 

CH�ODNICE 
ORAZ�AUTOTRANSFORMATORY
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IDEALNE �RÓD�A PR�DU

Inwertorowe �ród�a pr�du spawania Aristofi oraz �ród�a 
pr�du spawania Origo� z�hybrydowym rozwi�zaniem toru 
pr�dowego (typu chopper) s� zaprojektowane w�taki sposób, 
aby dawa� jak najlepsze wyniki podczas procesu spawania 
przy u�yciu robotów przemys�owych. Inwertory gwarantuj� 
wy�sz� wydajno�� energetyczn� oraz najbardziej 
zaawansowane mo�liwo�ci procesu, za� urz�dzenia typu 
�chopper� zapewniaj� p�ynn� prac� i�doskona�� stabilno�� 
dzi�ki wysokiej tolerancji na�ró�nice w�standardach napi�cia 
zasilania obowi�zuj�cego w�ró�nych regionach.

Nasze �ród�a pr�du s� tak�e przystosowane do integracji 
z�przoduj�c� w�bran�y internetow� platform� zarz�dzania 
WeldCloud� poprzez sie� Wi-Fi, ��czno�� komórkow� lub 
przewodow� sie� Ethernet. Wi�cej szczegó�owych informacji 
na temat platformy WeldCloud� � strona 87 

 
STEROWNIK ARISTOfi U82

Sterownik Aristofi U82 jest u�ywany we wspó�pracy 
z�podajnikami drutu Aristofi do�ustawiania oraz 
kontrolowania parametrów spawania. System 
zaprojektowano z�my�l� o�spe�nieniu najbardziej 
wygórowanych wymaga�, a�jego konstrukcja jest przy tym 
prosta i��atwa w�obs�udze. U82 pozwala na�przeprowadzenie 
spawania pulsacyjnego i�niepulsacyjnego, przy zastosowaniu 
drutów litych lub�rdzeniowych, na�stali w�glowej, a�tak�e 
nierdzewnej. U�ycie drutu litego umo�liwia równie� uzyskanie 
optymalnych wyników podczas spawania stopów aluminium.  
Zoptymalizowane linie synergiczne do�spawania 
zrobotyzowanego oraz z�wykorzystaniem technologii Swift 
Arc Transfer (SAT�) Wi�cej szczegó�owych informacji na 
temat U82 � strona 82. 

INTERFEJS ARISTOfi W82

Interfejs Aristofi W82 daje pe�n� swobod� w�komunikacji 
z�robotami spawalniczymi i�umo�liwia po��czenie zarówno 
z�robotem, jak i�z�systemem WeldCloud�.  W82 
wykorzystuje w�przypadku �róde� pr�du Aristofi i�Origo� 
po��czenia z�interfejsem Anybus (DeviceNet, Pro�bus, 
CANopen, EtherNet IP oraz EtherCat).� 

GAMA URZ�DZE� DO�SPAWANIA 
ZROBOTYZOWANEGO

ARISTOfi ROBOFEED 3004W/3004HW

Podajniki RoboFeed 3004W i�3004HW (dla�robotów 
ze�zintegrowanym prowadzeniem przewodu spawalniczego)  
to sterowane cyfrowo jednostki, które za�pomoc� enkodera 
pulsu, umo�liwiaj� precyzyjn� regulacj� pr�dko�ci podawania 
drutu w�zakresie od�0,8 do�30,0�m/min. 4-rolkowy mechanizm 
podawania z�rowkami wykonanymi zarówno na�rolkach 
podaj�cych, jak i�dociskowych zapewnia stabilno�� podawania 
i�redukuje zu�ycie drutu. 

Interfejs Aristofi W82.

Dane techniczne

RoboFeed 

3004W

RoboFeed

3004HW

Napi�cie zasilania, V�AC, Hz 42, 50/60 60 DC (PWM)

Uk�ad nap�dowy 4�ko�owy

Rolki nap�dowe, mm 30

Pr�dko�� podawania drutu, m/min 0,8 - 30,0

Wymiary d�. x szer. x wys., mm 362 x 246 x 235 251 x 182 x 221

Masa, kg 7,3 5,4

Regulacja pr�dko�ci Enkoder pulsu

Mo�liwe do�wykorzystania �rednice drutu, mm
Stal w�glowa, stal nierdzewna 0,6 - 1,6

Stopy aluminium 1,0 - 1,6

Druty rdzeniowe 0,8 - 1,6
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Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

5. Podajnik drutu*
Podajnik Aristofi RoboFeed 3004w ELP 12p 	 	 0461 000 891 
Uniwersalne uchwyty monta�owe		  0461 173 880 
* z�szybkoz��czem Marathon Pac  
 
6. Prowadniki drutu MarathonPac�
Prowadnik drutu 1,8�m 	 	 F102 437 881 
Prowadnik drutu 3,0�m	 	 F102 437 882
Prowadnik drutu 3,8�m		  F102 437 889 
Prowadnik drutu 4,5�m	 	 F102 437 883
Prowadnik drutu 6,0�m		  F102 437 887 
Prowadnik drutu 6,5�m	 	 F102 437 890
Prowadnik drutu 8,0�m	 	 F102 437 884 
Prowadnik drutu, 0�m	  	 F102 437 885 
 
7. Przewód ��cz�cy interfejs Aristofi Retrofit z�szafk� robota**
7,5�m 			   0461 321 880  
					   
	   
** W�celu uzyskania dodatkowych informacji na�temat wewn�trznych po��cze� 
robota, nale�y skontaktowa� si� z�integratorem robota. 				  
* Wi�cej informacji na�temat alternatywnych podajników mo�na znale�� 
w�broszurze sprzeda�owej pakietu Aristofi do�stanowisk zrobotyzowanych.			 

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

1. �ród�a pr�du
Aristofi Mig 5000i, 400�V	 	 0459 230 880 
Aristofi Mig 5000iw, 400�V	 	 0459 230 881
Aristofi Mig 5000iw, 400�V z�czujnikiem przep�ywu cieczy		  0459 230 896 
 
Wyposa�enie dodatkowe �róde� pr�du
Czujnik przep�ywu cieczy do�urz�dzenia Aristofi Mig 5000iw	 	 0456 855 880	
Zestaw jezdny do�urz�dzenia Aristofi Mig 5000i/5000iw 	 	 0461 043 880
Zawór zwrotny	 	 0461 203 880	  
 
2. 3. Sterownik Aristofi* 		
Interfejs Aristofi Retrofit I/O Universal 255*	 	 0460 090 884	
Sterownik Aristofi U82, Plus I/O * 	 	 0460 820 883 
* Urz�dzenia dostarczane s� wraz z�krótkim przewodem ��cz�cym i�uchwytem 
na�przewody.  
 
Wyposa�enie dodatkowe sterownika Aristofi U82
Przewód przed�u�aj�cy, d�ugo�� 7,5�m 	 	 0460 877 891 
 
4. Wi�zka przewodów ��cz�ca �ród�o pr�du z�podajnikiem drutu
		  Ch�odzona 	 Ch�odzona
		  powietrzem	 ciecz� 		
D�ugo�� 5,0�m	 0740 538 890	 0740 538 895  
D�ugo�� 10,0�m	 0740 538 881	 0740 538 886 		
D�ugo�� 15,0�m	 0740 538 882	 0740 538 887 
D�ugo�� 25,0�m 	 	 0740 538 888 	
D�ugo�� 35,0�m 		  0740 538 889 	 

�ród�o pr�du 
Aristofi Mig

3	
Aristofi U82 

2	
Aristofi Retro�t I/0  
Universal 255

6

4

7

Opakowanie drutu MarathonPac�

Aristofi 
RoboFeed 3004

5	

Sterownik 
i�przewód

Uchwyt

Robot

1	

INTERFEJS I/O RETROFIT  
UNIVERSAL 255
PAKIET ZROBOTYZOWANY ARISTOfi Z�PODAJNIKIEM ROBOFEED 3004W ELP 12P

Je�li sterownik robota wyposa�ony jest w�odpowiednie sterowanie typu I/O, interfejs Aristofi Retro�t I/O Universal mo�e 
bezpo�rednio wspó�pracowa� z�nast�puj�cymi panelami robotów: ABB S4, S4C, S4C+, Yaskawa ERC, MRC, XRC, 
KUKA KRC1, KRC2, Reis RS4, RS5, Fanuc R-J2, R-J3. Zawsze nale�y sprawdza� biegunowo�� I/O.

Je�li twój panel robota nie znajduje si� na�li�cie, skontaktuj si� z�przedstawicielem �rmy ESAB.				  
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Dane techniczne  
Miggytrac�

B501 B5001

Akumulator, V Litowo-jonowy 18

Czas pracy przy zasilaniu z�akumulatora, h 8 6 

Typ silnika Silnik krokowy

Pr�dko�� przesuwu, mm/min 100-1300 10-1600 

Panel sterowania Analogowy TFT

Regulacja prowadnicy, pozioma / pionowa, mm – 32 / – 40

Ko�a gumowe o�wysokim wspó�czynniku tarcia,  
Nap�d na�4�ko�a, mm

75 x 20

Temperatura robocza,  
przy ko�ach nieporuszaj�cych si� / w�ruchu, °C

70 / 150

Pozioma si�a rozci�gaj�ca bez�magnesu, kg 12

Pozioma si�a rozci�gaj�ca z�magnesem, kg 25

K�t maksymalny, stopnie ° 45

Pionowa si�a rozci�gaj�ca przy k�cie 45° 
z�magnesem, kg

11

Wymiary, d�. x szer. x wys., mm 310x290x250 310x290x340

Masa, kg 12 13

Regulacja ramion steruj�cych –40

MIGGYTRAC�, RAILTRAC�

�ATWA MECHANIZACJA PROCESÓW

Miggytrac� B501 to kompaktowy, zasilany akumulatorem traktor 
spawalniczy, który w�prosty sposób automatyzuje proces 
spawania metodami MIG/MAG oraz prace zwi�zane z�ci�ciem 
termicznym, w�których nie jest wymagane spawanie �ciegami 
zakosowymi. Zaawansowana wersja B5001 jest zasilana ze �ród�a 
pr�du lub z�akumulatora i�umo�liwia �atw� automatyzacj� procesu 
spawania metodami MIG/MAG oraz prac zwi�zanych z�ci�ciem 
termicznym. 

Traktorem steruje si� za pomoc� pokr�t�a ustawiania pr�dko�ci, 
a�tak�e prze��cznika dwustabilnego, umo�liwiaj�cego prze��czanie 
pomi�dzy ruchem do przodu  
i�do ty�u. B501 doskonale nadaje si� do stosowania z�dowolnymi 
�ród�ami pr�du, a�opanowanie jego obs�ugi nie wymaga czasu. 
B5001 mo�na wykorzystywa� podczas wykonywania spoin 
ci�g�ych i�przerywanych. W�przypadku pod��czenia podajnika 
drutu �rmy ESAB, mo�na regulowa� procentowe warto�ci napi�cia 
�uku i�pr�dko�ci podawania drutu bezpo�rednio z�urz�dzenia.

ELASTYCZNY I�WIELOFUNKCYJNY 
SYSTEM DO SPAWANIA I�CI�CIA

Railtrac B42V to system ��czonych dowolnie komponentów 
traktorów spawalniczych zapewniaj�cy optymalne rozwi�zania 
do�wdro�enia w�dziedzinie spawania zmechanizowanego. W�celu 
zredukowania problemów powodowanych trudnymi warunkami 
�rodowiska pracy, wi�kszo�� cz��ci mechanicznych urz�dzenia 
wykonano ze�stopów aluminium lub stali nierdzewnej. System, 
w�zale�no�ci od�potrzeb, umo�liwia prac� w�poziomie oraz w�pionie. 

System Railtrac B42V mo�na z��atwo�ci� po��czy� z�wi�kszo�ci� 
podajników drutu ESAB, bez dokonywania wi�kszych mody�kacji. 
Do�urz�dze� Aristofi Feed 3004/4804 i�Warrior� Feed 304 nale�y 
zainstalowa� adaptery do�obs�ugi zdalnej. Railtrac�B42V posiada 
ró�ne mocowania dla�uchwytów spawalniczych i�poszczególnych 
zastosowa�.

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

Pakiet Railtrac B42V 0398 146 016

Miggytrac� B501 (zestaw nie�zawiera akumulatora) 0457 357 882

Miggytrac B5001 (zestaw nie�zawiera akumulatora) 0459 990 645

 System Railtrac dostarczany jest w�standardowej wersji z�uniwersalnym mocowaniem     
 do�uchwytów Ø10-22�mm oraz z�elementami regulacyjnymi.

Opcje i�akcesoria

Zestaw przednich i�tylnych magnesów Miggytrac 0457 357 131

Akumulator + �adowarka 0457 468 073

Akumulator 18�V litowo-jonowy, Makita 0457 468 070

�adowarka 230�V AC, Makita 0457 468 072

Regulowany prowadnik zestawu ko�owego Miggytrac 0457 357 171

Przewód sterowniczy Miggytrac/Railtrac 5�m 0457 360 880

Uniwersalny przewód ��cz�cy (tylko z�wtykiem 12-pin) 0457 360 886

Zestaw adaptera do�obs�ugi zdalnej Miggytrac/Railtrac 0465 451 881

Zestaw adaptera do�obs�ugi zdalnej RA 23 CAN  
Miggytrac/Railtrac 0459 681 880

Zestaw transformatora 230�VAC 0457 467 880

Zestaw transformatora 115�VAC 0457 467 882

G�owica p�ywaj�ca do�uchwytu 0398 145 211

Mocowanie obrotowe B42V 0398 145 203

Mocowanie uchylne Railtrac�B42V 0398 145 202

Uniwersalne mocowanie do�uchwytu Ø�15�30�mm 0398 145 106

Mocowanie do�uchwytów z�serii PSF 0398 145 101

Gi�tka szyna aluminiowa, 2,5�m 0398 146 115

Gi�tka szyna aluminiowa, 5 m 0398 146 119

Mocowanie magnetyczne 0398 146 100

Pe�ny wykaz wyposa�enia dodatkowego do systemu Railtrac znajduje si� w�odr�bnej karcie 

informacyjnej lub w�instrukcji obs�ugi.

Dane techniczne, Railtrac� B42V

Napi�cie zasilania, V DC / V AC / * V akumulatora 24�70 / 20�50 / 18

* Czas pracy przy zasilaniu z�akumulatora, h 3�4 

* Maksymalny pobór mocy z�akumulatora, W 50

Min. �rednica wygi�cia szyny, m Ø 1600

Regulacja wysoko�ci prowadnicy, mm +/-45

Pr�dko�� przesuwu, mm/s 30 (25 z�bateri�)

Maksymalne obci��enie, kg 10 (5 z�bateri�)

Maks. temperatura magnesu / elementów podci�nieniowych, °C 70 / 90

Klasa bezpiecze�stwa DIN40050

Wymiary d�. x szer. x wys., mm 210 x 360 x 270

Masa, kg 8

Railtrac� B42V

Miggytrac� B501 Miggytrac� B5001
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SPAWANIE METOD� TIG

Spawanie elektrod� wolframow� w�os�onie gazów 
oboj�tnych (TIG). �uk jarzy si� mi�dzy nietopliw� 
elektrod� wolframow�, a�obrabianym elementem. 
Elektrody, �uk i�obszar przyleg�y do�jeziorka ciek�ego 
metalu s� chronione przed atmosfer� przez oboj�tne 
gazy os�onowe. Je�eli wymagane jest u�ycie spoiwa, 
materia� dodatkowy w�postaci pr�ta wprowadza si� przy 
kraw�dzi jeziorka ciek�ego metalu.  
 
Za�pomoc� procesu TIG mo�liwe jest tworzenie bardzo 
czystych, wysokiej jako�ci spoin. Nie wyst�puj� odpryski, 

ubytki lub podtopienia, w��atwy sposób unika si� 
zaporowa�. Proces spawania metod� TIG mo�e by� 
prowadzony r�cznie, pó�automatycznie lub w�pe�ni 
automatycznie. Metoda spawania TIG stosowana 
jest g�ównie do�spawania stopów aluminium i�stali 
wysokostopowej, gdzie cz�sto wymagana jest wysoka 
jako�� spoiny.  
 
Proces TIG jest szeroko wykorzystywany w�przemy�le 
nuklearnym, chemicznym, lotniczym i�spo�ywczym.

QWave�

Metoda spawania TIG AC zosta�a zde�niowana na�nowo 
dzi�ki unikalnej technologii QWave�: pozwala ona 
zachowa� niezwykle stabilny �uk oraz generuje niski 
poziom ha�asu - korzy�ci: precyzyjne wykonanie 
procesu, najwy�sza jako��, lepsze �rodowisko pracy.  

True AC Rating�

Urz�dzenia ESAB z�technologi� True AC Rating� 
zawsze pokazuj� rzeczywiste nat��enie pr�du spawania. 
Taki stan nie jest oczywisty. 

Indukcyjno�� w�obwodzie spawania mo�e prowadzi� 
do�niezgodno�ci pomi�dzy zadan� a�rzeczywist� 
warto�ci� nat��enia pr�du. Konwencjonalne urz�dzenia 
pokazuj� jedynie nastaw� nat��enia, nie osi�gaj�c 
jednak takiej rzeczywistej warto�ci wyj�ciowej. 

Dzi�ki technologii True AC Rating� �ród�o zasilania 
rzeczywi�cie dostarcza wy�wietlany pr�d wyj�ciowy. 
Jest to wa�ne dla monitorowania dostarczanej ilo�ci 
ciep�a.
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			   Heliarc�

Dane techniczne 	 283i AC/DC		  353iAC/DC

Zakres regulacji pr�du  
dla�metody TIG AC/DC, A	 4�280		  4�350
Zasilanie sieciowe, V / fazy, Hz	 400/3/50,60		  400/3/50,60 
Bezpiecznik zw�oczny, A 	 20		  25
Przedwyp�yw gazu, s	 0,5-30		  0,5-30 
Czas narastania pr�du spawania, s	 0,1�10		  0,1�10
Powyp�yw gazu, s	 0,5�30		  0,5�30 
Cz�stotliwo�� pr�du przemiennego, Hz	 20�200		  20�200
Balans pr�du przemiennego, %	 10�90		  10�90 
Cz�stotliwo�� pulsu pr�du sta�ego, Hz	 0,4�300		  0,4�300
Cz�stotliwo�� pulsu pr�du 
przemiennego, Hz	 0,4�2		  0,4�2 
Pulsacja (czas spawania/przerwy),%	 30�65		  30�65
Pr�d przerwy, % g�ównego nat��enia A	 10�90		  10�90 
Czas opadania pr�du spawania, s	 0,1�10		  0,1�10
Pr�d zajarzania / wype�niania krateru,
(4-takt) % g�ównego nat��enia A	 10�90		  10�90 
Czas po�przedmuchu, s	 0,5�30		  0,5�30�
Napi�cie w�stanie spoczynkowym, maks	 68		  68 
Wspó�czynnik mocy w�trybie 100% TIG	 0,75		  0,8	
Zakres regulacji MMA	 4�280		  4�350�  
Znamionowy pr�d spawania,  
metoda MMA, DC/AC			    
Przy 20 % cyklu pracy, MMA, A	 -		  350 
Przy 40 % cyklu pracy, MMA, A	 280		  -
KvA TIG, maks	 11		  14,5 
KVA MMA, maks	 14,2		  19
Klasa obudowy	 IP21S		  IP21S	  
Wymiary zewn�trzne,  
d�.�x szer.�x wys., mm	 600x300x620		  600x300x620
Masa urz�dzenia spawalniczego, kg	 50		  50		
Masa ch�odnicy bez p�ynu  
ch�odz�cego, kg	 15		  15
Masa zestawu jezdnego	 35		  35	  
Normy: IEC 60974-1,3,10 
					   

Znamionowy pr�d spawania, metoda TIG DC/AC	

Przy 45% cyklu pracy, TIG, A	 -		  350
Przy 60% cyklu pracy, TIG, A	 -		  300 
Przy 100% cyklu pracy, TIG, A	 280		  -	  
 
		
Znamionowy pr�d spawania, metoda MMA DC/AC	

Przy 20% cyklu pracy, TIG, A	 -		  350
Przy 40% cyklu pracy, TIG, A	 280		  - 
					   

Pe�ny pakiet

Heliarc� 283i, ch�odzenie gazem		  0479 000 006
Heliarc� 283i, ch�odzenie ciecz�		  0479 000 005	
Heliarc� 353i, ch�odzenie ciecz�	 	 0479 000 004 
	  
			    
Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

Heliarc� 283i AC/DC 400V CE		  0700 300 701
Heliarc� 353i AC/DC 400V CE		  0700 300 702 
 

Wyposa�enie dodatkowe

Ch�odnica cieczy		  0700 300 703 
4-ko�owy zestaw jezdny		  0558 101 702	
Przystawka regulacji no�nej FC5		  0558 004 234
Uchwyt TIG SR-B 20, 4�m		  0700 025 534		
Uchwyt TIG SR-B 20, 8�m		  0700 025 535
Uchwyt TIG SR-B 20FX, 4�m		  0700 025 536	
Uchwyt TIG SR-B 20FX, 8�m		  0700 025 537	
Uchwyt TIG SR-B 400, 4�m		  0700 025 538	
Uchwyt TIG SR-B 400, 8�m		  0700 025 539		

Uchwyty TIG, strona 108.
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CZ��CI EKSPLOATACYJNE SR-B

Dysze, tulejki zaciskowe, ��czniki, soczewki gazowe do uchwytów SR-B 9, SR-B 20 i�SR-B 21.

T�usta czcionka = dostawa standardowa.

SR-B 9

SR-B 21

SR-B 9, SR-B 20, 
SR-B 21

SR-B 9, SR-B 20, SR-B 21

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

1 D�uga Korek 0365 310 051

�redni 0365 310 050

Krótki 0365 310 049

2 Izolator 0366 960 017

3 Adapter Jumbo � soczewka 
gazowa 0157 123 026

4 Ø 0,5 Standardowa tulejka  
zaciskowa i 0365 310 027 

Ø 1,0   Soczewka gazowa 0365 310 028

Ø 1,6 SR-B 9 0365 310 029

Ø 2,0 0700 025 662

Ø 2,4 SR-B 20/21 0365 310 030

Ø 3,0 0700 025 663

Ø 3,2 0365 310 091

5 Ø 0,5�1,6 ��cznik standardowy 0365 310 037

Ø 2,0�2,4 0365 310 039

Ø 3,0�3,2 0365 310 090

6 Ø 1,0 ��cznik z�soczewk� gazow� 0157 121 016

Ø 1,6 0157 121 017

Ø 2,0�2,4 0157 121 018

Ø 3,0�3,2 0157 121 041

7 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna standardowa 0365 310 044

Ø 8,0 (Nr 5)  d�.=30 mm 0365 310 045

Ø 9,8 (Nr 6) SR-B 9 0365 310 046

Ø 11,2 (Nr 7) SR-B 20/21 0365 310 047

Ø 12,7 (Nr 8) 0365 310 048

Ø 15,9 (Nr 10) 0588 000 440

- Ø 5,0 (Nr 3) Dysza cer. stand. d�uga 0700 025 664

Ø 6,4 (Nr 4) d�.=48�mm 0700 025 665

Ø 8,0 (Nr 5) d�.=48�mm 0700 025 666

Ø 9,5 (Nr 6) d�.=48�mm 0700 025 667

Ø 6,5 (Nr 4) d�.=63�mm 0700 025 668

Ø 8,0 (Nr 5) d�.=63�mm 0700 025 669

Ø 9,5 (Nr 6) d�.=63�mm 0700 025 670

Ø 6,5 (Nr 4) d�.=89 mm 0700 025 671

8 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do soczewki 
gazowej 0157 121 032

Ø 8,0 (Nr 5) 25,5�mm 0157 121 033

Ø 9,8 (Nr 6) 0157 121 034

Ø 11,2 (Nr 7) 0157 121 039

Ø 12,7 (Nr 8) 0157 121 040

SR-B 9, SR-B 20, SR-B 21

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

- Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do soczewki 
gazowej 0700 025 658

Ø 8,0 (Nr 5) d�uga      d�. = 35�mm 0700 025 659

Ø 9,8 (Nr 6) d�.=35�mm 0700 025 660

Ø 11,2 (Nr 7) d�.=35�mm 0700 025 661

9 Ø 1,0 ��cznik do  0700 025 672

Ø 1,6   gazow� 0700 025 673

Ø 2,0�2,4 0700 025 674

Ø 3,0�3,2 0700 025 675

10 Ø 1,0�1,6 soczewki gazowej Jumbo 0700 025 676

Ø 2,4 0700 025 677

Ø 3,2 0700 025 678

11 Ø 9,8 (Nr 6) Dysza ceramiczna  
do soczewki 0157 123 088

Ø 12,7 (Nr 8)   gazowej Jumbo 0157 123 089

Ø 15,9 (Nr 10) d�.=48�mm 0588 000 438

Ø 19,0 (Nr 12) d�.=48�mm 0157 123 098

Ø 24,0 d�.=48�mm 0588 000 437

Ø 24,0 d�.=34�mm 0700 025 679
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CZ��CI EKSPLOATACYJNE SR-B

SR-B 17, SR-B 26/HD, SR-B 18

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

Ø 15,9 (Nr 10) 0588 000 440

14 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0157 121 032

Ø 8,0 (Nr 5) do soczewki gazowej, 
krótka 0157 121 033

Ø 9,8 (Nr 6)  d�.=25,5�mm 0157 121 034

Ø 11,2 (Nr 7) 0157 121 039

Ø 12,7 (Nr 8) 0157 121 040

15 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna  
standardowa 0157 123 052

Ø 8,0 (Nr 5)  d�.=47�mm 0157 123 053

Ø 9,8 (Nr 6) 0157 123 054

Ø 11,2 (Nr 7) 0157 123 055

Ø 12,7 (Nr 8) 0157 123 056

Ø 15,9 (Nr 10) 0588 000 442 

Ø 19 (Nr 10) 0588 000 441

16 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna  
standardowa 0700 025 689

Ø 8,0 (Nr 5) d�.=76�mm 0700 025 690

Ø 9,8 (Nr 6) 0700 025 691

Ø 11,2 (Nr 7) 0700 025 692

17 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0157 123 057

Ø 8,0 (Nr 5)   soczewki gazowej 0157 123 058

Ø 9,8 (Nr 6)  d�.=42�mm 0157 123 059

Ø 11,2 (Nr 7) 0157 123 060

Ø 12,7 (Nr 8) 0157 123 061

Ø 17,5 0588 000 439

18 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0700 025 693

Ø 8,0 (Nr 5)   soczewki gazowej 0700 025 694

Ø 9,8 (Nr 6) d�.=76�mm 0700 025 695

Ø 11,2 (Nr 7) 0700 025 696

Ø 12,7 (Nr 8) 0700 025 697

19 Ø 9,8 (Nr 6) Dysza ceramiczna do 0157 123 088

Ø 12,5 (Nr 8)   soczewki gazowej, du�a 0157 123 089

Ø 15,9 (Nr 10)  d�.=48�mm 0588 000 438

Ø 19 (Nr 12) 0157 123 098

Ø 24 0588 000 437

20 Ø 24 Dysza ceramiczna do 0700 025 679

  soczewki gazowej, krótka

 d�.=34�mm

Dysze, tulejki zaciskowe, ��czniki pr�dowe, soczewki gazowe do uchwytów SR-B 17, SR-B 26, SR-B 26HD i�SR-B 18.

T�usta czcionka = dostawa standardowa.

SR-B 17, SR-B 26/HD, SR-B 18

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

1 D�uga Korek 0157 123 029

�redni 0588 000 591

Krótki 0157 123 028

2 Izolator ma�y 0700 025 680

3 Izolator 0366 960 016

4 Izolator � soczewka gazowa 0366 960 020

5 Izolator � du�a soczewka 
gazowa 0366 960 021

6 Ø 1,0 Tulejka zaciskowa  
standardowa 0349 501 216

Ø 1,6   i�do soczewki gazowej,   
  krótka 0349 501 217

Ø 2,4 0349 501 218

Ø 3,2 0349 501 219

7 Ø 0,5 Tulejka zaciskowa  
standardowa 0157 123 009

Ø 1,0  i�do soczewki gazowej 0157 123 010

Ø 1,6 0157 123 011

Ø 2,0 0700 025 681

Ø 2,4 0157 123 012

Ø 3,0 0700 025 682

Ø 3,2 0157 123 013

Ø 4,0 0157 123 014

8 Ø 1,0�1,6 ��cznik krótki 0700 025 683

Ø 2,0�2,4 0700 025 684

Ø 3,0�3,2 0700 025 685

9 Ø 1,0�1,6 ��cznik z�soczewk� 0700 025 686

Ø 2,4 gazow�, krótki 0700 025 687

Ø 3,2 0700 025 688

10 Ø 0,5�1,6 ��cznik pr�dowy �  
standardowy 0157 123 016

Ø 2,0�2,4 0157 123 017

Ø 3,0�3,2 0157 123 018

Ø 4,0 0157 123 019

11 Ø 1,0 ��cznik z�soczewk� 0157 123 021

Ø 1,6  gazow�, standardowy 0157 123 022

Ø 2,0�2,4 0157 123 023

Ø 3,0�3,2 0157 123 024

Ø 4,0 0157 123 025

12 Ø 1,0 ��cznik z�bardzo du�� 0157 123 083

Ø 1,6   soczewk� gazow� 0157 123 084

Ø 2,0�2,4 0157 123 085

Ø 3,0�3,2 0157 123 086

Ø 4,0 0588 000 087

13 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza gazowa 0365 310 044

Ø 8,0 (Nr 5) d�.=30�mm 0365 310 045

Ø 9,8 (Nr 6) 0365 310 046

Ø 11,2 (Nr 7) 0365 310 047

Ø 12,7 (Nr 8) 0365 310 048

Elektrody wolframowe: patrz  
katalog wyposa�enia dodatkowego  
�rmy ESAB.
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SR-B 400

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

1 D�uga Korek 0157 123 029

�rednia 0588 000 591

Krótka 0157 123 028

2 Os�ona termiczna 0366 960 018

3 Ø 1,0 Tulejka zaciskowa  
standardowa 0157 123 010

Ø 1,6    i�do soczewki gazowej 0157 123 011

Ø 2,4 0157 123 012

Ø 3,2 0157 123 013

Ø 4,0 0157 123 014

4 Ø 2,4 Tulejka zaciskowa,  
wzmocniona 0157 123 077

Ø 3,2 0157 123 078

Ø 4,0 0157 123 079

Ø 4,8 0157 123 074

5 Ø 1,0�3,2 ��cznik standardowy 0157 123 081

Ø 3,2�4,8 0157 123 082

6 Ø 1,0 ��cznik z�soczewk� 0157 123 091

Ø 1,6    gazow� 0157 123 092

Ø 2,4 0157 123 093

Ø 3,2 0157 123 094

Ø 4,0 0157 123 095

Ø 4,8 0157 123 075

Dysze, tulejki zaciskowe, ��czniki, soczewki gazowe do uchwytów SR-B 400.

T�usta czcionka = dostawa standardowa.

SR-B 400

Poz. Rozmiar Opis Numer cz��ci

7 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna  
standardowa 0157 123 057

Ø 8,0 (Nr 5) i�do soczewki gazowej 0157 123 058

Ø 9,8 (Nr 6)  d�.=42�mm 0157 123 059

Ø 11,2 (Nr 7) 0157 123 060

Ø 12,7 (Nr 8) 0157 123 061

Ø 17,5 0588 000 439

8 Ø 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna  
standardowa 0700 025 693

Ø 8,0 (Nr 5)   i�do soczewki gazowej 0700 025 694

Ø 9,8 (Nr 6) d�.=76�mm 0700 025 695

Ø 11,2 (Nr 7) 0700 025 696

Ø 12,7 (Nr 8) 0700 025 697

SR-B 17, SR-B 26/HD, 
SR-B 18

SR-B 400
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Ci�cie plazmowe to niezwykle wszechstronny proces 
ci�cia termicznego niemal wszystkich metali. 
W�przypadku ci�cia plazmowego, �uk jarzy si� w�wysoce 
zjonizowanej stre�e plazmowej pomi�dzy nietopliw� 
elektrod� a�elementem obrabianym. Jest on nast�pnie 
zaw��ony przez dysz�, dzi�ki czemu g�sto�� energii 
cieplnej oraz stabilno�� przep�ywaj�cej plazmy jest 
znacznie wy�sza.  
 
Utworzony tym sposobem �uk plazmowy ma temperatur� 
do 25�000°C. Wysoka g�sto�� energii strumienia 
plazmowego bardzo szybko topi materia� roboczy, a�jego 
energia kinetyczna wyrzuca stopiony materia� poza 
rowek ci�tego materia�u.  
 

Wysoka szybko�� ci�cia minimalizuje zniekszta�cenia 
i�pozwala uzyska� czyste kraw�dzie ci�cia. 
W�urz�dzeniach przeno�nych jako gaz plazmowy 
wykorzystywane jest g�ównie spr��one powietrze,  
co znacznie u�atwia prac�. Zastosowanie tej metody 
pozwala na ci�cie pakietów blachy, co jest niemo�liwe 
w�przypadku ci�cia metod� tlenowo-paliwow�.  Plazm� 
mo�na w�bardzo ekonomiczny sposób ci�� równie� stale 
wysokostopowe, stopy aluminium i�mied�. Po 
zastosowaniu dyszy ��obi�cej mo�liwe jest tak�e 
��obienie plazmowe, które posiada znacz�c� przewag� 
nad ��obieniem elektrod� w�glow�. Szybciej, ciszej, 
czy�ciej i�z�wi�ksz� precyzj�.

��obienie plazmowe

��obienie plazmowe jest najlepsz� alternatyw� dla 
��obienia przy u�yciu elektrody w�glowej. Mniej oparów, 
cichsza praca, krótszy czas sprz�tania po pracy. 
Kluczow� rol� w�osi�gni�ciu dobrych rezultatów 
odgrywaj� pocz�tkowe napi�cie oraz rezerwa mocy wraz 
z�krzyw� V/A. Urz�dzenie musi dodatkowo mie� rezerwy 
wysokiego napi�cia, by stabilnie utrzymywa� bardzo 
d�ugi �uk w�trakcie ��obienia. W�segmencie przeno�nych 
urz�dze� plazmowych, modele z�serii Cutmaster� 
40-120 przewy�szaj� osi�gami wiele innych urz�dze�  
do ��obienia plazmowego.

CI�CIE PLAZMOWE
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9-8215
9-8213

9-8218 9-8281

9-82419-8237

9-8237 9-8243

9-8235

9-8252
(60A)

9-8210
(60A)

9-8226 B
(60A)

9-8218

8-3487 8-3486

Dane dotycz�ce ci�cia

Grubo�� blachy Zalecana pr�dko�� ci�cia Maksymalna pr�dko�� ci�cia

6�mm 2030 mm/min 2794 mm/min

13�mm * 660 mm/min 914 mm/min

16�mm * 480 mm/min 610 mm/min

19�mm 360�mm/min Skontaktuj si� z ESAB, aby uzyska� informacje o�konkretnych zastosowaniach

25�mm 150 mm/min Skontaktuj si� z ESAB, aby uzyska� informacje o�konkretnych zastosowaniach

32�mm 110 mm/min Skontaktuj si� z ESAB, aby uzyska� informacje o�konkretnych zastosowaniach

38�mm 110�mm/min Maksymalna grubo�� odcinania 

*Zalecane	 ** Grubo�� przebijania

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�

Cutmaster 60i 3-faz. z�uchwytem SL60QD 1Torch � 6,1�m 75° 0559 156 304

Cutmaster 60i 3-faz. z uchwytem SL60QD 1Torch � 15,2 m 75° 0559 156 314

Cutmaster 60i 3-faz. � wy��cznie �ród�o pr�du 0559 356 304

W�sk�ad zestawu wchodz�

Przewód o�d�. 6,1�m, uchwyt 1Torch, zestaw cz��ci zamiennych, 
przewód masowy z�zaciskiem uziemiaj�cym i�przewód zasilania, 
instrukcja obs�ugi, klucz do �ltra.			
			

Wy�wietlacz Cutmaster 
60i oraz wska�nik 
zu�ycia materia�ów 
eksploatacyjnych.

9-8215
9-8213

9-8218 9-8281

9-82419-8237

9-8237 9-8243

9-8235

9-8252
(60A)

9-8210
(60A)

9-8226 B
(60A)

9-8218

8-3487 8-3486

Szczegó�owe informacje o�uchwycie 1Torch  
mo�na znale�� na�stronie 119.

Ci�cie Stykowe 
Preferowana metoda ci�cia lekkich konstrukcji 
metalowych o�grubo�ciach do 6�mm. Najwy�sza 
pr�dko�� i�jako�� ci�cia z�najw��sz� szczelin� oraz 
niewielkie zniekszta�cenia lub ich ca�kowity brak. 
Tradycyjne ci�cie stykowe ograniczone by�o do 
nat��e� 40�A lub ni�szych; obecnie natomiast dzi�ki 
technologii TRUE Cut Drag Tip Series� �rmy 
Thermal Dynamics mo�liwe jest ci�cie pr�dem 
o�nat��eniu do 60�A. W�celu uzyskania najlepszych 
rezultatów warto skorzysta� z�nasadki ochronnej dla 
dyszy maj�cej bezpo�redni kontakt z ci�tym 
materia�em (do 60�A).

Ci�cie bezstykowe 
Preferowana metoda ci�cia metali o�grubo�ci 
powy�ej 6�mm pr�dem o�nat��eniu ponad 60�A. 
Zapewnia maksymaln� widoczno�� i�dost�pno��. 
Nasadka ochronna do ci�cia bezstykowego (gdy 
ko�cówka palnika znajduje si� w�odleg�o�ci od 3 do 
6�mm od ci�tego materia�u). W�celu wyd�u�enia 
�ywotno�ci i�poprawienia odporno�ci na odbijane 
ciep�o nale�y u�ywa� korpusu nasadki ochronnej 
wraz z�de�ektorem. Przy takim rozwi�zaniu rezultaty 
ci�cia s� podobne jak w�przypadku u�ycia 
jednoelementowej nasadki ochronnej i�mo�liwa jest 
�atwa zmiana trybu na ��obienie lub ci�cie stykowe 
�ukiem os�oni�tym.

Ci�cie stykowe �ukiem os�oni�tym 
Przyjazna dla u�ytkownika metoda ci�cia pr�dem 
o�nat��eniu od 70 do 120�A z�zachowaniem sta�ej 
odleg�o�ci ko�cówki od materia�u ci�tego. W�razie 
konieczno�ci ci�cia blach grubszych ni� 6�mm 
wystarczy na�o�y� nasadk� ochronn� maj�c� 
bezpo�redni kontakt z�ci�tym materia�em. Nale�y 
u�y� korpusu nasadki ochronnej z odpowiedni� 
nasadk� stykow� dla danego nat��enia pr�du. 
Metoda ta nie jest zalecana do ci�cia lekkich 
konstrukcji metalowych.

��obienie 
Prosta metoda usuwania metalu poprzez ustawienie 
palnika pod k�tem 35°�45° i�skorzystanie z�dyszy do 
��obienia. Przy zachowaniu sta�ej odleg�o�ci od 
materia�u mo�na uzyska� tylko cz��ciow� jego 
penetracj� i�w�ten sposób usun�� metal 
z�powierzchni. Warto�� nat��enia pr�du, pr�dko�� 
posuwu, odleg�o�� ko�cówki od materia�u, k�t 
przy�o�enia oraz rozmiar ko�cówki determinuj� ilo�� 
usuwanego materia�u i�pro�l ��obienia. Korpus 
nasadki ochronnej mo�na stosowa� albo z nasadk� 
ochronn� do ��obienia albo z�de�ektorem 
os�onowym. Mo�na te� korzysta�  
z jednoelementowej nasadki ochronnej.
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Cutmaster� 100

Dane techniczne*

Cutmaster�

40

Cutmaster�

80

Cutmaster�

100

Cutmaster�

120

Zasilanie sieciowe, V / fazy, Hz 110�230�V/1, 50/60 400/3, 50/60 400/3, 50/60 400/3, 50/60

Bezpiecznik zw�oczny, A 13,5 39 27 32

Maksymalny pr�d spawania, A 40 80 100 120

Moc wyj�ciowa, kW 3,8 9 12 15,4

Wymiary, d�. x szer. x wys., mm 470 x 117 x 228 610 x 305 x 381 762 x 305 x 381 762 x 305 x 381

Masa, kg 11,8 19,5 28,1 28,1

Ci�nienie powietrza w�uchwycie, bar 5,2 5,2 5,2 4,8

Zu�ycia powietrza przez uchwyt, l/m 190 190 212 212

Klasa obudowy IP�23 IP�23 IP�23 IP�23

Cykl pracy w�temperaturze 40°C, A 40% przy�pr�dzie 40 (230�V) 40 % przy�pr�dzie 80 60% przy�pr�dzie 100 40% przy�pr�dzie 120
 
*Dane techniczne mog� ulec zmianie. 

Wydajno��

Zalecana grubo�� ci�cia, mm 12 25 35 40

Maksymalna grubo�� ci�cia, mm 22,2 38 45 55

Grubo�� przebijania, mm 6 15 20 25

W�sk�ad zestawu wchodz�

Uchwyt 1Torch 6,1�m, zestaw cz��ci zamiennych, reduktor / �ltr 
powietrza, przewód i�zacisk masowy oraz przewód zasilania.			

Wyposa�enie dodatkowe

Zestaw cz��ci zamiennych 40�A		  5-2551	
Zestaw cz��ci zamiennych 80�A 		  5-2555  
Zestaw prowadnika do�wycinania okr�gów (Deluxe)		  7-8910
Zestaw prowadnika do�wycinania okr�gów		  7-3291	  
Zestaw prowadnika do�wycinania �uków		  7-7501
Prowadnik do ci�cia prostego		  7-8911 
Prowadnik do ci�cia bezstykowego 40�A		  9-8251
Prowadnik do ci�cia bezstykowego 60�120�A		  9-8281 
Os�ona przycisku palnika		  9-8420
Sterownik zewn�trzny		  7-3460 
Przed�u�acz sterownika r�cznego		  7-7744
Zespó� jednostopniowego filtra powietrznego		  7-7507 
Dwustopniowy filtr powietrzny		  9-9387
Wielofunkcyjny zestaw jezdny		  7-8888		
 
Wszystkie zestawy cz��ci zamiennych obejmuj� 10�dysz, 5�elektrod i�jeden 
pier�cie� startowy.				  
					   

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie�	

Cutmaster� 40 CE z�uchwytem 1Torch SL60		  0559 142 460
Cutmaster� 80 z�uchwytem 1Torch SL60		  0559 113 304	
Cutmaster� 80 z�uchwytem 1Torch SL60 15,2�m		  0559 113 314
Cutmaster� 100 z uchwytem 1Torch SL100		  0559 117 304		
Cutmaster� 100 z uchwytem 1Torch SL100 15,2 m		  0559 117 314
Cutmaster� 120 z uchwytem 1Torch SL100		  0559 119 304	 	
Cutmaster� 120 z uchwytem 1Torch SL100 15,2 m		  0559 119 314	 	
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Pro
le ��obienia

Zakres pr�du 
spawania

G��boko�� Szeroko�� Pro
l

Dysza 
typu A

40�A (maks.) P�ytki W�ski

Dysza 
typu B

50�100�A G��boki W�ski

Dysza 
typu C

60�120�A �redni �redni

Dysza 
typu D

60�120�A P�ytki Szeroki

Dysza 
typu E

120�A �redni Szeroki
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U.S. Customer Care:  800-426-1888 /  FAX 800-535-0557
Canada Customer Care:  905-827-4515  /  FAX 800-588-1714

For SL60fi and SL100fi Manual Cutting and Gouging Operations

Drag Tip Cutting
The preferred method of cutting light gauge metal up to 1/4" (6 mm) thickness.  Produces the best cut quality 
narrowest kerf width, fastest cutting speeds, and with little to no distortion.  Traditional drag cutting was 
limited to 40 Amps or less, now with Thermal Dynamicsfi TRUE Cut Drag Tip Series� technology it is possible 
to cut up to 60 Amps.  For best results, use the Shield Cut with the torch tip in direct contact with the work  
(up to 60 Amps).

Standoff Cutting
The preferred method of cutting metal thicker than 1/4" (6 mm) and at current levels above 60 Amps.  Provides 
maximum visibility and accessibility.  Shield cup for ’standoff’ cutting (with the torch tip 1/8" (3 mm) to 1/4" 
(6 mm) from the work piece).  
Use the shield cup body together with the de�ector for extended parts life and improved resistance to 
re�ect heat.  This combination provides cutting results similar to the single piece shield cup, as well as easy 
changeover to gouging or drag shield cutting.

Drag Shield Cutting
This is an operator -friendly method of cutting between 70 to 120 Amps while maintaining a constant standoff 
distance.  For metal thickness greater than 1/4" (6mm), simply drag the shield cap in contact with the work 
piece.  Use the shield cup body with the appropriate drag shield cap matching the current level being used. 
This method is not recommended for cutting light-gauge sheet metal.

Gouging
A simple method of metal removal by angling the torch to a lead angle of 35°-45°, and using a gouging tip.  
While maintaining a constant standoff distance,  this allows for only a partial penetration into the work, thus 
removing metal from the surface.  The amount of current, travel speed, standoff distance, lead angle, and tip 
size will determine the amount of material removed and the pro�le of the gouge.  You can use the shield cup 
body with either the gouging shield cap or the shield de�ector.  Also, you can use the single piece shield cup. 

Output Range Depth Width Pro�le

Tip A 40 Amps (MAX) Shallow Narrow

Tip B 50-100 Amps Deep Narrow

Tip C 60-120 Amps Moderate Moderate

Tip D 60-120 Amps Shallow Wide

Tip E 120 Amps Moderate Wide

Gouging Pro�les
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re�ect heat.  This combination provides cutting results similar to the single piece shield cup, as well as easy 
changeover to gouging or drag shield cutting.

Drag Shield Cutting
This is an operator -friendly method of cutting between 70 to 120 Amps while maintaining a constant standoff 
distance.  For metal thickness greater than 1/4" (6mm), simply drag the shield cap in contact with the work 
piece.  Use the shield cup body with the appropriate drag shield cap matching the current level being used. 
This method is not recommended for cutting light-gauge sheet metal.

Gouging
A simple method of metal removal by angling the torch to a lead angle of 35°-45°, and using a gouging tip.  
While maintaining a constant standoff distance,  this allows for only a partial penetration into the work, thus 
removing metal from the surface.  The amount of current, travel speed, standoff distance, lead angle, and tip 
size will determine the amount of material removed and the pro�le of the gouge.  You can use the shield cup 
body with either the gouging shield cap or the shield de�ector.  Also, you can use the single piece shield cup. 

Output Range Depth Width Pro�le

Tip A 40 Amps (MAX) Shallow Narrow

Tip B 50-100 Amps Deep Narrow

Tip C 60-120 Amps Moderate Moderate

Tip D 60-120 Amps Shallow Wide

Tip E 120 Amps Moderate Wide

Gouging Pro�les
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WYPOSA�ENIE DODATKOWE 
CUTMASTERfi

Zestaw prowadnika 
do ci�cia (Deluxe).	

Materia�y eksploatacyjne i�cz��ci zamienne

O-ring ty�		  8-3487	
O-ring przód		  8-3486 
Elektroda		  9-8215	
Pier�cie� startowy		  9-8213 
Pier�cie� startowy do intensywnej eksploatacji		  9-8277
Dysza stykowa 40�A 		  9-8207		
Dysza stykowa 60�A		  9-8252
Dysza bezstykowa 40�A 		  9-8208	
Dysza bezstykowa 60�A		  9-8210
Dysza bezstykowa 80�A 		  9-8211 	
Dysza bezstykowa 90�100�A 		  9-8212
Dysza bezstykowa 120�A 		  9-8253	
Dysza typu A do ��obienia 40�A 		  9-8225 	
Dysza typu B do ��obienia 50�100�A		  9-8226	 	
Dysza typu C do ��obienia 60�120�A		  9-8227
Dysza typu D do ��obienia 60�120�A		  9-8228	 	
Dysza typu E do ��obienia 120�A 		  9-8254	
Os�ona ceramiczna standardowa		  9-8218	
Os�ona ceramiczna specjalna (max life)		  9-8237
Os�ona dyszy (wy��cznie ci�cie stykowe) 		  9-8235	
Os�ona dyszy do ��obienia		  9-8241	
Deflektor		  9-8243	 	

Opcje i�wyposa�enie dodatkowe

Zestaw prowadnika do ci�cia (Deluxe)		  7-8910
Zestaw prowadnika do�wycinania okr�gów		  7-3291	
Klucz do filtra		  9-9675
Przed�u�acz sterownika r�cznego 7,6�m		  7-7744	
Przed�u�acz uchwytu plazmowego 4,6�m		  7-7544
Przed�u�acz uchwytu plazmowego 7,6�m		  7-7545	
Przed�u�acz uchwytu plazmowego 15,2�m		  7-7552
Skórzana os�ona przewodu roboczego 6,1�m		  9-1260	
Wielofunkcyjny zestaw jezdny		  7-8888
Zestaw do�ci�cia �uków/wa�ków		  7-7501	
Zdalny sterownik 6,1�m		  7-3460
Zespó� jednostopniowego filtra powietrznego	 	 7-7507	
Prowadnik do ci�cia prostego		  7-8911
Zespó� dwustopniowego filtra powietrznego		  9-9387	
Przewód roboczy nr�8 z�wtykiem 50�mm		  9-9692	

Prowadnik do  
ci�cia prostego.	

Jednostopniowy �ltra powietrza.	

Dwustopniowy  
�ltr powietrza.

9-8215
9-8213

9-8218 9-8281

9-82419-8237

9-8237 9-8243

9-8235

9-8252
(60A)

9-8210
(60A)

9-8226 B
(60A)

9-8218

8-3487 8-3486

Cz��ci zamienne

G�owica uchwytu

Materia�y eksploatacyjne SL60

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� znajduj� si� na nast�pnej stronie.
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Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� PT-26 

Uchwyt plazmowy PT-26 � 7,6�m � 70°  		  0558 002 208
Uchwyt plazmowy PT-26 � 15,2�m � 70°  	  	 0558 002 209 
Uchwyt plazmowy PT-26 � 7,6�m � 90°	   	 0558 004 031
Uchwyt plazmowy PT-26 � 15,2�m � 90°	  	 0558 004 032 
Uchwyt prosty PT-26 do�stanowisk zmechanizowanych � 7,6�m	  	 0558 002 320
Uchwyt prosty PT-26 do�stanowisk zmechanizowanych � 15,2�m		 0558 002 321 
 
Wyposa�enie dodatkowe PT-26	
Zestaw materia�ów eksploatacyjnych 150�A  		  0558 002 864 
Zestaw materia�ów eksploatacyjnych 300�A do�pakietu Deuce	  	 0558 004 030
Os�ona skórzana na�przewód uchwytu 7,6�m	  	 0558 002 921 
Os�ona skórzana na�przewód uchwytu 15,2�m	  	 0558 002 922 
 
Wyposa�enie dodatkowe PT-26 do���obienia	
Dysza do���obienia 200�A	  	 0558 003 718 
Dysza do���obienia 300�A	 	 0558 003 795
Izolator do�uchwytu		  0558 003 797 
Os�ona skórzana, patrz wy�ej	  
 
Cz��ci eksploatacyjne PT-26	
Górna uszczelka o-ring korpusu uchwytu  		  0558 003 721 
Dolna uszczelka o-ring korpusu uchwytu  		  0558 003 720
Uchwyt elektrodowy, z�uszczelk� o-ring 		  0558 003 707 
Górna uszczelka o-ring uchwytu elektrodowego  	  	 0558 003 708
Dolna uszczelka o-ring uchwytu elektrodowego  	  	 0558 003 709 
Rurka dyfuzora  		  0558 003 710
Izolator, z�uszczelkami o-ring  		  0558 003 711 
Uszczelka o-ring izolatora	  	 0558 003 712
Elektroda, Powietrze, N2, N2/H		  0558 003 722 
Elektroda, Ar/H  		  0558 003 723
Dysza 50 A (z�uszczelk� o-ring)  	  	 0558 003 716 
Dysza 150�A (z�uszczelk� o-ring)	   	 0558 003 717
Dysza 250 A (z�uszczelk� o-ring)		  0558 003 798 
Dysza 300 A (z�uszczelk� o-ring) 	  	 0558 003 794
Górna uszczelka o-ring elektrody 		  0558 003 724 
Dolna uszczelka o-ring elektrody 	  	 0558 003 725
Os�ona ceramiczna - z�prowadnic�	  	 0558 003 713		

PT-37

Dane dotycz�ce sk�adania zamówie� PT-39	

Uchwyt zamienny PT-39 PC400 4,5 *)  	  	 0558 010 576
Uchwyt zamienny PT-39 PC700 7,6 *)		  0558 011 580 
*) Cz��ci eksploatacyjne zamawia si� osobno 
	  
Wyposa�enie dodatkowe PT-39	
Zestaw cz��ci zamiennych 50�A  	 	 0558 010 585 
Zestaw cz��ci zamiennych 20-30 A		  0558 010 586 
 
Cz��ci eksploatacyjne PT-39	
Elektroda		  0558 005 220 
Dyfuzor cyklonowy 30-80 A	  	 0558 005 217
Dysza 20-30 A		  0558 011 620 
Dysza 50 A		  0558 004 878
Os�ona termiczna, CE		  0558 011 868 
Os�ona ceramiczna - z�prowadnic�		  0558 010 581 

Podstawowy prowadnik do�wycinania 
okr�gów do�uchwytu PT-38. 

Pakiet uchwytu w�wersji deluxe umo�liwia wycinanie okr�gów o��rednicy 
45�1060�mm. �rodkowa cz��� mocowana jest za�pomoc� punktaka, magnesu 
lub przyssawki. Pakiet mo�e by� równie� wykorzystywany do�ci�cia w�linii prostej.  

Zestaw cz��ci  
eksploatacyjnych PT-38. 

PT-26PT-39
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COUNTRY AND REGIONAL MACHINE VARIANTS.

12 13

MIG/MAG - kompakt / PRO MIG/MAG - kompakt / PRO

Profesjonalne pó�automaty spawalnicze o wytrzyma�ej  

obudowie i klasycznym bloku mocy. Mo�liwo�� zamontowania 

filtra powietrza oraz stopie� ochrony IP23 gwarantuje 

bezpieczn� prac� w trudnych warunkach przemys�owych. 

Urz�dzenia przeznaczone s� do spawania stali niskow�glowej, 

wysokostopowej i aluminium drutami o �rednicy 0,8 - 1,2 mm. 

Wielozakresowa regulacja napi�cia i zmiana indukcyjno�ci, 

pozwala osi�ga� stabilne jarzenie si� �uku. Wersja 4WD posiada 

4-rolkowy uk�ad podawania spoiwa.

Podstawowe funkcje sterowania:

Origo™ Mig C280 - spawanie punktowe, miernik V/A (opcja)

Origo™ Mig C340 - obni�ona pr�dko�� dojazdowa, 2/4 takt, 

miernik V/A, regulacja d�ugo�ci upalania elektrody (drutu).

Wysokowydajny pó�automat o wytrzyma�ej obudowie 

i klasycznym bloku mocy. Mo�liwo�� zamontowania 

filtra powietrza oraz stopie� ochrony IP23 gwarantuje 

bezpieczn� prac� w trudnych warunkach przemys�owych. 

Urz�dzenie posiada uk�ad ch�odzenia cieczy z funkcj� 

ELP (automatyczn� aktywacj� pompy). Urz�dzenie 

przeznaczone jest do spawania stali niskow�glowej, 

wysokostopowej i aluminium drutami o �rednicy 

0,8 - 1,2 mm. Wielozakresowa regulacja napi�cia 

i zmiana indukcyjno�ci, pozwala osi�ga� stabilne jarzenie 

si� �uku spawalniczego. Podajnik wyposa�ony jest 

w 4-rolkowy uk�ad podawania spoiwa. 

Podstawowe funkcje sterowania:

Obni�ona pr�dko�� dojazdowa, 2/4 takt, miernik V/A, 

p�ynna regulacja podawania spoiwa, regulacja d�ugo�ci 

upalania elektrody (drutu).

Zastosowanie:

�z Produkcja i monta� lekkich konstrukcji

�z Warsztaty spawalnicze

�z Transport samochodowy

�z Szkolenie spawaczy

�z Konstrukcje stalowe i aluminiowe

�z Spoiny sczepne

Origo™ Mig C280 Origo™ Mig C340

Zastosowanie:

�z Produkcja i monta� wszelkich konstrukcji

�z Warsztaty spawalnicze

�z Zak�ady remontowe

�z Szkolenie spawaczy

�z Konstrukcje o niewielkich wymiarach

Origo™ Mig C280 PRO, C280 PRO 4WD, C340 PRO 4WD Origo™ Mig C420w PRO

Typ urz�dzenia Parametry zasilania Cykl pracy / pr�d spawania Masa Numer katalogowy

Origo™ Mig C280 PRO 400 V - 50 Hz / 16 A 30% 280 A | 60% 190 A | 100% 150 A 91 kg 0349303989

Origo™ Mig C280 PRO 4WD 400 V - 50 Hz / 16 A 30% 280 A | 60% 190 A | 100% 150 A 92 kg 0349303992

Origo™ Mig C340 PRO 4WD 400 V - 50 Hz / 16 A 30% 340 A | 60% 250 A | 100% 195 A 115 kg 0349303999

Typ urz�dzenia Parametry zasilania Cykl pracy / pr�d spawania Masa Numer katalogowy

Origo™ Mig C420w PRO 400 V - 50 H z / 32 A 50% 420 A | 60% 400 A | 100% 315 A 217 kg 0349312590

Dostawa obejmuje: 
Przewód zasilaj�cy 5 m z wtyczk� 16 A, przewód masowy 3,5 m, w�� gazowy 3 m, rolki podajnika 0,8-1,0 mm.���	�$�����������
�������
�����N�N�
��
transformator do pogrzewacza gazu 24 V / 80 W.

Dostawa obejmuje:
Przewód zasilaj�cy 5 m z wtyczk� 32 A, przewód masowy 5 m, w�� gazowy 1,5 m, rolki podajnika 1,0 - 1,2 mm, 
uchwyt spawalniczy PSF 410w 4,5 m.

Wyposa�enie dodatkowe: Numer katalogowy

Filtr powietrza 0349302599

Cyfrowy miernik V/A - Origo™ Mig C280/C280 4WD 0349302598

Adapter na szpul�  300 mm 0349495784

Proponowane uchwyty spawalnicze:

MXL™ 340 4,0 m 0700200007

PSF™ 250 3,0 m 0368100882

PSF™ 250 4,5 m 0368100883

PSF™ 305 3,0 m 0458401880

PSF™ 305 4,5 m 0458401881

PSF™ 305 5,0 m 0458401896

PSF™ 405 3,0 m 0458401882

PSF™ 405 4,5 m 0458401883

Dodatkowe uchwyty spawalnicze:

PSF™ 410w 3,0 m 0458400882

PSF™ 410w 4,5 m 0458400883

PSF™ 510w 3,0 m 0458400884

PSF™ 510w 4,5 m 0458400885

Wyposa�enie dodatkowe: Numer katalogowy

Transformator podgrzewacza gazu CO2  24 V / 80 W 0349305151

Filtr powietrza 0349302252

Adapter na szpul�  300 mm 0349495784

�������������������������������
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