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RYWAL-RHC este o firma privata infiintata in anul 1992 si care deruleaza activitatea de distribuitor, angrosist si producdtor de con-
sumabile de sudurd, echipamente de sudura electrica si cu oxi-gaz, materiale abrazive, masini de tdiat, sisteme de ventilatie, chimie
tehnicd, echipamente de protectie si articole suplimentare utilizate inaintea, in timpul si dupa sudare.

Sediul central si magazinul principal sunt situate in Torun, in centrul Poloniei. Gratie locatiei bune si ofertei atractive, reprezentam
un partener interesant pentru clientii strdini. Exportul international este unul dintre cele mai importante activitdti de perspectiva a
organizatiei noastre. Cautam parteneriate pe termen lung, care sa aduca clientilor nostri si satisfactie si rezultate financiare bune.
Cele mai mari avantaje ale companiei noastre sunt oferta complexa, personalul multilingv profesionist si calificat si logistica bine
dezvoltata si organizata, care garanteaza intervale scurte de livrare.

Pentru a putea oferi cea mai inaltd calitate a serviciilor si complexitatea ofertei, am creat gamele de produse MOST si GOLD, care i
ajutd pe partenerii nostri sa gdseasca ,marca unicd” si produse fiabile ca optiune in locul producatorilor internationali de renume.
Produsele noastre sunt prezentate in catalogul din 2022. Credem ca Catalogul pe suport de hartie este un instrument si un ghid
perfect pentru intreaga gama de aparate de sudare si taiere. In plus, va asigurdm accesul la toate informatiile necesare publicate in
versiuni electronice.
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Introducere

Fiecare metoda de sudare cu arc are propria sa specificitate rezultatd din gama de parametri, densitate si proprietati ale arcului
(compozitia chimica a spatiului arcului, tipul de material al electrozilor etc.) si modalitatile prin care metalul trece prin arc. Astfel, in
noul catalog va prezentdm unele dintre cele mai populare metode de sudare si dispozitivele selectate pentru acestea.

TIG: Sudarea in mediu de gaz inert, cu electrod din wolfram
Sudare cu arc cu electrod din wolfram in protectie de gaz inert

Metoda 141 (TIG) este o metodd de sudare cu arc in care se emite caldura in timpul arderii

J arcului intre electrodul care nu se topeste (wolfram) si materialul sudat. Materialul topit
formeaza o zona de sudurd, care este protejatd impotriva oxidarii prin protejarea unui gaz
1 inert, cum ar fi argonul si heliul. Spre deosebire de metoda MIG, electrodul este realizat
—@ din wolfram sau aliajele sale, care au un punct de topire foarte ridicat, care la randul sau
{ ® impiedica electrodul care nu se topeste sa formeze o imbinare sudata. Daca este necesar un

/

S metal de umplutura in timpul suddrii, metalul de umpluturd este de obicei furnizat manual
de catre sudor la locul care urmeaza sa fie sudat - de obicei sub forma de tije de sudura.

1. Duza ceramici 5. Arc Exista, de asemenea, o modalitate de automatizare a alimentarii firului de umplere prin

2. Electrod de wolfram 6. Zona de sudare intermediul alimentatoarelor cu fir rece, care permit livrarea materialului in zona sudata cu

3. Umplutura (optiune) 7. Material de baza > « ~ . ~ ETIS ces .

) G R 0 captuseala separatd. Sudarea TIG este dedicata sudarii in toate pozitiile folosind curent
continuu (oteluri nealiate, aliate) sau curent alternativ (aluminiu).

MMA: Sudare manuala cu arc metalic
SMAW: Sudarea cu arc metalic protejat

Sudarea cu arc metalic ecranat (SMAW), metoda 111 (MMA), cunoscutd si sub denumirea
de sudura manuala cu arc metalic (SMAW), este un proces manual de sudare cu arc,
care este utilizat pentru a uni metalele prin intermediul topirii electrozilor (acoperiti).
Curentul electric este transformat in caldura si un arc de sudura este ars intre electrodul
consumabil si materialul sudat pentru a topi electrodul si materialul sudat si pentru a le
imbina permanent. Electrodul, pozitionat la un unghi adecvat fatd de imbinare, este
deplasat manual de catre sudor. Arcul de sudura poate fi alimentat de curent continuu
(DQ) cu polaritate plus sau minus sau curent alternativ (AC). Acoperirea electrodului este
P —— o A c.onceput.é pentrua produ.ce un gaz de protectie si zgurd in timpul sudérii,. care protej.eazé
VAo R A CharEe fiecare picatura de material care trece in zona de sudare de aer, in special de la oxigen.
> g";izp’:;‘:c't'gr 7. Materialde baza Sudarea cu electrozi acoperiti este 0 metodd de sudare care dateaza din 1885 si este inca
utilizata pe scara larga in intreaga lume.

MIG (sudare cu arc electric in mediu de gaz inert protector)
si MAG (sudare cu arc electric in mediu de gaz activ protector)
GMAW: Sudare cu arc metalic gazos - sudura cu arc de sarma cu electrod solid

Metoda de sudare 131/135 (GMAW) in Polonia este mai bine cunoscuta sub denumirea de
MIG/MAG. Metoda MIG este o metodd de sudare cu arc in care materialul sudat si sarma
electrodului sunt topite pentru a forma o asa-numita ,zona de sudare”. Metoda MAG, spre
deosebire de metoda MIG, utilizeaza gaze active, de obicei amestecuri de argon-CO,, ca
gaz protector.

Sarma de sudura vine de la alimentator printr-un sistem de roller, astfel incat sa ajunga catre
capul de contactin arzdtorul de sudurd unde este furnizat curentul. Sudarea materialelor se
efectueaza de obicei folosind curent continuu (DC) cu polaritate suplimentara pe arzatorul

;guzaldetgéz Zéfc ‘ de sudurd cu gaz protector. Gazul formeaza plasma care transfera materialul din sarma
. Cap electric . ZONna de . A .

3, Electrod 7. B el electrodului in zona de sudare din arcul de sudare.

glCazbotciey Sudarea MIG/MAG poate fi semiautomata, mecanizata sau automata. Aceste metode sunt

utilizate in prezent in cele mai industriale aplicatii din intreaga lume. Prin urmare, aceste
metode sunt in mod constant dezvoltate de producatorii dispozitivelor care compun
variante ale acestora. Una dintre cele mai cunoscute alternative ale metodei MIG/MAG sunt
TwinPulseXT, Pulse, SpeedPulseXT, SpeedUp, SpeedArc, SpeedRoot, SpeedCold.
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Lista directivelor, standardelor si simbolurilor utilizate in capitolul "Echipamente de sudura": a / Directive

- Directiva de joasa tensiune LVD 2014/35/UE.

- Directiva de compatibilitate electromagnetica 2014/30/UE.

- Directiva privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase utilizate in echipamentele electrice si electronice RoHS
2011/65/UE.

- Directiva 2012/19 / UE DEEE Il (DEEE - Deseuri de echipamente electrice si electronice).

Nota: Echipamentele de sudura nu fac obiectul Directivei 2006/42/UE privind utilajele!

B/ Standarde

« EN 60974-1:2018 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 1: Surse de putere de sudare.

- EN 60974-10: 2014 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 10: Cerinte privind compatibilitate electromagneticd (EMC).

- EN 60974-4: 2017 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 4: Inspectie si testare periodica.

- ENISO 13918: 2002 Sudare. Bolturi si inele ceramice pentru sudarea cu arc electric a bolturilor

</ Unele simboluri si termeni

Clasa IP (IP): gradul de protectie oferit de carcasa dispozitivului electric impotriva accesului la partile interne periculoase sau de

patrunderea solidelor (prima cifra a codului) si a apei (a doua cifrd a codului).

Cel mai comun:

« IP21: protectie impotriva accesului la piese periculoase cu degetul, protectie impotriva solidelor strdine cu diametrul de 12,5 mm
si mai mare, si protectie impotriva caderii picaturilor de apa. Dispozitivul este destinat exclusiv utilizarii in interior.

- IP23: protectie impotriva accesului la piesele periculoase cu degetul, protectie impotriva obiectelor solide straine cu diametrul de
12,5 mm si mai mare si protectie impotriva stropirii cu apd in orice unghi de pana la 60° fatd de verticala pe fiecare parte. Dispozi-
tivul este potrivit pentru utilizare in exterior.

- IP24: protectie impotriva accesului la piese periculoase cu un instrument, protectie impotriva obiectelor solidelor strdine cu dia-
metrul de 2,5 mm si mai mare si protectie impotriva stropilor de apa din orice directie. Dispozitivul este potrivit pentru utilizare
in exterior.

« S (extensie), de ex. IP21S: testarea efectelor nocive ale patrunderii apei la piesele mobile ale dispozitivului (de exemplu, rotorul
masinii rotative) sunt stationare.

Clasa de izolatie: este o denumire scrisd a materialelor de izolatie utilizate, care informeaza despre temperatura maxima de func-

tionare a transformatorului, a carei depasire in timpul functionarii continue scurteaza durata de viata si timpul de functionare fara

defectiuni ale transformatorului.

Cele mai intalnite sunt:

« F-temperatura maxima permisa permanent 155°C.

« H-temperatura maxima permisa permanent 180°C.

Curent de sudare in X (%) ciclul de functionare conform EN 60974-1: 2018 se masoara la o temperatura ambianta de 40° C sitimp de

10 minute. De exemplu, un curent de sudare de 100 A la un ciclu de functionare de 60% inseamna ca masina poate suda continuu

cu 100 A timp de 6 minute, urmatd de o perioada de racire de 4 minute.

d/ Inspectia obligatorie a dispozitivului

In conformitate cu prevederile Codului Muncii: ,Toata responsabilitatea pentru utilizarea in sigurantd a masinilor si echipamentelor
revine proprietarului.” Acest lucru are drept rezultat obligatia de a efectua controale periodice si post-reparatii ale echipamentului.
Probele periodice se efectueaza cel putin o data pe an (temeiul juridic EN ISO 17662 clauza 4.2), iar probele post-reparatii dupa fie-
care reparatie care a refdcut functionalitatea sudarii (temeiul juridic: EN 60974-4 clauza 4.6). Toate serviciile de mai sus sunt realizate
de serviciul de suport tehnic al RYWAL-RHC.

ATENTIE:

1. Ne rezervdm dreptul de a modifica parametrii tehnici.

2. Fotografiile de produse afisate pot afisa alte versiuni.

3. Varugam sa contactati angajatii nostri pentru orice intrebari.

4. Este posibil sd comandati prezentari ale unor dispozitive din oferta noastra.
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v 1. APARATE DE SUDURA MIG/MAG
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FANMIG MOST 201 LCD - Invertor semi-automat pentru sudura

Sudarea MIG/MAG a otelului, otelului inoxidabil,
aluminiului sau lipirii nu necesita investitii mari!

\'[0]V]
in oferta

Model FANMIG 201 LCD

Sursa de alimentare cu
curent

1x230/ 50-60 V/ Hz

Interval de curent de
sudare

20-200 A
o
= MMA
Tensiune de mersin gol U, 67V
Protectie la suprasarcina 16 A
Current | 157 A
Current | 305A

1max

Ciclul de functionare X
= MIG/MAG

200 A/30%; 150 A/60%; 130 A/100%

TIG 200 A/35%; 150 A/60%; 140 A/100%
= MMA 200 A/25%; 140 A/60%; 120 A/100%
:I;tre“::ide alimentare a 1,5-17,0 m/min

Clasa de izolatie F

Clasa de protectie IP 1P 23S

Dimensiuni 215x540x410 mm
Greutate 17,7 kg

Catalog nr. 5100023685

Agenti antistropire - capitolul 06

FANMIG 201 LCD este o masina de sudura semiautomatad invertor de ultima
generatie, proiectatd pentru sudarea MIG/MAG, TIG DC (pornire de la zero) si
sudare cu electrozi inveliti MMA. Aparatul este sinergic si include o gama largd
de programe pentru otel, otel inoxidabil si aluminiu. Avantajele unui invertor
cu PFC sunt: eficientd energetica mai mare, sarcina mai mica pentru retea-
ua electricd, toleranta mai mare la fluctuatiile de curent si interferenta mai
mica generatd de dispozitiv. Derulatorul incorporat permite sudura cu sarma
cu rola de 5 kg / B200.

Diametrul recomandat al sarmelor de otel este de 0,8-1,0 mm si 1,0 mm pen-
tru aluminiu. Dupa schimbarea polaritatii, este posibila utilizarea sarmelor cu
autoprotectie cu diametrul de @0,8-0,9 mm. Este disponibil un program de
sudare cu CuSi3 @0,8 mm.

Panoul de comanda echipat cu afisaj prezinta mesaje text.

PRG Materiat

01  Stal drut pelny MY G
02 Stal drut peln MIX 08

03 MIX
04
05

Livrarea aparatului:

Echipamentul este furnizat cu cablu de impamantare cablu port-electrod aco-
perit, furtun de gaz si manual de utilizare, rola standard pentru sarma de otel
de 0,8-1,0 mm.

Accesorii si postoleti:

Pistolet de sudurd M24 SGRIP 3 m -55 08 302430.
Pistolet de sudurd M24 SGRIP 4 m -55 08 302440.
Pistolet de sudurd M24 SGRIP 5 m -55 08 302450.
Pistolet de sudurd M15 SGRIP 3 m -55 08 301530.
Pistolet de sudurd M15 SGRIP 4 m -55 08 301540.
Pistolet de sudurd M15 SGRIP 5 m -55 08 301550.
Pistolet de sudurd TIG 174 m F201 - 56 03 011115.
Rold 0,8-1,0-51 13 007826.

Rold 0,6-0,8-51 13 007783.

Accesorii pentru sudarea si tub de ghidaj pentru aluminiu (diametrul
sarmei recomandate : 1,0 mm, AIMg5):
m 1,0AL-1,2ALRola-5113007863.
m Tub de ghidaj pentru teflon pentru pistolet de sudura:
5513013010 (3 m); 5513013020 (4 m); 55 13 013030 (5 m).
m Tub de alama pentru conexiunea EURO - 51 13 008011.
m Pistolet de sudura M24 AL SGRIP 2 m.

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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FANMIG J5 / J5 Pulse MOST - Invertor semi-automat pentru sudura si curent pulsat

FANMIG J5 Pulse MOST este un invertor semi-automat modern
pentru sudarea MIG/MAG si MMA. Dispozitivul este conceput
pentru sudarea cu otel, otel inoxidabil sau aluminiu in mediu de
protectie cu gaz. FANMIG J5 Pulse oferd programe sinergice pentru
sudarea cu impulsuri sau cu impulsuri duble a diferitelor materiale.
Sunt disponibile programe sinergice pentru sarma de otel/otel
inoxidabil 0,8 si 1,0 mm sau aluminiu 1,0 si 1,2 mm, pentru arc scurt,
impuls si arc cu impuls dublu. Setarea parametrului este foarte
usoara: selectati materialul, metoda de sudare, diametrul firului si
curentul de sudare - masina este pregatita pentru sudare. Iin Meniu
existd urmatoarele moduri de declansare: 2T; 4T cu umplere de
crater sau fara; sudarea in punct si la intervale.

Dispozitivul poate fi perfect utilizat in artizanat, caroserii auto,
reparatii sau in lucrari de hobby etc.

Alimentatorul cu sarma cu 2 role permite sudarea cu bobine de 5 kg
/D200 5si 1 kg

Avantajele FANMIG J5 Pulse MOST

m Curentul de sudare mai mare decat la masinile semiautomate
traditionale similare alimentate de la reteaua de alimentare de 230 V.

m Proprietati foarte bune de sudare atat cu metode MAG, cat si
metode MMA.

m Afisaj pentru sudarea datelor curente si ajustari ale parametrilor.

m Cupla Euro potrivit pentru orice pistolet MIG/MAG.

m Priza de masa tipica (35/50).

m Masa redusa datorita sursei de alimentare a invertorului.

m Ventilator de récire silentios.

m MIG/MAG sinergic, puls si dublu impuls, MMA.

m Posibilitatea sudarii aluminiului sau lipirii cu arzator special de
sudura M24 AL SGRIP 2 m

m Multe functii auxiliare din meniul intern.

in plus pentru FANMIG J5 Pulse:

m Dispozitivul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de
impamantare, furtun de gaz si manual de utilizare.

m Alimentatorul de sarma este dotat cu roller standard de 0,8-1,0 mm
pentru sarma de otel (51 13 007833) si suplimentar o rola 1,0-1,2 AL
(5113 00780A).

Livrarea aparatului:

m Dispozitivul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de impa-
mantare, furtun de gaz si manual de utilizare.

m Derulatorul de sarma este dotat cu rola standard de 0,8-1,0 mm
pentru sarma de otel (51 13 007833) si suplimentar o rold 1,0-1,2 AL
(5113 00780A).

Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare:

Pistolet de sudurd M15 SGRIP 3 m - 55 08 301530.

Pistolet de sudurd M15 SGRIP 4 m - 55 08 301540.

Pistolet de sudurd M15 SGRIP 5 m - 55 08 301550.

Pistolet de sudura M24 ALSGRIP pentru aluminiu 2 m - 55 08 302420

Rold 0,8-1,0-51 13 007833 (furnizat)

Rold 0,6-0,8 - 51 13 007801 (optional)

Carucior pentru transport de sudura WUS HD - 50 03 003942

[ |
[ |
[ |
[ |
[ |
[ |
[ |
m Clesti de sudura MOST - 57 00 004707

Combinatie de simplitate a setdrilor
si calitate inaltd a arcului.

NOU
in oferta

FANMIG J5

Model

[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-9

FANMIG J5 Pulse

FANMIG J5 Pulse

Putere si toleranta

1x230/ 50-60 V/ Hz £15%

Interval de curent de sudare

= MIG/MAG 30-200 A 20-200 A

= MMA 10-160 A 20-180 A

=TIG 10-180 -

Tensiune de mersin gol U, 60V 69V

Protectie la suprasarcina 16 A 16 A

Consumul nominal de energie

S1(X100%)

= MIG/MAG 3,9kVA 7,5 kVA (MIG/MAG Pulse)

= MMA 6,8 kVA 8,0 kVA

Ciclul de lucru X

= MIG/MAG 200 A/24V/20% 200 A/24V/20%
130 A/20,5 V/100% 89 A/18V/100%

= MMA 160 A/26,4V/20% 180 A/27,2V/20%
71,5 A/24V/100% 80 A/23,2V/100%

Viteza de alimentare 2-11,5 m/min 1-15 m/min

a sarmei

Clasa de protectie IP IP21S IP21S

Dimensiun 440x180x350 mm 490x210x410 mm

Greutate 9,2 kg 13,3 kg

Catalog nr. 5100020190 5100020195

Sarme de sudura pentru metoda de sudare MIG/MAG - capitolul 10

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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FANMIG MOST J23 - Invertor semi-automat de sudura

FANMIG MOST J23 este un aparat de sudare semi-automata destinat
sudarii MIG/MAG. Aparatul este destinat sudarii cu otel si otel inoxidabil

Carcasa trad/;lonale - un interior modern! cu gaz protector pentru aplicatii artizanale, ateliere pentru caroserii auto
si aplicatii DIY.

Avantajele FANMIG J23:

m Curentul de sudare mai mare decat la masinile semiautomate
traditionale similare alimentate de la reteaua de alimentare de 230 V.

m Proprietati foarte bune de sudare. Setarea potentiometrului de curent
de sudare si a potentiometrului de viteza de alimentare a firului in
aceeasi pozitie garanteaza un arc de sudura stabil, silentios, cu stropire
minima.

m Un cdrucior solid adaptat pentru transportul unui cilindru mic (cilindru
de gaz de maxim 20 cm diametru si indltime pana la 120 cm), roti
pivotante din fata cu frana.

m Posibilitate de sudare cu bobine de 15 kg sau 5 kg.

m Afisaj curent de sudare.

m Componente metalice ale mecanismului de alimentare cu sarma cu
dimensiunea tipica a rolleri 22/30.

m Cupla Euro potrivit pentru orice pistoleti MIG/MAG.

m Carcasa durabild, capace acoperite cu pulbere.

m Greutate mica - doar 24 kg.

m Ventilator de rdcire silentios.

m Brand dovedit MOST.

NOU
in oferta

N FANMIG 123 Livrarea aparatului:
oce Echipamentul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de impaman-

Putere si toleranti 1x230/ 50-60 V/ Hz +15% tare, furtun de gaz, adaptor pentru bobina de 5 kg si manual de utilizare.
Interval de curent de sudare Alimentatorul de sarma este dotat cu role standard de 0,8-1,0 mm pentru
= MIG/MAG 30-180 A sarma de otel (51 13 007826).
Tensiune de mers in gol U, 52V Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare:
Protectie la suprasarcini 16 A m Pistolet de sudurd M15 SGRIP 3 m - 55 08 301530.
3 - m Pistolet de sudurd M15 SGRIP 4 m - 55 08 301540.
Nominal power consumption 7 KVA = Pistolet de sudurd M15 SGRIP 5 m - 55 08 301550.
Current | 16 A m Rold 0,6-0,8 mm-51 13007783
Currentl, 35A
. 180 A/23 V/20%
f',;l'l‘g /;le;g"“ X 103 A/19,2 V/60%
80 A/18 V/100%
Viteza de alimentare a sarmei 1,5-14 m/min
Clasa de izolatie F
Clasa de protectie IP IP21S
Role 30/22
Dimensiuni 890x453x668 mm
Greutate 24 kg
*
Catalog nr. 5100 020184

5100 020188**

* Set complex
** Set autoasamblare

Ménusi, imbracaminte de protectie si casti de sudura - capitolul 04

8 1. Aparate de sudurd MIG/MAG
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FANMIG MOST 3200i / 3200i mobil / 2500i
Invertor semi-automat de sudare

Invertor = greutate redusd
cu consum redus de energie!
. ________________________________________________________________________|

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-1

Avantajele dispozitivelor i-FANMIG:
= Dimensiune compacta.
4 role de tragere.

otel inoxidabil.
m Buton multifunctional.

m Afisaj curent de sudare.

Model

Sursa de alimentare cu curent

Disponibile bobine de 15 kg sau 5 kg.
Metoda de sudare MIG/MAG sau MMA.
Sinergie: 12 programe pentru otel, aluminiu si

Memorie pentru sase programe proprii.

FANMIG 2500i

3x400V/50-60 Hz

FANMIG 320

3x400V /50-60 Hz

3x400V /50-60 Hz

Interval de curent de sudare

= MIG/MAG 20-250 A 20-315A 20-315A
= MMA 30-250 A 30-300 A 30-300 A
Tensiune de mersin gol U, 54,4V 63,1V 63,1V
Protectie la suprasarcina 16 A 16 A 16 A
Ciclul de lucru X
= MIG/MAG 250 A/ 60% 315A/25% 315A/25%
210 A/ 100% 250 A/ 60% 250 A/ 60%
210A/100% 210A/100%
= MMA 250 A/ 50% 300A/20% 300A/20%
230A/60% 230A/60% 230A/60%
190 A/ 100% 190 A/ 100% 190 A/ 100%
Setare curent de sudura Continuu Continuu Continuu
Viteza de alimentare a sarmei 1-17 m/min 1-17 m/min 1-15 m/min
Récire pistolet sudura Gaz Gaz Gaz

Pistolet sudura (gaz)

M24 or M25 MOST

M24, M25 or M36 MOST

M24, M25 or M36 MOST

Clasa de izolatie H H H

Clasa de protectie IP IP 235 IP 235 IP 235
Dimensiuni 868x500x806 mm 868x500x806 mm 240x650x438 mm
Greutate 47,6 kg 47,6 kg 26,6 kg
Catalog nr. 5100 023705 5100023715 5100 023720

Livrarea aparatului:

Echipament este livrat intr-o cutie de carton cu stecher inclus (CEE 16 A). Echipament cu cablu de impamantare si furtun de gaz, manual de utilizare
precum si un arc de protectie pentru panoul frontal pentru auto-asamblare. Derulatorul de sarma are role pentru sudarea sarmei de otel de 0,8-1,0 mm.

1. Aparate de sudurd MIG/MAG 9
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FANMIG MOST 322 Invertor semi-automat de sudura si curent pulsat

~Impuls - cel mai simplu mod de a evita stropii”.

NOU
in oferta

FANMIG 322 mobil Pulse FANMIG 322 Pulse FANMIG 322W Pulse

Gama de produse FANMIG 322 Pulse este o serie moderna invertoare de sudura semi-automata conceputa pentru sudarea MIG/MAG si sudarea cu
electrozi inveliti cu MMA: formata din FANMIG 322 Pulse, FANMIG 322W Pulse si FANMIG 322 mobil Pulse. in afard de sudarea cu arc scurt, permite
utilizatorilor sa sudeze cu curent de impuls MIG/MAG. Toate FANMIG 322 Pulse sunt dispozitive compacte: sursa de alimentare si alimentatorul de
sarma sunt asezate intr-o singura carcasa. Datoritd simplitatii sale de utilizare, este recomandat ca primul dispozitiv de sudura semi-automat ,cu
impuls MIG" din atelierul dvs.

Proprietati:

Aparatul este actionat sinergic si include o gama larga de programe pentru otel, otel inoxidabil si impuls aluminiu si curent de sudura scurt.
Toate FANMIG 322 Pulse sunt, de asemenea, echipate cu un program de lipire a tablei zincate.

Derulator cu 4 role permite sudarea cu bobine de 15 sau 5 kg, diametrul recomandat al firelor de otel este de 0,8 mm si 1,0 mm, pentru aluminiu
1,0 mm.

Include iluminare cu LED in interiorul camerei de alimentare cu sarma.

FANMIG 322 Pulse - compact cu récire cu gaz a pistoletului de sudura.

FANMIG 322W Pulse - compact cu racire cu apa a pistoletului de sudura.

FANMIG 322 mobil Pulse - dimensiune redusa la dimensiunea unui alimentator mare de sarma.

Principalele avantaje ale sudarii MIG/MAG in impulsuri:

Tablou de comanda:

Absenta stropilor sau la nivel minim.

Cordon de sudura estetic si neted.

Esential pentru sudarea otelului inoxidabil si a aluminiului.
Caracteristica de umplere a craterului.

Panou de comanda FANMIG 322 Mobil Pulse

doua butoane multifunctionale,

afisajele arata parametrii si valorile reale in timpul sudarii,
LED-urile indica unitdtile de parametri de pe afisaj,
memorie pentru 6 programe personalizate.

10 1. Aparate de sudurd MIG/MAG
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HIT

FANMIG 322 Pulse

FANMIG 322 mobil Pulse

FANMIG 322W Pulse

Sursa de alimentare cu curent

3x400/ 50-60 V/ Hz

3x400/ 50-60V/ Hz

3x400/50-60V/ Hz

Interval de curent de sudare

= MIG/MAG 20A/150V 20A/150V 20A/150V
315A/298V 315A/29,8V 10A/20,4V
= MMA 10A/20,4V 10A/20,4V 300A/320V
300A/32,0V 300A/32,0V 315A/298V

Tensiune de mersin gol U, 63V 63V 63V

Protectie la suprasarcina 16 A 16 A 16 A

Ciclul de lucru X

= MIG/MAG 315A/298V/25% 315A/298V/25% 315A/298V/25%
250A/26,5V/60% 250A/26,5V/60% 250A/26,5V/60%
210A/24,5V/100% 210A/24,5V/100% 210A/24,5V/100%

= MMA 300A/32,0V/20% 300A/32,0V/20% 300A/32,0V/20%
230A/29,2V/60% 230A/29,2V/60% 230A/29,2V/60%
190A/27,6V/100% 190A/27,6V/100% 190A/27,6V/100%

Setare curent de sudura continuu continuu continuu

Alimentator sarma 4-role 4-role 4-role

Viteza de alimentare a sarmei 1-20 m/min 1-16 m/min 1-20 m/min

Récire arzator sudura Gaz Gaz Lichida or Gaz

Puterea de racire Q=1 I/min - - 0.74 kW

Capacitate rezervor - - 41

Presiune maxima - - 3,5 bar

Flux maxim - - 81/min

Clasa de izolatie H H H

Clasa de protectie IP IP 23S IP 235 IP 23S

Dimensiuni 670x911x474 mm 438x650x240 mm 884x902x474 mm

Greutate 47,6 kg 26,6 kg 72,5 kg

Catalog nr. 5100023910 5100023930 5100023920

Livrarea aparatului:

Dispozitivul este livrat intr-o cutie de carton cu stecher inclus (CEE 16 A). Echipamentul include un cablu de masa, furtun de gaz si manualul utilizatorului.
Alimentatorul de sarma are role pentru sudarea sarmei de otel de 0,8-1,0 mm. Récitorul este umplut cu lichid de racire (FANMIG 322W Pulse).

Pistoleti de sudare si accesorii de sudare

suplimentare:

FANMIG 322 Pulse

Catalog nr.

FANMIG 322 mobil Pulse

Catalog nr.

FANMIG 322W Pulse

Catalog nr.

Pistolet de sudare M24 SGRIP

3m-5508302430
4 m - 5508 302440
5m-5508 302450

3m-5508302430
4 m -5508 302440
5m-5508302450

Pistolet de sudare M38 SGRIP

3m-5508303830
4 m - 5508 303840
5m-55 08303850

3 m-5508303830
4 m-55 08303840
5m-55 08303850

Pistolet de sudare M240 SGRIP (lichid racit)

3m-5508304243
4 m-5508 304244
5m-5508 304245

Pistolet de sudare Digimig 355
(actionat LCD)

3 m-5508 308003
4 m - 5508 308004
5m - 5508 308005

3 m-5508 308003
4 m-55 08 308004
5m - 5508 308005

Pistolet de sudare Digimig 240W UD
(actionat LCD, racit cu fluid)

3 m-5508308020
4 m-5508 308021
5m-5508 308022

Rold 0,6-0,8 5113007793 = 5113007793
Rold 0,8-1,0 5113007808 5113007843 5113007808
Rola 1,0-1,2 5113007865 5113007893 5113007865

Rola 0,8AL-1,0AL

5113007809

5113007844

5113007809

Rola 1,0AL-1,2AL

5113007885

5113007894

5113007885

Atentie:

Tn timpul sudérii cu curent de impuls, temperatura pistoletului creste (cu aproximativ 30%). Va rugam sa aplicati ciclurile de lucru de sudura furnizate
de producétorul pistoletului de sudare. Solutia la aceasta problema este achizitionarea FANMIG 322W Pulse sau FANMIG 322, pentru altele.
Aplicarea racirii pentru lichidul pistoletului de sudura, de ex. prin conectarea Fancool 601-WA ca unitate de récire suplimentara (nr. cat.: 50 03 003805).

1. Aparate de sudurd MIG/MAG
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Echipamente de sudat semi-automate seria FANMIG MOST IV

,Dacd nu crezi in invertoare"

Descoperiti gama de echipamente profesionale de sudura FANMIG pentru
industrie.

Descriere:

m pentru metoda de sudare MIG/MAG,

pentru sudarea, otelului inoxidabil si a aluminiului,
transformatoare principale din cupru,

sisteme de racire cu senzor de debit,

|
|
|
m protectie termicd impotriva supraincalzirii.

'1'}““!"!" | T
A ‘""“"" | RN
LTI TTTTTTTTTY
l"“l“"““ : LT

Proprietatile operationale ale masinilor semiautomate FANMIG IV:

m echipamente compacte sau cu derulator separat (FANMIG 404GP, FANMIG
404WP si FANMIG 504WP),

2 sau 4 role de tragere,

sursa de alimentare 3x400V,

cu apa (WP) sau rdcire cu aer pentru pistoletul de sudare,

optiunea de sudare cu fire solide sau cu miez de flux in protectie de amestec
de gaz sau argon,

sursd standard: lungimea cablului de alimentare 5 m, posibila extinderea aces-
tuia panala20m,

cupla Euro va permite sa conectati orice Pistolet de sudurd,

design ergonomic, panoul frontal fixat cu un maner special de transport,

o roatd fata echipata cu frana (cu exceptia FANMIG 200-2 BASIC),
echipamente sunt acoperite de o garantie de 24 de luni de la data vanzarii,
pentru FANMIG 504WP: derulator pe roti si baza pivotanta pentru derulator.

12 1. Aparate de sudura MIG/MAG
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Panou de comanda BASIC Panou de comanda MINOR Panou de comanda SYNERGY

® FANMIG Z00-2

Functii configurate pe panoul BASIC

Functii configurate pe panoul MINOR:

(in modelul FANMIG 200-2): ]

m reglarea pasului curentului de sudare,

m reglarea vitezei de alimentare a firului [
continuu, n

m sudare continua, in puncte sau pe

intervale,

m 2-timpi / 4-timpi.

FANMIG
200-2 BASIC

FANMIG
280-4N MINOR

sudare continua, in puncte sau pe

intervale,

afisare digitala a valorilor setate,

2-timpi / 4-timpi

viteza initiala a firului, pre-flux de gaz,

debit de gaz si durata de post-ardere

a sarmei au valori definite din fabrica [
pentru o posibila corectie de catre

utilizator,

n plus, comparativ cu panoul MINOR,
panoul SYNERGY are:

m 9 programe sinergice pentru sudarea
otelului (parametrii stabiliti in functie
de curentul de sudare A, viteza de

alimentare a firului m / min sau
grosimea materialului de baza),
Se afiseaza curentul de sudare digital

A +V cu functia HOLD care arata si
valorile tuturor parametrilor setati.

viteza initiala a firului si testarea gazului.

FANMIG

320-4N MINOR  400-4N SYNERGY

FANMIG

FANMIG

404GP
SYNERGY

FANMIG
404WP
SYNERGY

FANMIG
504WP
SYNERGY

Sursa de alimentare 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V

cu curent

's'l‘::;:_’:' de curent de 60-180 A 40-290 A 40-340 A 40-400 A 40-400 A 40-400 A 60-530 A

Ciclul de functionare

pentru curent max. 40% 30% 25% 25% 30% 30% 25%

de sudare

Curent de sudare:

= La 60% 150 A 210A 230A 290 A 320A 320A 390 A

= La 100% 130A 170 A 200A 240 A 260 A 260 A 330A

Numarul va.lorll setate 7 10 12 20 20 20 30

a curentului de sudare

Clasa de protectie IP IP 235 P 235 P 235 IP23s IP23s IP23s IP23s

(sursa de alimentare)

Alimentator sarma 2-role 4-role 4-role 4-role 4-role 4-role 4-role

Vlt?za d_e glimentare 1-19 m/min 1-19 m/min 1-19 m/min 1-19 m/min 1-25 m/min 1-25 m/min 1-25 m/min

a sarmei

Diametrul sarmei:

= otel 0,6-1,0 mm 0,8-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm

= otel inoxidabil 0,6-1,0 mm 0,8-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm

= aluminiu - 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm

Greutate 61 kg 88 kg 99 kg 109 kg 106 + 18 kg 126 + 18 kg 161+ 18 kg
607x873x803 mm | 607x873x803 mm | 875x572x874 mm

Dimensiuni 474x888x561 mm | 500x868x806 mm | 500x868x806 mm | 500x868x806 mm derulator derulator derulator
245x700x450 mm | 245x700x450 mm | 245x700x450 mm

Catalog nr. 5100022200 5100 022294 5100022334 5100022420 5100023414 5100023424 5100023504

Pistoleti aparatului:

Masa si lungimea cablului de alimentare 3 m.
Cabluri care conecteaza sursa si alimentatorul de sarma (FANMIG 404GP, FANMIG 404WP si FANMIG cu o lungime de 5 metri ca 504WP standard).
Dispozitive furnizate cu diferite lungimi de cablu disponibile la cerere.

Arzatoare de sudura recomandate:
m FANMIG 200-2 BASIC: M15 or M25 MOST.
m FANMIG 320-4 MINOR, 400-4 SYNERGY: M24 or M36 MOST.
m FANMIG 404GP: M36 MOST or M38 MOST.

m FANMIG 404WP, 504WP SYNERGY: M401 or M501 MOST.

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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REJS

Sistem de monitorizare a sudurii REJS MOST

NOU
in oferta

Sistemul universal de monitorizare REJS MOST inregistreaza parametrii echipamentului
de sudura in timpul functionarii.

Vizualizarea datelor de sudare pe ecranul computerului si geolocalizarea sunt posibile
acum in timp real. REJS MOST poate fi instalat in aproape orice dispozitiv al oricarui
producator. Dupa ce ati investit in monitorizarea REJS MOST, eficienta suddrii poate fi rapid
Utilizatorul (inginer de sudura, proprietar de uzing, tehnolog, director financiar, ...), prin
programul cu licentd, obtine acces on-line la informatii despre productia sa de sudare in
cloud de date. Programul va permite sa observati orice numar de dispozitive si persoane
care functioneaza. Puteti crea rapid rapoarte care arata eficienta productiei, si puteti
primi alerte referitoare, de exemplu, la depasirea parametrilor necesari de curent sau de
geolocalizare (dacd dispozitivul paraseste sala de productie). Este disponibila si o aplicatie
pentru dispozitive mobile (smartphone, tableta).

REJS _ schema de operare Cat. nr: REJS MOST 55 00 000005

L e https://rejs.rywal.com.pl

inregistratorul de sudura REJS MOST ofera utilizatorilor sii o serie de avantaje:

m Este posibil sa efectuati masuratori pe toate dispozitivele de sudura din fabrica, indiferent de producatorul, model din anul sau metoda de sudare
(MIG/MAG; TIG; MMA).

m Modulul este incorporat in masina de sudat, fara fire suplimentare in afara dispozitivului.

m Transferul de date din productie are loc on-line si il puteti vizualiza prin Internet de aproape oriunde.

m Este posibil sa comparati timpul cand dispozitivul a fost pornit cu durata efectiva a arcului (sudare).

m Exportul rapoartelor selectate sub forma de fisiere CSV sau grafice.

m Definirea alertelor privind valorile parametrilor de sudare, eficienta lucrarii sau locatia. Alertele pot avea semnificatia definitd ca numai cu informa-
tional, avertisment sau critic. Aici sunt cateva exemple:

F—
- oa [ - 0 RO E § = REJS
= REJS «&=x a PO - .
" 2 Dl g 007 sl B4
Prdtmonaes wprees s [ ————
— o e ot 4 89 B oy
- gl iy [ i 5 5 mmnani ki SORANTI WAL POWENTIC AR D
=]
I P—— IR ——
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14 1. Aparate de sudura MIG/MAG




ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARAT DE SUDURA BOLTURI

P

Unitate de racire universala pentru pistoleti de sudura FANCOOL 601-WA MOST

Unitatea de racire FANCOOL 601-WA MOST este utilizatd pentru ricirea pistoleti de sudura MIG/MAG si TIG. In multe dispozitive de sudura, lipsa ricirii
cu lichid a pistoletului de sudura este o limitare serioasa a functionarii. Dupa conectarea racitorului, putem folosi pistoleti de sudare racite cu lichid
si acest lucru creste semnificativ eficienta aparatului de sudat.

Din motive de transport, racitorul FANCOOL nu este umplut cu lichid din fabrica.
Va recomandam lichidul MOST COOL 30.

Model FANCOOL 601-WA MOST
Rezervor max 3,0 | (gol din fabrica)
Puterea de racire (Q =11/ min) 0,55 kW
Presiune maxima p=0,35 MPa (3,5 bar)
Flux maxim Q=81/min
Sursa de alimentare cu curent 230V/ 50/60 Hz
Consum de putere | 1 13A
Clasa de protectie IP IP 23S
Greutate 16,6 kg
Dimensiuni 244x525x290 mm
Standard _ EN 60974-2 Pentru a configura aparatul de sudat si unitatea de récire,
Curent recunoscut automat 60 A (daca sudarea se face la un curent vé rugam sa contactati centrul nostru de service.
inferior comutati la modul manual) Trimiteti o solicitare la romania@rywal.ro
Catalog nr. 50 03 003805

Lichid de racire pentru pistoleti de sudare si pistoleti cu plasma MOST COOL 30

Lichid de racire de inalta calitate pentru toti pistoletii de sudare raciti cu lichid.

m Rezistent la inghet pana la -30°C, neconductiv, incolor.

m Protejeaza pistolet de sudare, cablurile de sudurd, unitatea de racire si coro-
ziunii electrolitice.

m Nu afecteaza agresiv componentele din cauciug, inclusiv garniturile.

Ambalaj:

5L - Catalog nr.: 84 23 903105

Atentie:
Lucrérile de sudare la temperaturi sub 5°C necesita aprobari speciale.

®
most
D Pistoleti de sudura pentru dispozitive MIG/MAG si
Pistoleti MIG/MAG piese de schimb - pagina 39
Pistoleti réciti cu gaz
Valoare nominala (A) ) ) . ) Lungimea / Nr. Catalog
Ciclu de lucru Diametrul sarmei
co, M21 4m
M15 SGRIP 180 A 150 A 60% 0,6-1,0mm 5508301530 5508 301540 5508301550
M24 SGRIP 250A 220A 60% 0,8-1,2mm 5508 302430 55 08 302440 55 08 302450
M25 SGRIP 230A 220A 60% 0,8-1,2mm 5508302530 55 08 302540 5508 302550
M36 SGRIP 300A 270A 60% 0,8-1,2 mm 5508 303630 5508 303640 5508 303650
M38 SGRIP 350 A 320A 60% 1,0-1,6 mm 5508303830 55 08 303840 5508 303850
Pistoleti raciti CU LICHID

M240 SGRIP 300A 270A 100% 0,8-1,2mm 5508 304243 5508 304244 55 08 304245
M401 SGRIP 400 A 350 A 100% 0,8-1,2 mm 5508 304013 5508 304014 5508 304015
M501 SGRIP 500 A 450 A 100% 0,8-1,6 mm 5508305013 5508305014 5580305015
MIG M6W* 580 A 530A 100% 0,8-2,0 mm 5508305113 5508305114 5508305115
MIG M60SW** 580 A 530A 100% 0,8-2,0 mm 5508305123 5508305124 -

*dedicat dispozitivelor cu Pulse / ** dedicat sudarii Al / Al Pulse
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Role pentru sistemele de tragere

@30 Cooptim

@40 Cooptim

v

S | Diametru extern 30 mm 30 mm 37 mm 37 mm 40 mm

¢ | Diametru intern 22 mm 14 mm 10 mm 19 mm 32mm

£ | Latime 10 mm 12 mm 15(17) mm 12 mm 10 mm
0,6-0,8 5113007783 5113007796 5113007797 5113007793 =
0,8 Al - 5113 007805 - - -
0,8-1,0 5113007826 5113007810 5113007802 5113007808 5113007819
0,8-1,0Al 5113007828 5113007813 5113007803 5113007809 5113007830
1,0 Al = 5113007811 = = =
1,0-1,2 5113007862 5113 007860 5113007883 5113007865 5113007880
1,0-1,2Al 5113007863 5113007861 5113007884 5113007885 5113007879

E 1,0/1,2R - 5113007891 - 5113007856

; 1,0-1,2R 5113007895 = = = 5113007866

E 2 - 5113007905 - - -

; 1,2 Al = 5113007925 = 5113007928 =

'aE'J 1,2-1,4R 5113007899 - - - -

g 1,2-1,6 5113007956 5113007930 = 5113007931 5113007971
1,2-1,6 Al 5113 007960 5113007934 - 5113007935 5113007960
1,2-1,6 R = = 5130208966 5113007937 =
1,2/1,4/1,6 R - 5113007918 - - -

1,6 Al = = = = =
1,6-2,0 - - - - 5113007999
1,6-2,0R = = = = 5113007997
2,4-3,2R - - - - 5113007991
FANMIG 2500i / 3200i / FANMIG I: 190 /270 C2/C4 | FANMIG I1:230 C-2 | FANMIG II: 271 C-4 /351 C-4/ | FANMIG 404 / 504 / 604 /
MOST 400 /600 / Il compact / /350 C4/350LWF / 450WWF | /271 C-2 351LWF; FANMIG 451TWWF /| 500i / 502i / 522 Pulse
J23/200-2 basic /201 LCD 322(W) Pulse
unele Magster:2504x4/ | unele Magster: Powertec: unele Magster
250T/315T (Cooptim CWF | 250 4x4 / 250T / 315 4x4 1 rold: 200C / 250C / 300C; 350C, 450C, 500W;
LINCOLN 4010) 315T/350C/350W /450C/ alimentator LF 22; 2 rolls: 300C | toate Magster 351W / 400
ELECTRIC BESTER 500 (tip Fortrans) / 280Pro / 350Pro / 420Pro / PT | Plus/W / 500PlusW / 501W
300/360/420/500cu (Tip Cooptim CWF 5110)

o alimentator separat LF 24,33

N Saprom / C-dialog / P / Feed | M-Pro / MicorMIG

g LORCH 1 and Feed 2 (up to 2018)* /

TF-Pro 300

Minimag 164 / 240/ 320 Minimag-241/341/

alimentatoare ZP-10/11/12 Magomig cu alimentatoare

/15; alimentatoare ZP-20 ZP-22/ 30; alimentatoare ZP-
OZAS (tipuri mai vechi) Minimag 30/20/ OrigoMig / OrigoFeed
ESAB 281; alimentatoare: LKB-260 30

/320/400; alimentatoare:

MEK2/4 / Feed 30

tipuri mai vechi

Alte dimensiuni de role disponibile la cerere.

Tipuri de role:

V-canelurd pentru fire de otel (tare).
Canelurd zimtatd pentru sarme cu flux.
Canelurd in U pentru fire de aluminiu (moale).

[N TN T

Role dedicate dispozitivelor FANMIG

FANMIG 175i/J5
/ 0,6-0,8 mm 5113007801

0,8-1,0 mm 5113007833

FANMIG 3200i mobil / 322

mobil Pulse
0,8-1,0 mm 5113007843
0,8-1,0mm Al | 5113007844
1,0-1,2mm 5113007893
1,0-1,2mm Al | 5113007894
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Invertor MOST PONTIG 210 DC

PONTIG 210 DC MOST este un invertor modern pentru sudarea TIG DC a otelului si a
NOU otelului inoxidabil sau a suddrii cu electrozi inveliti cu MMA. Dispozitivul este alimen-
in oferta tat de o sursa de alimentare de 1x230 V.

Principalele aplicatii pentru acest dispozitiv includ sudarea usoara si medie intensiva in:
m Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.

m Industria chimicd si conducte.

m Fabricarea, fabricarea articolelor din otel usor sau otel inoxidabil.

m Constructii de iahturi (sudurd de asamblare) etc.

Panou de comanda pentru PONTIG

Tablou de comanda:
Model PONTIG 210 DC < -
m panou de comanda usor de utilizat,

Putere si toleranta 1x230V, 50-60 Hz £15% m afisajul arata curentul de sudare si functiile setate,
Interval de curent de sudare m curent cu impulsuri TIG DC constant sau cu impuls
=TIG 10-200 A m poseda toate functiile necesare pentru sudarea profesionala TIG.
= MMA 10-180 A
Curent de sudare TIG / MMA:
= in ciclul de lucru X 35% 200/180A
i i 0, . . A 3
mn C!du' delucru X 60% 1537137 A Asamblarea aparatului: Fiecare aparat este livrat cu un cablu de masa, un furtun de
= in ciclul de lucru X 100% 118/106 A . - R
gaz si manualul utilizatorului.
Setare curent de sudura Continuu

- - Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare (optional):
Diametrul electrodului MMA 2,0-4,0 mm m Pistolet de sudura TIGTI SGRIP4m 56 01 081920

Prize pentru conectarea 35/50 (mare) m Pistolet de sudurd TIGT9 SGRIP8 m 5601081921

cabluri de sudura m Pistolet de sudurd TIGT17 SGRIP 4m 56 01 081707

Protectie la suprasarcina 16 A intarziat m Pistolet de sudurd TIGT17 SGRIP 8 m 56 01 081708

Dimensiuni 432x167x312 mm m Pistolet de sudura TIG26 4 m 56 01 032622

Greutate 82 kg m Pistolet de sudurd TIG 26 8 m 56 01 032624

Standard ENG0974-1 m Pistolet de sudura TIGT125 SGRIP 4 m (Corp pivotant) 56 01 084000
- m Pistolet de sudura TIGT125 SGRIP 8 m (Corp pivotant) 56 01 084004

Clasa de protectie IP P21 m Carucior WUS HD 50 03 003942

Clasa de izolatie F

Catalog nr. 5200005423

Electrozi de wolfram pentru dispozitive TIG - vezi pagina 72
Pistoleti de sudura si piese de schimb pentru dispozitive TIG - vezi pagina 56

2. Aparate de sudura TIG 17
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Invertor MOST PONTIG 2220 HF PRO VRD

Sudare cu electrod invelit MMA
Sudare in impulsuri (cu arc pulsat)
TIG DC

Sudare TIG DC cu impulsuri mari (de
la101a 500 Hz)

Modul de declansare in 2 timpi
Modul de declansare in 4 timpi
Aprinderea HF a arcului sau prin
atingerea capatului electrodului de
wolfram

B b
mEE =

IR

Tije de sudura TIG - capitolul 10.
Manusi, imbracaminte de protectie si casti de sudura - capitolul 04

Echipamentul PONTIG 2220 DC PRO VRD a fost proiectat pentru su-
dura DCTIG cu gaz protector argon (otel si otel inoxidabil) sau cu

electrozi inveliti MMA.

Proprietati:

aprinderea arcului TIG cu un ionizator HF sau prin atingere,
panou de comanda usor de citit,

un buton multifunctional,

functia StandBy dupa 15 minute fara sudura,

HotStart si functie antiaderenta pentru sudarea MMA,

PONTIG 2220 - TIG DC constant sau impuls curent pand la 500 Hz,
carcasa armata special realizata

Model PONTIG 2220 HF PRO

Putere si toleranta 1x230V 50/60 Hz +20%/-15%
Interval de curent de sudare 10-200 A
$:)c;17:nn,:ﬂr:amm de energie 6,1/7,2 kVA
Curent de sudare TIG / MMA:

= in ciclul de lucru X 60% 200/200 A

= in ciclul de lucru X 100% 150/ 140 A
Tensiunea in gol 58V

Clasa de protectie IP P23

Clasa de izolatie H
Dimensiuni 430x175x325 mm
Greutate 7,4 kg
Catalog nr. 5200005283

Asamblarea aparatului:

Dispozitivul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de impa-
mantare, furtun de gaz si manual de utilizare, fara pistolet TIG.

Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare

(optional) :

Pistolet de sudura TIG 26 SGRIP 4 m
Pistolet de sudura TIG 26 SGRIP 8 m
Pistolet de sudura TIGT125 SGRIP 4 m 56 01 084006
Pistolet de sudura TIGT125 SGRIP 8 m 56 01 084007
Carucior WUS HD 50 03 003942

56 01 032628
56 01 032630

18
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Invertor MOST PONTIG 3200DC / 4000DC

PONTIG 3200DC

Model PONTIG 3200 DC PONTIG 4000 DC
Putere si toleranta 3400V 3x400v
> ’ 50-60 Hz-10%/+15% | 50-60 Hz-10%/+15%
Interval de curent de sudare 5-320A 5-400 A
320 A/40% 400 A/40%
Ciclul de lucru XTIG / MMA 280 A/60% 320 A/60%
250 A/100% 280 A/100%
Tensiune de mers in gol (MMA) U 62V 62V
Protectie la suprasarcina 25A 32A
Current | 16,5A 221A
Currentl 26 A 35A
Clasa de izolatie H H
Clasa de protectie IP IP 23S 1P23S

Alimentare cu energie
(de la sursa de alimentare -
PONTIG)

Unitate de racire Aerocool 30

3x400V/ 50-60 Hz

Puterea de racire (Q =11/ min) = 0,9 kW
Presiune maxima - 3,5 bar
Capacitate rezervor - 51
Dimensiunile kit-ului 655x254x285 mm 1030x400x870 mm
Greutate 21 kg 77 kg
Catalog nr. 5200 005500 5200 005540

Asamblarea aparatului:

Dispozitivul cu fir de impamantare, furtun de gaz si manual de utilizare.

Tn plus, PONTIG 4000 DC este prevazut din fabricd cu o unitate d
si carucior.

Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare
Pistolet de sudura (G) TIGT26 SGRIP4m 56 01 032628
Pistolet de sudura (G) TIGT26 SGRIP8 m 56 01 032630
Pistoletde sudura (G) TIGT125 SGRIP 4 m 56 01 084006
Pistolet de sudura (G) TIGT125 SGRIP 8 m 56 01 084007
Pistolet de sudura (W) TIGT20 SGRIP4 m 56 01 032636
Pistolet de sudura (W) TIGT20 SGRIP8 m 56 01 032637
Pistolet de sudura (W) TIGT18 SGRIP4 m 56 01 032632
w)

Pistolet de sudurd TIGT18 SGRIP 8 m 56 01 032633

(G) - gaz
(W) - apa

e racire

(optional) :

Puternic, dar cat de usor!

PONTIG 3200DC si 4000DC de la MOST este un invertor modern
pentru sudarea TIG DC a otelului si a otelului inoxidabil sau a sudarii
cu electrozi inveliti cu MMA. Acestea sunt dispozitive industriale
eficiente alimentate de 3x400 V.

Utilizari principale:

m Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.

m Industria chimica si conducte.

m Fabricarea, fabricarea articolelor din otel usor, otel inoxidabil si
aliaje de cupru.

m Constructii de iahturi, sudura de asamblare, etc.

Sudarea TIG DC se efectueaza cu un curent constant sau impuls de
pana la 500 Hz. Dispozitivele PONTIG 3200DC / 4000DC permit
setarea tuturor functii suplimentare necesare pentru sudarea
profesionala TIG (Gaz pre / curgerea postului, cresterea curentului,
umplerea craterului etc.). Oferte de sudare cu electrozi.

Functie VRD pentru reducerea tensiunii de ralantila 12 V.

Aceste dispozitive sunt concepute pentru a functiona cu diferite
varfuri ale racirii lichide sau torte de sudare racite cu gaz dupa
oprirea Racire (setdrile meniului intern), de asemenea, daca
conexiunile Lichida la partea din fata a unitatii Racire erau punte

Panoul de control echipat cu afisaj prezinta fiecare functie de su-
dare. Setarea parametrilor este executata cu un singur buton uti-
lizat atat pentru alegerea si confirmarea functiilor si a valorilor
acestora. Controlul panoul este identic pentru ambele varfuri ale
dispozitivului.

Control panel for PONTIG 3200 DC MOST

Pistolet de sudura (W) TIG T225F SGRIP 4 m 56 01 082208
Pistolet de sudura (W) TIG T225F SGRIP 8 m 56 01 082209
Pistolet de sudura (W) TIGT250 SGRIP4 m 56 01 061286
Pistolet de sudura (W) TIGT250 SGRIP 8 m 56 01 061287
Telecomanda manuala 56207 10 m 52 00 005499
Telecomanda cu pedala 06034 5200 005498

Unitate de racire Aerocool 30 (PONTIG 3200 DC) 52 00 005494
Carucior PONTIG 3200 DC 52 00 005490

2. Aparate de sudura TIG
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Invertor MOST PONTIG 202 AC/DC

NOU
in oferta

PONTIE
202 ADDC

Panou de comanda pentru PONTIG 202 AC/DC MOST

A

IJ-.""’-!" T{j‘_

_ kg :

AL CEM i

202 AC/DC

Asamblarea aparatului:

PONTIG 202 AC/DC este livrat intr-o cutie de carton care contine manua-
lul utilizatorului, cabluri de impdamantare si de sudare MMA. Pistoletul TIG
este optional.

Accesorii optionale:

Pistolet de sudura TIGT9SGRIP4m 56 01 081920

Pistolet de sudura TIGT9 SGRIP8 m 56 01 081921

Pistolet de sudura TIGT17 SGRIP4m 56 01 081707

Pistolet de sudura TIGT17 SGRIP8 m 56 01 081708

Pistolet de sudura TIG 26 4 m 56 01 032622

Pistolet de sudura TIG 26 8 m 56 01 032624

Pistolet de sudura TIG T125 SGRIP 4 m (Corp pivotant) 56 01 084000
Pistolet de sudura TIG T125 SGRIP 8 m (Corp pivotant) 56 01 084004
Carucior WUS HD 50 03 003942

PONTIG 202 AC/ DC este un invertor de sudura invertor pentru sudarea
TIG a electrodului acoperit cu aluminiu (curent TIG AC) sau otel si otel
inoxidabil (curent TIG DC) sau MMA.

Principalele aplicatii pentru acest dispozitiv includ sudarea usoara
si medie intensiva in:

m Structuri din aluminiu, vehicule, panouri publicitare etc.

m Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.

m Industria chimica si conducte.

m Fabricarea, articolelor din otel usor sau otel inoxidabil.

m Constructii de iahturi (sudura de asamblare) etc.

m Lucrdri de suprafatd si regenerare.

Panou de comanda usor de utilizat echipat cu afisaj care aratd functiile
procesului de sudare.

PONTING 202 AC/DC este sudarea care utilizeaza TIG efectuat cu un
curent constant sau impuls de pana la 200 Hz. La sudarea cu curent
alternativ TIG AC, frecventa de reglare si echilibrul sunt disponibile
pentru a atinge eficacitatea, mentinand in acelasi timp o calitate
ridicata a cusaturii.

Metoda MMA include functii HotStart si ArcForce, PONTIG 202 AC / DC
are toate functiile suplimentare necesare pentru sudarea profesionala
TIG (pre- si post-flux de gaz, pante de curent, umplerea craterelor etc.).

Model PONTIG 202 AC/DC

Putere si toleranta 1x230V/50-60 Hz/ £15%

Interval de curent de sudare
TIG 10-200 A
MMA 10-160 A

Setare curent de sudura Fara trepte

Protectie la suprasarcina 16 A
200A/25%
Ciclul de lucru xTIG 129 A/ 60%
100 A/ 100%
160 A /30%
Ciclul de lucru x MMA DC 114 A/60%
88 A/100%
Diametrul electrodului MMA 1,6-3,25 mm

Prize pentru conectarea cablurilor 35/50 (mare)

de sudare

Factorul de putere cos ¢ 0,7
Consumul de energie 862()(%?/(;?);\(/\\7
Eficienta 85%

Fisa de conectare Schuko 16 A
Clasa de izolatie F

Clasa de protectie IP IP21S
Standard EN 60974-1
Dimensiuni 502x218x382 mm
Greutate (Cutie de ?’;Jli(saccesorii)
Catalog nr. 52 00005421
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2. Aparate de sudurd TIG



ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARAT DE SUDURA BOLTURI

®

most
Invertor MOST PONTIG 4001 AC/DC

NOU
in oferta

Aluminiu si otel inoxidabil pentru experti!
I ———

PONTIG 4001 AC/DC MOST este un invertor modern pentru sudarea TIG DC
a otelului, otelului inoxidabil, sudare aluminiu TIG AC si sudare cu electrozi
inveliti cu MMA. Este un echipament eficient de tip industrial alimentat de
3x400 V.

Utilizari principale:

Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.
Structuri din aluminiu, panouri publicitare, schele.

Industria chimica si conducte.

Fabricarea, articolelor din otel usor, otel inoxidabil si aliaje de cupru.
Constructii de iahturi, sudura de asamblare, etc.

Suprafata si regenerarea tuturor metalelor.

Proprietati:

m Sudarea TIG DC se realizeazd cu un curent constant sau impuls de pana la
500 Hz.

m Sudurd TIG AC aluminiu, functii suplimentare pentru imbunatatirea purita-
tii sudurii si cresterea vitezei.

m PONTIG 4001 AC/DC are toate functiile suplimentare necesare pentru suda-
rea profesionald TIG a otelului si otelului inoxidabil.

m Sudarea cu electrozi ofera functia de sigurantd VRD pentru reducerea ten-
siunii de ralantila 12 V.

Panoul de comanda echipat cu afisaj prezinta functii ale procesului de sudu-
< . M . - A Model PONTIG 4001 AC/DC
ra. Setarea parametrilor este executata cu un singur buton utilizat atat pentru

alegerea si confirmarea functiilor sau valorilor acestora. Putere si toleranté 3x400V
50-60 Hz +15%
Interval de curent de sudare 10-350 A
Panou de comanda PONTIG 4001 AC/DC MOST Ciclul de lucru
TIGDC 350A/35%
270 A/ 60%
220 A/ 100%
TIGAC 350 A/40%
300 A/60%
265 A/ 100%
MMA 350A/35%
270 A/ 60%
220 A/ 100%
Tensiune de mers in gol (MMA) U 70V
Protectie la suprasarcina 25A
Current | 16,0 A
Currentl 285A
) Clasa de izolatie H
Echlpamentg. . ) . ) Clasa de protectie IP IP 23S
Aparatul este livrat cu un cablu de masa, un furtun de gaz si manualul utilizatorului. . mLi e
PONTIG 4001 AC/DC este echipat din fabrici cu un récitor si un carucior. Dimensiunil(sursa de putere) ST i
Dimensiunile sursei de energie + 1030x400x870 mm
Pistolet de sudura si accesorii de sudare optionale: racitor + carucior de fransport
m Pistolet de sudura (G)TIGT26 SGRIP4m 56 01 032628 G (sursade ptare) 35kg
m Pistolet de sudura (G) TIGT26 SGRIP8m 56 01 032630 Greutatea sursei de energie electrica + 79kg
m Pistolet de sudura (W) TIGT20 SGRIP 4m 56 01 032636 récitor + carucior de transport
m Pistolet de sudurd (W) TIGT20SGRIP8 m 56 01 032637 Catalog nr. 52 00 005560
m Pistolet de sudura (W) TIGT18SGRIP4m 5601032632 Unitate de racire Aerocool 30
m Pistolet de sudurd (W) TIGT18 SGRIP8 m 56 01 032633 Sursa de alimentare cu curent 3x400V / 50-60 Hz
m Pistolet de sudura (W) TIGT250 SGRIP4m 5601 061286 (de la sursa de alimentare PONTIG)
m Pistolet de sudura (W) TIGT250 SGRIP4m 56 01 061287 Puterea de racire (Q=1I/min) 0,9 kW
m Pistolet de sudurd (W) TIG T225F SGRIP 4 m 56 01 082208 Presiune maxima 3,5 bar
m Pistolet de sudura (W) TIGT225F SGRIP 4 m 56 01 082209 C .
- 9 apacitate rezervor 51
m Telecomandd manuala 56207 10 m 52 00 005499 - —
m Telecomandi cu pedald 06034 52 00 005498 Dimensiuni 665x254x285 mm
(G) - gaz; (W) - apa Greutate 21 kg

2. Aparate de sudura TIG 21



ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARAT DE SUDURA BOLTURI

®

most

PiStOIE;i de sudare TIG Pistoleti de sudura pentru echipamente TIG

si piese de schimb - pagina 56

Pistoleti raciti cu gaz

Valoare nominala (A) Ciclu de Lungimea / Nr. Catalog
£ " Diametrul sarmei
DC AC unctionare 8m
T9 SGRIP 125A 0A 35% 1,0-1,6 mm 56 01 060904 56 01 060908 intreaba
T17 SGRIP 150 A 105 A 35% 1,0-24mm 5601061716 5601061717 intreaba
T26 SGRIP 180 A 125A 35% 1,0-3,2mm 56 01 062604 56 01 062608 56 01062612
T125 SGRIP* 150 A 105A 35% 1,0-2,4 mm 56 01061254 5601061258 intreaba
T20 SGRIP 225A 160 A 100% 1,0-3,2 mm 56 01 062004 56 01 062008 5601062012
T225F SGRIP* 225A 160 A 100% 1,0-3,2mm 56 01 061304 5601061308 intreaba
T250 SGRIP* 250 A 175A 100% 1,0-3,2mm 56 01061284 5601061288 intreaba
T18 SGRIP 380A 270A 100% 1,0-4,0 mm 56 01 061804 5601061808 5601061812
T18SC SGRIP 410A 290 A 100% 1,0-4,0 mm 5601061814 5601061818 5601061822

* Parametrii in functie de capul pistoletului, vezi pagina 61, 64, 65.

Pistoletii pot fi echipati cu capete flexibile de diferite lungimi.

Pistoletii TIG de mai sus vin fara control si dopuri de gaz. Este posibil sa comandati un pistolet configurat pentru un anumit dispozitiv
- numere de catalog pentru masini de sudat individuale.

22 2. Aparate de sudura TIG
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PONTE 201 MOST invertor pentru sudarea electrozilor acoperiti

Proprietati:

m greutate - doar 5,9 kg,

afisaj curent de sudare LCD.

carcasa metalicd durabild cu armaturi suplimentare in colturi,
prize 35/50 mari,

nou - versiunea PONTE 201 PRO cu cabluri mai lungi intr-o carcasa
din plastic.

A

Model PONTE 201 MOST

Putere si toleranta 1x230V, 50-60 Hz +15%
Interval de curent de sudare 10-200 A
Consum maxim de curentl 44 A
200 A /10%
Curent de sudare la ciclul de lucru X 82 A /60%
63 A/100%
Tensiunea in gol 63V
Factor de putere 0,65
Eficienta 85%
Clasa de protectie IP IP21S
Protectie la suprasarcina 16 A
Clasa de izolatie F
Dimensiuni
PONTE 201 375x140x290 mm
PONTE 201 PRO 570x220x420 mm Asamblarea aparatului:
Prize pentru sudare 35/50 (mare) Dispozitivul PONTE 201 este livrat intr-o cutie de carton cu cabluri de
sudura (cablu de impamantare de 1,5 m si cablu de electrod de 2 m) si
Greutate s o N . L
PONTE 201 59kg manual de utilizare. PONTE 201 PRO este livrat intr-o cutie de plastic cu
PONTE 201 PRO 9,5 kg (brut) cabluri de sudura mai lungi (cablu de masa de 3 m si electrod) si manual
] de utilizare.
PONTE 201 53 00030684 )
PONTE 201 PRO 53 00030685 Accesori:

Termos pentru depozitarea electrozilor uscati MOST - pagina 78

Electrozi inveliti pentru sudarea MMA - capitolul 10

3. Aparate de sudura MMA 23
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Invertoare
PONTE 2060 VRD, PONTE 320 MOST

Invertoare PONTE 2060 VRD si PONTE 320 MOST sunt utilizate pentru sudarea cu electrod
invelit cu MMA sau metoda TIG DC cu aprinderea arcului prin atingere (LiftArc).

Proprietati:

m Sudarea cu electrozi cu strat de celuloza (PONTE 320).

m Functia de siguranta VRD la sudarea cu electrozi MMA reduce tensiunea la mers in gol
la o valoare sigura de aprox. 12 V.

m Functia de stand by opreste dispozitivul la cateva minute dupa sudare.

m PORNIRE LA CALD si ANTI-ADERENT.

PONTE 320 control panel

PONTE 2060 VRD

Panoul de comanda PONTE 320: este conceput astfel incat comutarea parametrilor sa
poata fi realizata rapid si intuitiv cu un singur buton. Nu trebuie sa va amintiti succesiu-
nea setarilor pentru o anumita functie, ceea ce faciliteaza foarte mult functionarea sudo-
rului. Butonul este utilizat pentru a comuta intre parametri. O apdsare scurtd a butonului
permite utilizatorului sa seteze valoarea parametrului (rotiti la stanga / dreapta). Apasa-
rea mai mult de 2 secunde permite selectarea modului de functionare. Dispozitivul va in-
tra in modul de asteptare la 10 minute dupa ultima operatiune. Va intra din nou in modul

de functionare dacé setarile sunt modificate sau daca arcul loveste.
Ambele PONTE sunt protejate impotriva supraincalzirii cu un senzor termic.

PONTE 320
Model PONTE 2060 VRD PONTE 320
Putere si toleranta 1x230V (50/60 Hz) £ 15% 3x400V (50/60 Hz) +10%/-15%
Curentl 42A 26 A
Curent efectiv | 29,7 A 17A
Curent de sudare la ciclul de lucru X:
= 40% 200A/28V/50% 320A/32,8V/40%
= 60% 180A/27,2V/60% 265A/31,2V/60%
= 100% 120 A/ 24,8V /100% 220A/30V/100%
Interval de curent de sudare MMA/TIG 5-200 A 10-320 A
Tensiune de mers in gol 68V 62V
Clasa de protectie IP IP23C 1P 23C
Clasa de izolatie H H (180°C)
Dimensiuni 430x175x325 mm 655x275x385 mm
Greutate 7,2 kg 23 kg
5300003812
Catalog nr. (cu cabluri de sudura) 5300 040320
Accesorii optionale:
= Cablu de impamantare si electrod de 35 mm 2 5399990108
= Pistolet TIG 26V SGRIP 4 m MOST 56 01 062634
= Reductor de argon MOST 62 30 750400
= Cérucior de transport 5003 003942
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most

Generator de sudura MOST 220S

Generatoarele de sudura sunt o varianta a generatoarelor
de energie electricd. Acestea sunt recomandate oriunde
generatorul de energie este proiectat pentru a alimenta
sudarea cu electrozi inveliti MMA.

Principalele avantaje ale generatoarelor de sudura sunt
cooperarea excelentd intre motor si generatorul de
sudare si un pret mai mic decat in cazul achizitionarii unui
set combinat de generator de energie si un dispozitiv
de sudura. Desigur, generatoarele de sudurd au prize
de iesire de 400 V / 230 V si pot functiona ca surse de
alimentare standard in timpul pauzei de sudare.

Model MOST 220s

Curent de sudare / ciclul de serviciu X 220 A/35%
Putere 3 ~ max / nominal 6,7 kVA /6,5 kVA
Putere 1 ~ 3,5kVA
Tensiune 230V 400V
Curent 3 ~ 9,6 A
Curent 1~ 152A
Frecventa 50 Hz
Generator electric sincronizare IP 23
Honda, GX390, 4 timpi, monocilindru, OHV,
Motor 390 cm 3, franghie de pornire inversd,
3000 rpm
Rezervorul si tipul de combustibil 6,5 Pb95/98
Consum de combustibil 3/4 putere 2,71/h
Timp de lucru la 3/4 putere 24h
Volumul de ulei din baia de ulei 1,31
Zgomot 98 dB
Dimensiuni 775x565x595 mm
Greutate 97 kg
fara intrerupator de circuit de ulei, priza monofazica 16 A,
Echipamente standard priza trifazata 16 A, intrerzuzpoén;or termic, aparat de sudat
(in ciclul de func;i[:nare X 35%)
Catalog nr. 5010070722

Pistoleti si accesorii de sudura MMA - vezi pagina 74
Electrozi acoperiti pentru sudare MMA - capitolul 10
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v 4, ECHIPAMENTE DE SUDARE BOLTURI

HOSTER & CO

Echipamente de sudare bolturi Elotop v

Aparatele de sudare bolturi Kéco sunt echipamente

de productie de inalta performanta care pot reduce

semnificativ costul imbinarii componentelor in comparatie Proprietati:

cu alte metode. $tifturile fard filet si filetate, bolturile cu cap, m Pentru sudarea cu arc (cu inel de ceramica) sau sudarea cu ciclu scurt (SC).

ancore etc. cu diametrul de 3 pana la 25 mm pot fi sudate m Pentru sudarea in mediu de gaz protector (optional) sau fara.

rapid si de inaltd calitate pe tabld, tevi, profile. Aceasta m Pentru lucrari in hala sau pe un santier de constructii (IP23).

elimina multe operatiuni pregatitoare suplimentare, cum m O gama largi de pistoane in functie de diametrul boltului si de aplicatie.

ar fi gdurirea, filetarea, sudarea manuald sau strangerea. m Reglarea continud a curentului si a timpului de sudare.

Model 510 810 1010 1710 2010 3010
Gama de sudare cu viruld ceramica 23-8mm @3-12mm @3-14mm @3-20 mm @3-22 mm @6-25 mm
-diametrul stiftului
(i?ma(iesuqarea.lclclu ot @3-6 mm ?3-8 mm @3-10 mm @3-12mm @3-12mm @6-12 mm
- rul stiftului
Gama de sudare in ecranul de gaz ?3-8mm ©3-10 mm 23-12 mm 23-16 mm 23-16 mm @6-16 mm
-diametrul stiftului
Curent maxim 450 A 800 A 1100 A 1800 A 2300 A 3500 A
Domeniul de sudare curent - 50-750 A 150-1000 A 150-1600 A 300-2000 A 300-2600 A
Intervalul de setare al timpului 20-460 ms 20-600 ms 20-1000 ms 20-1500 ms 20-1500 ms 20-2000 ms
Memoria programului - 20 20 20 20 20
Numarul de stifturi sudate (buc/min) 15/3 32/3 49/3 50/3 52/3 50/6
pentru un diametru dat (mm) 4/8 3/12 4/14 2/20 4/22 6/25
Auto-diagnostic:
= supraincalzire [ ] [ ] [ ] o [ [ J
= scurt circuit - [ [ [ ] (] [ ]
= fara alimentare [} [} [} [ [ [ J
= eroare curent pilot - [ ] [ ] [ J [ [ J
Reglementare curenta continua - [ J [ J [ [ [
Asigurarea repetabilitatii ciclului [ [ [ [ [ [
Sursa de alimentare cu curent 400V 230/400V 230/400V 230/400V 230/400V 230/400V
400V Stecher 32A 32A 32A 63 A 63/125A 125A
400V Cablu de alimentare 5/2.5 m/mm? 5/4 m/mm? 5/4 m/mm? 5/10 m/mm? 5/16 m/mm? 5/16 m/mm?
Protectie retea la 230/400V 16 A 25A 35A 63 A 63/80 A 125A
Toleranta la fluctuatia sursei de -15/+6 % -15/+6 % -15/46 % -15/+6 % -15/46 % -15/+6 %
alimentare
Clasa de protectie IP IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Récire F F F F F F
Dimensiuni 375x220x360 mm | 555x308x535 mm | 555x308x535 mm | 700x415x660 mm | 805x430x730 mm | 950x605x860 mm
Greutate 25 kg 65 kg 85 kg 160 kg 190 kg 350 kg
Echipamente de protectie cu gaz [ ] [ ] o O O O
Contor de sudura = [ J [ ] [ [ ] [ ]
Adhoc (] ° [} (] ([ ] -
Total = O ] O O O
Pistolet:
SK 14 [ ® O O O o
K22 O O [ ] O O o
K22-D - - O o O O
K24 - - - - ° o
K26 - - - - - [ J
Catalog nr. 5001303520 5001303021 5001 303034 5001303202 5001 303403 5001303303
@ standard / O optional / - nu este disponibil
26 4. Echipamente de sudare bolturi
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Echipament de sudare bolturi, tip invertor
Invertor 805i-8 / 805i-10 / 905i / 1305i/ 1805i / 2305i

NOU
in oferta

Dispozitive invertoare - greutate mult mai micd decat dispozitivele Elotop

corespunzatoare.

Pentru sudarea cu arc (cu inel de ceramica) sau sudarea cu ciclu scurt (SC).
Pentru sudarea in mediu de gaz protector (optional) sau fara.

Pentru lucrdri in hala sau pe un santier de constructii (IP23).

O gama larga de pistoale in functie de diametrul stiftului si de aplicatie.

Reglarea continud a curentului si a timpului de sudare.

Gama de sudare cu virula ceramica

N N N @2 mm @2-12 mm @3-16 mm @2-19 mm @2-25 mm
-diametrul stiftului
Sudare cu ciclul scurt- gama de sudare @2-8 mm @2-8 mm @3-8 mm @2-10 mm @12 mm
Sudare ecranata cu gaz- gama de sudare ©2-8/ @10 mm @2-10 mm @2-16 mm @3-12 (16) mm @2-12 (16) mm
Domeniul de setare curent- continuu 100-800 A* 100-800 A 1300 A 200-1600 A 200-2300 A
Interval de setare a timpului- continuu 1-300 ms 1-800 ms 1-1000 ms 1-1000 ms 1-1500 ms
Memorlaf parametrilor(set: curent de sudare, timp de B 20 20 20 20
sudare si pre-flux de gaz)
Numérul maxim de stifturi/minime, cu... @ 40 /@3 mm 4/@12mm 2/@16 mm 2/@19 mm 5/@22 mm
? re 9/@8 mm 9/@10 mm 5/@12mm 6/@16 mm 3 /@25 mm
Supraincalzire
. " Fara faza
Auto-diagnostic Scurt circuit
Eroare curent pilot
50/60 Hz alimentare electrica 1x230V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V
Protectie de alimentare cu intarziere 16 A 20A 35A 50 A 63/80A
3% / 45 kVA 2% / 69 kVA 3% /90 kVA 8% /117 kVA
Consum de energie la...% PJ 8 kVA 7,5% / 28 kVA 4,5% / 45 kVA 6% / 65 kVA 11% /90 kVA
100% / 7,5 kVA 100% /9,5 kVA 100% / 15,5 kVA 100% /17 kVA
Lungimea maxima a cablului de sudura cu curent = LG IEMGYO D MDY ALY
9 la 70 mm? la 70 mm? la 70 mm? la 95 mm?
Toleranta la fluctuatia sursei de alimentare -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 % -15/+6%
Clasa de protectie IP P23 P23 P23 P23 P23
Sudare ecranata cu gaz optional optional optional optional optional
Precurgere gaz 10-2000 ms 1-2000 ms 100-2000 ms 10-2000 ms 100-2000 ms
Dimensiunile carcasei 550%225x470 mm 410x220x250 mm 550x175x395 mm 600x270x410 mm 800x310x535 mm
Greutate 23/27 kg 18kg 24 kg 36 kg 63 kg
5001303805/
Catalog nr. 5001 303806 5001303905 5001303135 5001303185 5001303195

Tipul pistoletului

SK14 (optional K22)

SK14

K22

K22D

K22D;
(optional K24 / K26)

*) 4 intervale

4. Echipamente de sudare bolturi
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Tipuri de bolturi conform EN ISO 13918

L -

Koco SD

EN ISO 13918/ETA-03/0039

Conectori de forfecare.

m Pentru structuri din otel conforme cu omologarea tehnica europeana

m ETA-03/0039 (cu exceptia 6 si 12 mm).

m Alte materiale la cerere, disponibile in mai multe dimensiuni.

m Bolturile SD sunt disponibile in diametre de 6 mm; 10 mm; 13 mm; 16 mm;
19 mm; 22 mm si 25 mm.

Koco PD

ENISO 13918

Bolturi sudate cu arc tras cu filet partial.

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Diametre bolturi PD disponibile: M6; M8; M10; M12; M16; M20.

Koco RD

ENISO 13918

Bolturi sudate cu arc cu filet redus.

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 fard acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Diametre bolturi RD disponibile: M6; M8; M10; M12; M16; M20.

Koco FD

ENISO 13918

Bolturi sudate cu arc tras cu filet integral.

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Diametre bolturi FD disponibile: M6; M8; M10; M12; M16; M20.

Koco PS

EN1SO 13918

Bolt filetat cu arc tras cu ciclu scurt cu flansa.

m Versiune de bazd realizatd din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale saua-
coperiri - tabel la pagina 29.

m Diametre bolturi PS disponibile: M3; M4; M5; M6; M8; M10.

Koco ID

EN1SO 13918

Bolturi sudate cu arc tras cu filet intern.

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Diametrele interioare ale bolturilor sunt disponibile cu gauri M6; M8; M10;
M12.

28
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Koco UD

EN1SO 13918

Bolturi sudate cu arc tras fara filet..

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabelul de mai jos.

m Bolturile UD sunt disponibile in diametre de 6 mm; 8 mm; 10 mm; 12 mm;
14,6 mm; 22 mm si 16 mm.

Koco KIS+KISM

Stift de izolatie cu arc tras.

m Cleme pentru stifturi, de ex. D = 38 mm la cerere.

m Stifturile de izolatie sunt disponibile in diametre de 2 mm; 3 mm; 4 mm si 5 mm
cu lungimi de la 30 la 250 mm. Alte lungimi sunt disponibile la cerere.

Koco KKS

Bolturi de cazan sudate cu arc.

m Versiune de baza realizata din otel Sicromal 10 fara acoperire. Alte materia-
le sau acoperiri - tabelul de mai jos.

m Bolturile KKS sunt disponibile in diametre de 8 mm si 10 mm.

Koco KWA
Ancora Y refractara.
“ . . m Nota: pana lai2 = 45 mm, ambele bare au aceleasi lungimi.
\ /-,? i m Versiune de baza realizatd din otel 1,4841 fara acoperire. Alte materiale sau
A

acoperiri - tabelul de mai jos.

N
L
! m Ancorele KWA sunt disponibile in diametre de 6 mm si 8 mm.

Coduri de acoperire a materialului si a boltului:

001 Otel structural nealiat, fard acoperire
002 Otel inoxidabil 1.4301/03 Tipul de material si acoperirea suprafetei sunt indicate de ultimele trei cifre
005 A4-50 ale numarului de catalog al stiftului, conform tabelului de alaturi:
008 1.4713 (Sicromal 8)
009 1.4742 (Sicromal 10)
011 1.4828
012 1.4841
053 1.4845
018 16Mo3
013 2.4851 (Inconel 601)
054 19MnB4, intarit
062 K 800
057 2.4856 (Inconel 625)
101 4.8, A2L zincat si galben cromat
100 4.8, A2K (galvanizat) fara Cr VI
103 4.8, C2E (placat cu cupru)
102 4.8, G2E (cupru nichelat)
112 4.8, flZnnc-600h fara
Cr VI acoperire cu fulgi de zinc

4. Echipamente de sudare bolturi 29
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Echipamente de sudare bolturi KST 108 si KST 110 cu descarcarea condesatorilor

Descriere:

Potrivit pentru sudarea stifturilor din otel, otel aliat, aluminiu si alama.
Sudeaza stifturi cu diametrul de 3 pana la 10 mm (stifturi de izolatie de la 2 mm).
Setarea tensiunii de incdrcare continua.

Afisaj digital al tensiunii de incarcare.

Doar 9,9 kg (KST 108 - 8,9 kg).

Sistem inteligent de autodiagnostic.

Avantajele sudarii folosind descarcarea condensatorului:

m Sudarea foarte rapida a stifturilor si stifturilor pe tabla subtire de peste 0,5 mm
grosime.

m Fixarea stiftului fara a zgaria, gauri, fileta sau nitui.

m Conexiune completd intre stift si materialul de baza.

m Nu existd deteriorari sau decolordri minime pe partea opusa a material de
baza, fara scurgeri in rezervoare.

m Fard deformare termica dupa sudare.

m Consum redus de energie, nu este necesara o sursa de alimentare
trifazata.

m Nu sunt necesare materiale suplimentare (sarma, lipit, flux etc.).

m O gamad larga de conexiuni posibile.

Masini de sudat cu stift

Pistolete pentru sudarea pe CD

condensator LU LB a stifturilor e LS
Gama de stifturi sudate 2-10 mm 2-8 mm Tip de lucréri cu distanta contact
Lungi blurilor de sud
Eficienta sudarii M10/8, M6/15 pes/min | M8/10, M 6/15 pes/min ungimea cablurilor de sudare 4m 4m
si control
Capacitate 99000 uF 66000 uF Lungimea plstollet.ulm (Fara 165 mm 165 mm
) suport pentru pini)
Sursa de alimentare cu curent 115/230V 115/230V " " -
Di trul pistoletului 40 mm 40 mm
Tensiunea de incarcare 50-200V 50-200V Greutatea pistoletului 130 mm 130 mm
Siguranta principal3, intarziere 63A 63A Greutate (fara cabluri) 0,730 kg 0,625 kg
Frecventa sursei de alimentare 50/60 Hz 50/60 Hz - - . ﬁerf .
’ Utilizare aluminiu otel inoxidabil,
Consum de energie 700 W 700 W alama
Dimensiuni 330x190x280 mm 330x190x280 mm
(fara maner si picioare)
Greutate 9,9kg 8,9kg
Clasa de protectie IP P23 P23
Temperatura de lucru 0-45°C 0-45°C
Catalog nr. 5001303014 5001303012

30

4. Echipamente de sudare bolturi



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARAT DE SUDURA BOLTURI 01

HOSTER & CO

Tipuri de bolturi de sudura (CD) conform EN ISO 13918

Koco PT

ENISO 13918

Stift filetat cu flansa si varf de aprindere

m Versiune de bazd realizatd din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Diametre bolturi PT disponibile: M3; M4; M5; M6 si M8.

Koco IT

EN1SO 13918

Stift cu flansa cu filet interior si varf de aprindere

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Orificii bolturi IT disponibile: M3; M4; M5.

Koco UT

ENISO 13918

Stift cu flansa fara filet si cu varf de aprindere

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Bolturile PT sunt disponibile in diametre de 3 mm; 4 mm; 5 mm; 6 mm; 7,1 mm.

ISO ace de izolare

m Disponibil in diametre de 2,2 mm si 2,7 mm cu lungimi de la 2 la 250 mm.

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau
acoperiri - tabel la pagina 29.

m Sunt disponibile si cleme pentru stifturile de mai sus.
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v 5. SUDARE CU PROTEJAREA ROSTURILOR
5.1. Accesorii de sudura pentru purjare

HUNTINGDON FUSI0N
TECHHIOUES I HFT

Obtinerea sudurilor de inalta calitate la conectarea elementelor tevii necesita prezenta unui gaz inert (tot in interiorul conductei),
care previne oxidarea si formarea defectelor in sudura. Pentru a reduce timpul de purjare al conductei de argon si cantitatea de gaz
necesara pentru a proteja o radacina de sudura, pot fi utilizate o serie de metode descrise in acest capitol.

In functie de caracterul sudurii, mai multe produse pot fi utilizate in acelasi timp si un monitor de purjare poate fi conectat
corespunzator.

Monitor de purjare
PurgEye™ 100 IP65

PurgeEye™ 100 IP65 madsoara si arata continutul de oxigen intr-un spatiu
umplut cu argon sau alt gaz protector. Daca este suficient de scazuta, puteti
fi sigur ca sudura va fi de buna calitate.

Monitorul PurgEye™ 100 IP65 va permite sa masurati procentul de oxigen
pana la limita inferioara de 0,01% sau 100 ppm. Se presupune cd prezenta
oxigenului sub 0,1% in zona sudurii nu are un impact negativ asupra calitatii
si puritatii sudurii (cu exceptia unor metale, de exemplu titan, zirconiu).

Model PurgEye™ 100 IP65

Domeniul de méasurare Dela 0,01% (100 ppm) do 20,94% oxigen
Pentru nivel de O, 20% + 0,2%

Precizie pentru nivel de O, 2% + 0,02%
3;;?;25::)(' x indltime x max adancime) 94x199x63 mm

Sursa de alimentare cu curent 2 x AA 1.5V baterii
Afisaj LCD 24 mm

Clasa de protectie IP P65

Greutate 0,21 kg

Catalog nr. 5072 030006

Principalele avantaje ale monitorului PurgEye™ 100 IP65:

buton de calibrare automata CAL,

afisaj LCD mare,

indicator de uzura al senzorului,

indicator baterie descarcata,

trecerea automata la modul StandBy dupa 1 ora de la ultima masurare,
raza de mdsurare mdritd in comparatie cu versiunea MKV,

posibilitatea de conectare la o iesire de gaz de protectie sau prelevare
de probe de gaz cu un bec de cauciuc,

priza pentru montare pe un trepied sau pe o priza pe o teava,

m capac de cauciuc (optional),

m livrat intr-o cutie de transport convenabila din plastic.

Possibility of placing the monitor on a pipe
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Clasa de monitoare de purjare PurgEye®

necesare pentru sudarea titanului, nichelului, otelului duplex sau zirconiului

PurgEye” 300 Nano

PurgEye’ 200

PurgEye’ SITE

'f PurgEye” 1000 Remote

0.0010

PurgEye’ 600

Water-soluble Argweld’ film

1. PurgEye’ 200 - Cat. nr. 50 72 030036

Contor de oxigen de mana cu o gama de 10-1000 ppm, masuratori brute
de la T ppm. Alimentat cu o baterie cu o durata de viatd de pand la 10
ore. Cu pompa incorporata si senzor permanent. Afisaj OLED cu citirea
oxigenului in ppm sau%.

2. PurgEye’ 300 Nano - Cat. nr. 50 72 030032

Primul astfel de contor simplu si ieftin care mdsoara oxigenul in intervalul
dela 10 ppm. Senzor durabil, care nu necesita intretinere, nu este necesara
calibrarea. Ecran mare.

3. PurgEye’ SITE

Ca si PE 300, dar cu o pompd incorporatd care permite prelevarea de probe
de gazindependenta. Livrat cu software-ul PurgeLog® pentru inregistrarea
si tipdrirea rezultatelor.

4. PurgEye’ 600 - Cat. nr. 50 72 030060

Are un domeniu complet de masurare de la 20,94% la 10 ppm. Ecran
tactil color, pompa incorporata. Livrat cu software-ul PurgeLog® pentru
inregistrarea si tiparirea rezultatelor.

5.PurgEye’ 1000 Remote

Creat pentru masuratori de la o distanta de peste 20 m. Gazul care curge la
aceasta distanta ajunge la senzor cu o intarziere lungd, astfel incat senzorul
este situat intr-o carcasa separatd care este conectatd langa locul de masurare
si trimite rezultatele la monitorul corespunzator.

Avantajele de baza ale monitoarelor de purjare PurgEye®:

dimensiuni mici si greutate,

afisaj LCD mare,

alarma automata care indica depasirea limitelor stabilite,

special conceput pentru sudarea titanului, aliajelor de nichel sau

otel inox de cea mai inaltd puritate,

pentru sudarea orbitald sau in camere de argon, corturi etc.,

posibilitatea de conectare la o iesire de gaz de protectie (300) sau prele-

vare de probe de gaz prin intermediul unei pompe incorporate,

m pentru cooperarea cu dispozitive externe, cum ar fi aparate de sudura,
dispozitive de alarma etc.,

m livrat intr-o cutie de transport convenabila din plastic.

Folia ARGWELDR solubila in apa este utilizata pentru a crea bariere im-
permeabile care limiteaza spatiul umplut cu gaz de protectie la sudarea
tevilor.

Proprietati:

m pentru utilizare cu oteluri de toate calittile,

m folia se dizolva,ca zaharul”in timpul unui test cu apa,

m fara riscul contaminarii pompelor, filtrelor etc.,

m biodegradabil,

m indispensabil in sudarea unitara sau in serie scurta.

Folia este livrata intr-un pachet de carton care contine:

m folie solubild in apa, de 20 m lungime si 1 m latime (pliata in jumatate si
infasurata pe o bobina de carton),

m doua recipiente de lipici,

m cutit,

m manual.

Ambalajul face posibila depozitarea pe termen lung a setului.
Catalog nr. 50 72 001000
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PurgElite ° Sisteme de purjare prin sudare

Proprietati:

m interval dela 1"la 24" (25 mm la 622 mm), Domeniul de Conducta nominala Catalog nr. /
m supapa simpla, fara intretinere, care nu necesita calibrare, aplicare D[meh“/s'““ea Codul producitorului
m sistemul PurgElite® este alimentat de un furtun de argon, atat {mm] linch / mm]
pentru umplerea cilindrilor, cat si pentru crearea unui mediu de 32-45 1,525 5072100300 /PLO001,5
argon protector a sudurii radacinii, 38-64 2"/50 5072 100302 / PL0002
m un conector special cu supapa rezistd la contactul materialului 64-89 3"/75 5072 100303 / PLO003
panala700°C, o 89-114 4/100 50 72 100304 / PL0004
m setul nu zgarie ;eylle Iystrmte din interior 114-140 57125 5072 100305 / PLO0OS
m pentru tevi din orice tip de otel, "
. . « - .. 140-165 6"/150 5072 100306 / PLO006
m materiale cu porozitate redusa au fost utilizate pentru constructii,
m pentru trecerea prin coate, supape cu bila deschise etc., 165-191 7N75 5072100307 / PLO0O7
B USOr si rapid de asezat in teava, 191-216 8"/200 5072100308 / PLO008
m nu este posibila ruperea cilindrilor din cauza presiunii excesive, 241-267 10"/250 5072100310/ PLO010
m timpul de purjare este o fractiune din timpul necesar metodelor 292-318 12"/300 5072100312/ PL0012
traditionale de curatare, _ 343-368 14"/350 5072100314/ PLO014
m cost refj'us con.wparat.l\./ cu alte S|5Feme de blocare, 394-419 16'/400 5072100316/ PLOOT6
m rentabilitatea investitiei intr-un timp scurt.
’ 445-470 18"/450 5072100318 /PL0018
495-521 20"/500 5072 100320/ PL0O020
521-546 21"/525 50 72 100322 / PL0021
546-572 22"/550 5072 100324 / PL0022
572-597 23"/575 50 72 100326 / PL0023
Avantajele sistemelor PurgElite® in comparatie cu versiunile mai 597-622 24"/600 5072100328 /PL0024

vechi:

m fard piese metalice care pot zgaria teava,

m nu mai pierdeti timpul pentru calibrarea supapei,

m nu exista nicio posibilitate de explozie a basicilor din cauza reglarii
incorecte a supapei sau a debitului excesiv de gaz,

m banda reflectorizanta de centrare pentru a facilita pozitionarea
corectd a setului fatd de conector,

m sunt disponibile, de asemenea, scuturi termice pentru seturile
PurgElite® in dimensiuni 1-12"

Valve PurgGate’ - protejeaza bdsicile impotriva ruperii datorita
presiunii excesive de argon. Terminat cu conectori rapizi pentru se-
tul Purgglite © si furtun de argon.

Nr. Catalog / Cod producator: 50 72 100000 / APGV001
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Argweld Quick Purge ° lll Sistem de purjare prin sudare

Proprietati:

Modul de utilizare a sistemelor de purjare a sudurii Argweld® intr-o conducta.

solutie mai avansata decat sistemele PurgElite®,
recomandat pentru diametre mai mari de tevi,

regulatorul IntaCal incorporat permite umplerea si scurgerea in siguranta a gazului

din bule,
baloane legate printr-un manson etans.

(desene potrivite pentru seturile PurgEilte ® si Quick Purge ® Ill)

. Asezati basicile ARGWELD ° in conducta asa cum se aratd mai jos.

Basicile trebuie amplasate simetric in raport cu imbinarea. Supapa
de siguranta trebuie amplasata in partea de jos (argonul mai greu
deplaseaza aerul), difuzoarele in pozitia cea mai inaltd. Banda
RootGlo poate fi utilizata pentru a gasi centrul setului.

- gonfigurareafurtunului
in manson

iesirea supapei

outlet

iesire / intrare

intrare alimentare

o
)

C——> gaz banda RootGlo

3. Dupé obtinerea unei puritati adecvate a gazului care inconjoara

sudura confirmatd de masuratorile monitorului de purjare, poate
porni sudarea. Este posibila accelerarea eliminarii aerului prin
alimentarea cu argon folosind un furtun suplimentar conectat
la set. Acul PurgeEye ® Purge Monitor poate fi utilizat pentru a
determina continutul de oxigen din gazul protector. Pentru a limita
scurgerea de argon prin imbinare, marginile trebuie acoperite cu o
folie speciala de aluminiu (50 50 000030).

Dimensiunea

2. Deschideti fluxul de argon. Basicile se vor umple, excesul de gaz intra

in spatiul dintre baloane. La iesirea gazului din sistem (un amestec de
aer si argon suflat) trebuie amplasat un monitor de purjare a oxige-
nului, de exemplu PurgeEye® 100 IP65.

Air
outlet 4—

4. Scoaterea basicilor din teava. La sfarsitul sudarii si dupa timpul

necesar pentru gazul protector de argon al sudurii de racire,
gazul este eliberat din bule si indepartat din teava. Puteti trece la
urmatoarea cusatura.

Dimensiunea

Domeniul de aplicare nominals a tevii Catalog l‘{r. / Cod.ul Domeniul de aplicare nominala a fevii Catalog er. /Cod.ul
[mm] T ey producatorului [mm] linch / mm] producatorului

140-165 6"/150 5072100082 / APSQ006 445-470 18"/450 5072100185/ APSQ018
165-191 7"/175 50 72 100084 / APSQ007 470-495 19"/475 5072100195/ APSQ019
191-216 8"/200 50 72 100085 / APSQ008 495-521 20"/500 5072100205 / APSQ020
216-241 9"/225 5072100100/ APSQ009 521-546 21"/525 5072100210/ APSQ021
241-267 10"/250 5072100105/ APSQO10 546-572 22"/550 5072100225/ APSQ022
267-292 11"/275 5072 100107 / APSQO11 572-597 23"/575 5072100230/ APSQ023
292-318 12"/300 5072100125/ APSQO012 597-622 24"/600 5072100245 / APSQ024
318-343 13"/325 5072100130/ APSQ013 622-648 25"/625 5072100250/ APSQ025
343-368 14"/350 5072100145/ APSQO014 648-673 26"/650 5072100265 / APSQ026
368-394 15"/375 5072100155/ APSQ015 673-699 27"/675 5072100270/ APSQ027
394-419 16"/400 5072100165/ APSQO016 699-724 28"/700 5072100285/ APSQ028
419-445 17"/425 5072100170/ APSQ017 724-749 29"/725 5072100295/ APSQ029

749-775 30"/750 5072 100297 / APSQ030

Diametre mai mari la cerere (max 96"/2400 mm)

Unele sisteme de purjare sunt disponibile in versiuni termorezistente HotPurge °© (de la 6 "la 88") si sunt capabile sa reziste la temperaturi de pana la
300°C timp de 24 de ore. Folosit pentru sudarea otelurilor P91 si similare.
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Opritoare si dopuri pentru tevi

Dopurile de etansare sunt potrivite pentru o gama larga de aplicatii
in industrie, intretinere, servicii de ambarcatiuni etc. Acestea sunt cel
mai adesea utilizate pentru etansarea conductelor cu gaz protector de
argon in interiorul conductei, teste de apd la joasa presiune, conducte
de incalzire si fibra optica.

Avantajele dopurilor de tevi:

m interval de panad la 900 mm (36"),

m materiale de inalta calitate: nailon (pana la 150 mm - 6") si aluminiu

m piese turnate (pandla 900 mm-36"),

m capacitatea de a sigila eficient tevile cu pereti neuniformi sau

crapati,

curdtare usoara: beton, mortar etc.; nu se lipesc de

dop, opurile nu se corodeaza,

dilatarea usoara si forta minima de strangere sunt asigurate de o

saiba speciala din copolimer situata intre piulita fluture si fisa de

perete,

m dimensiunile mai mari ale dopurilor au nervuri de rigidizare
suplimentare.

Dopuri solide pentru tevi

Domeniul de

Dimensiunea aplicare Producatornr.  Catalog nr.
13 mm stecher 14-19 mm PSP1013 5072008050
19 mm stecher 18-25 mm PSP1019 5072 008075
25 mm stecher 24-36 mm PSP1025 5072008100
32 mm stecher 30-44 mm PSP1032 5072008125
38 mm stecher 37-54 mm PSP1038 5072008150

Arborele gol alezaj mic cu conexiune de 10mm

Domeniul de

Dimensiunea aplicare Producatornr.  Catalognr.

13x10 mm stecher 13-19 mm PSP113H 5072008055

19x10 mm stecher 18-25 mm PSP119H 5072 008080

25x10 mm stecher 23-36 mm PSP125H 5072008105

32x10 mm stecher 30-43 mm PSP132H 5072008127

38x10 mm stecher 36-50 mm PSP138H 5072 008160 Dopuri de aluminiu pentru tevi cu o conexiune de 13 mm

Arborele gol alezaj mic cu conexiune de 13mm Dimensiunea Do;:\)leirc\;t:lede Producator nr.  Catalog nr.

38x13 mm/1%;" stecher| 36-53 mm PSP2038 | 5072009015 Stecher Al 40x13 mm/1%" | 38-50mm | PSP3040 | 5072009340
50x13mm/2"stecher | 49-64mm | PSP2050 | 5072009020 Stecher Al 50x13mm/2" | 49-62mm | PSP3050 | 5072009350
63x13 mm/2%:" stecher| 63-76 mm PSP2063 | 5072009022 Stecher Al. 60x13 mm/2%2"| 62-77 mm PSP3060 | 5072009360
75x13 mm/3"gtecher | 73-88mm PEPAWS || SO720IES Stecher Al. 75x13 mm/3" | 73-89 mm PSP3075 | 5072009375
100x13 mm/4" stecher | 92-100 mm PSP2100 | 5072009040 Stecher Al 85x13 mm/3%" | 84-103mm | PSP3085 | 5072009385
12513 mm/5" stecher | 119-142mm | PSP2125 | 5072009050 Stecher AL 100x13mm/4" | 94-110mm | PSP3100 | 5072009388
150x13 mm/6" stecher | 145-164mm | PSP2150 | 5072009060 Stecher AL 115x13 mm/4%" | 112-130mm | PSP3115 | 5072009390

Stecher Al. 125x13 mm/5" | 125-142 mm PSP3125 5072009393
Stecher Al. 150x13 mm/6" | 146-168 mm PSP3150 5072009395

Dopuri de aluminiu pentru tevi cu o conexiune de

nnn
C —— > Stecher Al. 175x25 mm/7" | 175-200 mm PSP4175 5072009417

Stecher Al. 200x25 mm/8" | 193-220 mm PSP4200 5072009420
Stecher Al. 225x25 mm/9" | 220-240 mm PSP4225 5072009422
Stecher Al. 250x25 mm/10"| 245-279 mm PSP4250 5072009425
Stecher Al. 300x25 mm/12"| 295-325 mm PSP4300 5072009430
Stecher Al. 350x25 mm/14"| 350-385 mm PSP4350 5072 009435
Stecher Al. 400x25 mm/16"| 390-435 mm PSP4400 50 72 009440
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Carcase de sudura flexibile ARGWELD °©

Carcasele flexibile de sudura ARGWELD © au fost proiectate pentru utilizare ori de cate ori
motive economice nu justifica utilizarea camerelor de sudura permanente.

Aplicatii tipice ale carcaselor flexibile de sudura ARGWELD®:

m sudarea ,ocazionald” a componentelor din titan (in principal pentru nevoile industriei
aeronautice),

m sudarea otelului rezistent la acid (in principal pentru nevoile industriei de echipamente
medicale si auto) pentru a elimina purjarea costisitoare a zonei de sudura decolorate.

Diametrul incintei Catalog nr. Producator nr.
36"-914 mm 5072001090 AFE0900
48"-1219 mm 5072001120 AFE0120
60"-1524 mm 5072001150 AFE0150
70"-1778 mm 5072001180 AFE0180

In plus fatd de modelele prezentate mai sus, este posibild alimentarea camerelor in functie de
cerintele clientului.

Ecrane de protectie ARGWELD ® Weld Trailing Shields

Se folosesc pentru a oferi o protectie mai buna a argonului pentru sudura de racire, de exemplu
la sudarea otelului inoxidabil sau a titanului. Acestea sunt montate pe duza arzatorului TIG si
conectate cu un furtun independent de argon.

Tn timpul sudarii, ecranul alunecd peste sudurd pentru mai mult timp pentru a o izola de aer.
Argonul este alimentat la o sudura de rdcire printr-o sita speciala.

Scuturile Trailing Shields sunt disponibile in trei modele:

m pentru suduri plate in sudarea manualg,

m pentru sudarea manuald in interiorul tevilor si vaselor,

m pentru sudarea manuald in afara conductelor si vaselor,

m la comanda va rugam sa declarati modelul, diametrul si tipul arzatorului TIG.

Banda de aluminiu

Banda adeziva de sudura din aluminiu este utilizata pentru etansarea imbinarilor conductelor
inainte de sudarea TIG daca conducta este umpluta cu gaz de formare. in timpul sudarii, sudorul se
desprinde treptat de pe banda, evitand astfel pierderile de gaz din interiorul conductei. Adezivul
aplicat si folia de aluminiu rezista conditiilor aparute in timpul sudarii si garanteaza curatenia
sudurilor obtinute. Banda este lipita cu hartie si este disponibild in dimensiuni de 50 mm x 45 m.
Catalog nr. 50 50 000030

Argweld® Weld Backing Tape (Banda de suport)

Benzile de suport pentru sudare Argweld © sunt utilizate pentru efectuarea corecta a sudarii radacinii in loc de, de exemplu, suporturi ceramice.
Acestea constau dintr-o banda din fibra de sticla lipita pe o banda de aluminiu autoadeziva. Metalul topit este depus direct pe fibra fara zgura ne-
dorita. Acestea sunt utilizate in principal pentru sudarea rezervoarelor folosind metoda TIG. In functie de curentul maxim de sudare, se pot distinge
benzi de 80 A, 160 A, 240 A si 600 A

Avantajele benzilor de suport pentru sudura:
m Potrivit pentru tablg, tevi si rezervoare.
m Faceti posibila evitarea sudarii si prelucrarii suplimentare.

m Eliminati crdituirea si rectificarea.
m Sudare fara defecte de sudura.
m Pentru toate pozitiile de sudare.

Tip Producator nr. Catalog nr.
80 A Banda de sudura (25 mrola) ABT0004 5072010098
160 A Banda de sudura (12,5 m rold) ABT0005 5072 020000
240 A Banda de sudura(12,5 m rola) ABT0006 5072020002
600 A Banda de sudura(12,5 m rola) ABT0007 5072 020004
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5.2. Pulbere care formeaza bavuri

S#LAR
< =
FLUX TYPEB

-

SOLARFLUX Tip B TR

Proprietati: s i LAR :

m Fluxul aplicat ca un ajutor in sudarea otelurilor cu un aliaj inalt (continut de nichel peste 25%). Frepei® T

m Pentru sudarea otelurilor medii si slab aliate pentru a obtine o imbinare cu durabilitate ridicata si FLUX
calitate de utilizare cu acces dificil sau imposibil din partea bavurii. i el

m Elimind necesitatea de tampoane care formeaza bavura de sudura, precum si gazul protector pe \__—__—/

partea coamei pentru a proteja metalul lichid de oxidare.
Ambalaj: 450 g

Catalog nr. 8440 000010
(eticheta de export): 8440000011

5.3. Benzi de suport ceramic
®

most

Benzi de suport ceramic MOST

Tip - Dimensiuni [mm] Lungime Observatii

MOST LTO5 TIA Segmentul de 25 mm al tamponului este fixat pe

banda larga autoadeziva din aluminiu de 85 mm.
Ambalaj: 60 buc.

600 mm Catalog nr. 50 49 500550

24 seg x 25 mm

25

Pentru sudarea cu sarma solida sau pulbere
metalica.

MOST LTO5-6 TIA .
27 Segmentul de 25 mm al tamponului este fixat pe

i bandd largd autoadeziva din aluminiu de 85 mm.
i 6 Ambalaj: 60 buc.

i 600 mm Catalog nr. 50 49 500560

i 24 seg x 25 mm

|

|

25

- Pentru sudarea cu sarma solida sau pulbere

metalica.
1

E

MOST LT O5TTTIA )
Segmentul de 25 mm al tamponului este fixat pe 85 mm

27 banda larga autoadeziva din aluminiu de 85 mm.
13 Ambalaj: 60 buc.

11 600 mm Catalog nr. 50 49 500500

24 seg x 25 mm
® Pentru sudarea cu fir de pulbere sau electrod
acoperit.

25

|
i
i
3 :
|
|
|
T

7.3

MOST LT 06 TIA Segmentul de 25 mm al tamponului este fixat pe 85 mm

banda larga autoadeziva din aluminiu de 85 mm.

Ambalaj / Nr. catalog

26,0 mm - 250 buc. -5049 500060
28,0 mm - 160 buc. -5049 500080
©10,0 mm - 120 buc. - 50 49 500100
©12,0 mm - 100 buc. - 50 49 500120
@15,0 mm - 75 buc. -5049 500150

& 600 mm
24 seg x 25 mm

25

Consumabile pentru sudare utilizate pentru sudarea pe placi ceramice - Capitolul 10.
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v 6. PISTOLETI DE SUDARE SI ACCESORII
6.1. Pistoleti MIG/MAG

®

most
M15 SGRIP

=

Model M15 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

Racire Gaz 4 | Adaptor intermediar, alama 5513003760
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 5 | Corp conector 5513013258
= Ciclul de lucru de 60% 180A-CO, 6 | M10x1 conector intermediar 55 13 004309
« Diametrul sarmei 1532_;;‘:]?1 7 | MOST intaritor de pistolet M15/25 UG8015 5513 006834
3,0m/ 5508 301530 8 | MOST piulita pistolet UG8008 5513 006837
Lungime / Catalog nr. 4,0m /5508301540 9 | Pachetde cabluri3 m 5513016090
50m/55 08301550 9.1 | Pachet de cabluri4m 5513016091
9.2 | Pachetde cabluri5m 5513016092
10 | MOST corp pistolet M GRIP UG2514/KJ/B 5513006515
11 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 12 Grcczgz“;:,t'l': Ipze : LT 5513 006835
Duza de gaz cilindrica @16 5512300885 13 | MOST conector euro M15/36 UC1518 5513006518
A |Duzade gaz conica @12* 5512300890 14 | MOST piulita dop euro M15/501 UC1519 5513 006519
Duza de gaz conica 29,5 5512300880 -
Duza de gaz de sudura prin puncte 5512300882 15 | Conector integrat UC1528 55 13 006569
Arc* 5513 008340 16 | O-ring 4x1 5513013962
2 | Suport de duza de contact cu arc 5513003751 17 | Piulita de insertie speciala 55 13 004300
; | Gétpistolet M-15 fara portduza curent si duza o A B M6x2? duza f’e <.:ontact (tabel p. 49)
de contact* C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)
31 ;a::lz;x;:ﬂcz:‘stt:clte 115 fard portduza curent 5513 01406F * versiunea standard

6. Pistoleti de sudare si accesorii 39

01




01 ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARAT DE SUDURA BOLTURI

®

most

M24 SGRIP

Model M24 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Gaz 3 M24 gat de lebada 5513014063
Date tehnice conform EN 60 974-7 4 | Corp conector 5513013258
= Ciclul de lucru de 60% 250A-CO, 5 | M10x1 conector intermediar 5513 004309
220 A - mix M21 P | pistoletului
- Blamai Sima 0,8-1,2 mm 6 | MOST intaritorul pistoletului M15/25 UG8015 5513 006834
3,0m /55 08 302430 7 MOST piulita pistoletului UG8008 5513006837
Lungime / Catalog nr. 4,0 m/ 55 08 302440 8 Pachet de cabluri M24 3 m 5513016093
50m/55 08302450 8.1 |Pachet de cabluriM24 4 m 5513016094
8.2 | Pachet de cabluri M24 5 m 5513016095
MOST corp pistolet
| MGRIP UG2514/K)/B 2513006515
10 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
11 | Arc protectie pentru cupla euro M15/25 UC2841| 55 13 006835
N e Cataicolt 12 | MOST eurocupla M15/36 UC1518 55 13 006518
Duza de gaz cilindrica 17x63,5 5512300897 13 | MOST piulita eurocupla M15/25 UC1519 5513006519
A | Duza de gaz conica12,5x63,5* 5512300895 14 | Conector integrat UC1528 5513 006569
Duza de gaz conica 10x63,5 5512300896 -
- 15 | O-ring 4x1 5513013962
M6* suport de duza de contact 5513 003800 —— - —
" - 16 | Piulita de insertie speciala 55 13 004300
2 | M-24 difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009460 -
- B M6x28 duza de contact (tabel p. 49)
2.1 | M-24 difuzor de gaz, alb 55 13 009465 - —
- C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)
2.2 | M-24 difuzor de gaz, negru 5513 009464
2.3 | M-24 difuzor de gaz silicon 5513 009467

* versiunea standard
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®

most

M25 SGRIP

=
Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Gaz 4 | Corp conector 5513013258
Date tehnice conform EN 60 974-7: 5 M10x1 conector intermediar 5513004309
= Ciclul de lucru de 60% 2053}3 A '_C%N 6 | MOST intaritorul pistoletului M15/25 UG8015 | 5513 006834
-mix . 1. N
« Diametrul sarmei 0,8-1,2 mm 7 | MOST piulita tortei UG8008 55 13 006837
3,0m/ 55 08 302530 8 | Pachetde cabluriM-253m 5513016093
Lungime / Catalog nr. 4,0m /5508302540 8.1 | Pachet de cabluri M-254 m 5513016094
50m/55 08302550 8.2 | Pachet de cabluriM-255m 5513 016095
9 | MOST corp pistolet MSGRIP UG 2514/KJ/B 5513006515
10 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
11 | Arc protectie pentru cupla euro M15/25 UC2841| 55 13 006835
12 | MOST eurocupla M15/36 UC1518 5513006518
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 13 | MOST piulita eurocupla M15/501 UC1519 5513 006519
Duza de gaz cilindrica 18x57 5512300901 14 | Conector integrat 55 13006569
A Duza de gaz conica 15x57* 5512300900 15 | O-ring 4x1 5513013962
Duz? de gaz conical 1’,5)(%7 5512300904 16 | Piulita de insertie speciala 5513 004300
Duza de gaz de sudura prin puncte 5512300903
" B | M6x28 duza de contact (tabel p. 49)
1 M25* suport de duza de contact 5513003804
" C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)
2 M25* portduza curent cu arc 5513008360
Gat pistolet M-25 fara portduza curent si duza
3 |de czntact P ’ 3 IS * versiunea standard
31 G.at felmbll pistolet M-25 fara portduza curent 5513 01407F
si duza de contact
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®

most

M36 SGRIP

B
%
1

S
-
>

Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Gaz 4 | M36 gat de lebada 5513014080
Date tehnice conform EN 60 974-7: 5 | Corp conector 5513013258
= Ciclul de lucru de 60% 300 A-CO, 6 | M10x1 conector intermediar 5513 004309
270 A - mix M21 P . .
o Bl S 0,8-1,2 mm 7 | MOST intaritorul pistoletului M36 UG8016 5513 006832
3,0m/ 55 08 303630 8 | MOST piulita pistoletului UG8008 5513 006837
Lungime / Catalog nr. 4,0m /55 08 303640 9 Pachet de cabluri M36 3 m 5513016096
5,0 m /55 08 303650 9.1 | Pachet de cabluriM36 4 m 5513016097
9.2 | Pachet de cabluri M36 5 m 5513016098
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 10 wgzs;':}';;;rea R 5513006515
Duza de gaz cilindrica 19x84 5512300915 11 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513 006517
Duza de gaz conica 16x84* 5512300910 - =
A Duza de gaz conici 12x84 5512300914 12 | Arc protectie pe'ntru cupla euro M36 UC3641 55 13006833
Duzi de gaz de sudura prin puncte 5512300917 14 | MOST eurocupla M15/36 UC1518 5513006518
1 | M6x28* suport de duza de contact 5513 003806 15 | MOST piulita eurocupla M15/501 UC1519 5513006519
M8x28 suport de duza de contact 5513003816 16 | Conector integrat 55 13 006569
M-36 difuzor de gaz ceramic, alb* 5513 009486 17 | O-ring 4x1 55 13 013962
3.1 | M-36 dufizor de gaz, alb 55 13 009485 18 | Piulita de insertie speciala 55 13 004300
32 | M-36 difuzor de gaz, negru 5513 009484 B | M6x28 duzé de contact (tabel p. 49)
3.3 | M-36 difuzor de gaz siliconic 55 13 009485 C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)

* versiunea standard
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most

M38 SGRIP

\ = °
I = g

Racire Gaz 4 |Corp conector 5513013258
Date tehnice conform EN 60 974-7: 5 |MOST prinderea pistoletului MSGRIP RYG2514 5513006515
= Ciclul de lucru de 60% 350A-CO, 6 |Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
o Bl o 32?’3_;2:1221 7 |MOST intaritorul pistoletului UG8016 5513006832
3,0m/ 55 08 303830 8 |Pachetde cabluri M38 3 m 5513016099
Lungime / Catalog nr. 4,0m /55 08303840 8.1 |Pachet de cabluri M38 4 m 5513016100
50m/55 08303850 8.2 |Pachet de cabluriM36 5m 5513016101
9 |Arc protectie pentru cupla euro M38 UC8026 5513006841
10 |MOST piulita eurocupla UPA38030EB 5513006523
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 11 |Conector integrat 5513 006569
Duza de gaz cilindrica 20x76 5513000610 12 |O-ring 4x1 5513013962
Duza de gaz conica 16x76* munca intensa 5513000617 13 |Piulita de insertie speciala 5513 004300
A 3::: :: g:: zz:::: :2;;2 gg B gggg?g 14 |Conector intermediar M10x1 55 13 004309
Duza de gaz de sudura prin puncte 5513000613 15 |lzolator 401/501 5513013966
1 |M8 M38 UB3812* suport de duza de contact 55 13 003820 B |M8x30 duza de contact (tabel p. 49)
2 |M38 difuzor de gaz, negru UB5005H* 55 13 009483 C _|Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)
2.1 |401/501 difuzor de gaz, alb 5513009491
3 |M38UG3801* gat de lebada 5513014079 * versiunea standard
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®

most

M240 SGRIP
aam
| - an .__'__;:.-_ : i.-- -
g
s, |
Ty
' —®

Model M240 SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichida 11 | MOST piulita pistoletului UG8008 5513 006837
Date tehnice conform EN 60 974-7: 12 | MOST intéritorul pistoletului 401/501 UG 3208 5513006831
= Ciclul de lucru de 60% 300 A —'COZ i MOST prinderea pistoletului MSGRIP 55 TS GEEETS
270 A- mix M21 UG2514/KJ/B
= Diametrul sarmei 0,8-1,2 mm
(3m) 5513015530
X 3,0m/ 5508304243 14 | Set acoperire cablu extern (4m)5513015531
Lungime / Catalog nr. 4,0 m /5508 304244 (5m) 5513015532
5,0m/55 08 304245
14.1 | External cable cover 5113007201 (m)
15 | MOST janta 401/501 UG 8010 5513006839
16 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
e e G Elry mE 17 | MOST M401/501 arc euro 55 13 006827
Duza de gaz cilindrica 17x63.5 (3 m) 5512300897 18 | MOST piulita arc euro M36/501 5513 006828
A Duza:n de gaz conica:n 12.5x63.5*% (4 m) 5512300895 19 | Fisa de cuplare rapida 6 5014 182003
lI\Jnuza de gazdcon“u‘:’a 10x63.5 (5m) 55 12 300896 20 | Furtun rogu 5x15 5113007115
6" suport duzd de contact 55 13 003800 20.1| Furtun albastru 5x1,5 5113007120
oA d: - .
2_| M-24 difuzor de gaz ceramic alb 55 13 009460 21 | MOST Capac de priza euro M401/501 5513 006522
21 | M-24 dff"mr de gaz, alb 55 13 009465 22 | MOST piulits eurocupli M15/501 B1519 5513006519
2.2 | M-24 difuzor de gaz, negru >3 13 009464 23 | Conector de api integrat UB5098 55 13 006570
23 | M-24 d|fuzor de ?af de silicon 55 13 009467 24 | O-ring 4x1 5513 013962
3 | M240gat de lebada 5513 014082 25 | Piulita de insertie speciala 5513 004300
(3 m) 55 13 006503
7 | Cabluinserabil (4 m) 55 13 006504 27 | UBD 80320 dop rosu 5513 006838
(5m) 55 13 006505 28 | UBD 80310 dop albastru 55 13 006840
8 | Conducta de gaz, neagra 5513015370 (m) 29 | intaritor cablu 56 13 200265
9 | Furtun albastru 5x1.5 5113 007120 (m) B | Duzé de contact M6x28 (tabel p. 49)
(3m) 5513015968 C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)
10 | Cablu alimentare apa (4 m) 5513015969
(5m) 5513015970 * versiunea standard

Recomandéam utilizarea solutiilor de racire speciale conform celor de
la pagina 15
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M401 SGRIP / M501 SGRIP

NOU
in oferta

@Q .
- == -

I = . |

) -

Y5
\
- .
(8)
Model M401 SGRIP M 501 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichida Lichida (3 m) 55 13 006503
Date tehnice conform EN 60 7 | Cabluinserabil (4 m) 55 13 006504
074.7: (5m) 55 13 006505
= Ciclul de lucru de 60% 400 A-CO, 520A-CO, 8 | Conducti de gaz neagra 5513015370 (m)
300 A - mix M21 420 A - mix M21 9 | Furtun albastru 5x1,5 5113007120 (m)
= Diametrul sarmei 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm (3m) 55 13 015968
3,0m/55 08304013 | 3,0 m/55 08305013 10 | Cablu de alimentare cu apa (4 m) 5513015969
Lungime / Catalog nr. 4,0 m/5508 304014 | 4,0 m/5508 305014 (5m) 5513015970
5,0m/5508304015 | 5,0 /5508305015 11 | MOST piulita pistoletului UG8008 5513 006837
12 | MOST intaritorul pistoletului 401/501 UG 3208 5513006831
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 13 | MOST prinderea pistoletului MSGRIP UG2514/KJ)/B 5513006515
- — (3m) 5513015530
Duzé de gaz cilindrica 20x76 5513000610 14 | Set furtun exterior (4m) 5513015531
Duz? de gaz con!c? 16x76* 55 13 000600 (5m) 55 13 015532
A | Duza de gaz conica 14x76 5513000615 aalla " bl o ST13007901
Duza de gaz de sudura prin puncte 5513000613 S copel.'lre fa ulextern (m)
Duza de gaz conica armaté 16x76 HD 5513 000617 15 | MOST janta 401/501 UG 8010 55 13 006830
1 | 401/501 difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009493 16 | Buton pistolet MOST M15/501 UG2516 5513006517
1.1 | 401/501 difuzor de gaz, alb* 5513 009491 17 | MOST arc euro M401/501 55 13 006827
1.2 | 401/501 difuzor de gaz, negru 55 13 009498 18 | MOST piulita arc euro M36/501 5513 006828
2 | M401/501 M6x25 suport duza de contact 5513003991 19 | Dop de cuplare rapida pentru furtun @6 5014182003
2.1 | M401/501 M6x29 suport duza de contact 55 13 003993 20 | Furtun rosu 5x15 5113007115
2.2 | M401/501 M8x25* suport duzi de contact 55 13 003990 20.1 | Furtun albastru 5x1,5 5113007120
2.3 | M401/501 M8x29 suport duza de contact 5513003992 21 | MOST eurocupla M401/501 5513006522
3 | 1zolator M401/501 5513013966 22 | MOST piulita eurocupla M15/501 B1519 5513006519
4 | M401 SGRIP* gat de lebada 5513 014086 23 | Conector de apa integrat UB5098 5513006570
5 | M501 SGRIP* gat de lebada 5513 014096 24 | O-ring 4x1 5513 013962
5.1 | M501L gat de lebada L=300 mm 5513 01409A 25 | Piulita de insertie speciala 5513 004300
5.2 | M501XL gat de lebada L=400 mm 5513 014098 26 | UBD 80320 dop rosu 5513006838
5.3 | M501XXL gat de lebada L=500 mm 5513 01409C 27 | UBD 80320 dop albastru 55 13 006840
6 | GER9,5 clema 50 15 000095 28 | Intaritor cablu 56 13 200265
B | M8x30 duza de contact (tabel p. 49)
Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)

Recomandam utilizarea solutiilor de racire speciale conform celor de
la pagina 15.

* versiunea standard
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®

most

AT501

()

e ol - -

Model AT501 Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichida 8 | Conducta de gaz, neagra 5513015370 (m)
Date tehnice conform EN 60 974-7: 9 | Furtun albastru 5x1,5 5513007120 (m)
= Ciclul de lucru de 60% 520A-CO, (3 m) 55 13 015968
) o 420 A - mix M21 10 | Cablu de alimentare apa (4 m) 5513 015969
= Diametrul sarmei 0,8-1,6 mm (5 m) 55 13 015970
drept-3,0m /55 08 305030 11 | AT501 PB8110A prinderea manerului 5513 006850
45°-3,0m /5508 305035 "
L ime / Catal drept - 4,0 m / 55 08 305040 12 | AT501 UB3629 surub méaner 5513006851
ungime / Catalog nr. 45°-4,0 m /55 08 305045 13 | AT501 UB8017A arc maner 55 13 006853
drept-5,0m /55 08 305050 14 | AT501 UB8030A arc de piulita 55 13 006852
457-40m /5508 305055 15 | AT501 PB8110A piulita arc 55 13 006849
3 w (3m) 5513015530
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 16 | Set furtun exterior (4m) 5513015531
Duza de gaz cilindrica 20x76 55 13 000610 EIMIBONBI05582
Duza de gaz conica 16x76* 55 13 000600 16.1 | Furtun exterior 5513007201 (m)
A | Duza de gaz conica 14x76 5513000615 17 | MOST M401/501 arc euro 55 13 006827
Duza de gaz de sudura prin puncte 5513000613 P
Duza de gaz conics armata 16x76 HD 5513 000617 18 | MOST piulita arc euroM36/501 55 13 006828
1 | 401/501 difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009493 N l:aideictplateiapIcAlPs 20NA{162003
1.1 | 401/501 difuzor de gaz, alb 5513 009491 20 | Furtun rosu 5x1,5 5113007115
1.2 | 401/501 difuzor de gaz, negru 5513 009498 20} fRovuiy albastruv5x1,5 pINS1007720
2| M401/501 M6x25 suport duza de contact 5513 003991 21 | MOST eurocupla M401/501 >3 13006522
2.2 | M401/501 M8x25* suport duz de contact 55 13 003990 22 | MOST piulitd eurocupla M15/501 B1519 pollS1006519
3 | spalator izolat M401/501 5513 013966 23 Corjector de apa integrat UB5098 5513006570
4 | Gatde lebada AT501 drept 55 13 006854 24 |Oringdx1 pollS10/15962
5 | Gatde lebada AT501 45° 5513 006855 25 | Piulita de insertie speciala 5513 004300
6 | GER9,5 clema 50 15 000095 26 | UBD 80320 dop rosu 5513006838
(3m) 55 13 006503 27 | UBD 80320 dop albastru 5513 006840
7 | Cablu inserabil (4 m) 55 13 006504 28 | Intaritorul cablului 56 13 200265
(5m) 5513 006505 B | Duza de contact M8x30 (tabel p. 49)
C | Tuburi de ghidaj (tabel p. 49)

Recomandéam utilizarea solutiilor de récire speciale conform celor de

) * versiunea standard
la pagina 15.
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most

Mé6W
Pistolet modern de sudura MIG/MAG pentru sudarea de inalta performanta, in special folosind un

curent de impuls

)

W

M60SW
Pistolet modern de sudura MIG/MAG pentru fire de aluminiu si CuSi

R
”u. X

@ -
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M6W / M60SW

Model MéewW M60SW
Récire Lichidd Lichida
Capacitate nominala Max. A Pulse Max. A Pulse
o la racitor de 1,6 kW 580 A 380 A 580 A 380A
2 la racitor de 1,2 kW 530A 350 A 530A 350A
MIX la racitor de 1,6 kW 530A 380A 530A 380 A
la racitor de 1,2 kW 480 A 350A 480 A 350A
Pfeflunea minima de admisie a lichidului de 3,0 bar 3,0 bar
racire
Debitul minim de lichid 1,5 1/min 1,5 I/min
Ciclu de functionare 100% 100%
Diametrul sarmei 0,8-2,0 mm 0,8-2,0 mm
Flux de gaz 8-20I/min 8-20 I/min
. (3m) 5508305113 (3 m) 55 08 305123
Lungime / Catalog nr. (4 m) 5508305114 (4 m) 55 08 305124
(5m) 5508305115
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. b Elemente inlocui Catalog nr.
A M6W duza de gaz conica @16* 5513000740 M6W acoperitor cablu 3 m 5513006423
M6W duza de gaz conica @14 5513000741 9 | M6W acoperitor cablu4m 5513006424
A1 | M6OSW duzé de gaz conica @15* 55 13 000750 M6W acoperitor cablu 5 m 55 13 006425
M60SW duza de gaz conica @13 5513000751 Furtun exterior (m) 5513007201
B | M10x35,5 duza de contact (vezi tabelul de jos) 10 | M6W maner 55 13 006660
c M6W 31 mm maner duza de contact 5513003983 11 | M6W butonul pistolutul 5513006675
M6W 28,5 mm* maner duza de contact 5513 003984 12 | M6W declansator lung 5513 006676
C1 | M60SW 32,5 mm maner duza de contact 55 13 003987 13 | M6W cheie 55 13 006685
D | M6W izolator 5513003980 14 | M6W cheie M6W 5513 006693
D1 | M60SW izolator 5513 003981 14.1 | M6W cheie M6OSW 55 13 006694
E | Tuburi de ghidaj (vezi tabelul de jos) 15 | M6W arc euro 5513 006827
F_|O-ring 5513 003982 16 | Piulita arc euro 55 13 006680
1_| M6W 45° gat de lebada 5513014550 17 | Inel interior dop euro 5513 006681
1.1 | M60OSW 45° gat de lebada 5513014560 18 | set surubelnite 55 13 006684
2 | M6x6 set de suruburi 55 13 006884 19 | iesire furtun 5513 006686
3 | GER8,7 clema 5015 000087 20 | Furtun rosu 5x1,5 5113007115
Furtun albastru 5x1,5 5113007120 21 | Dop furtun rosu 5513 006838
Cablu pt. M6W insert 3 m 5513 006403 22 | Dop furtun albastru 55 13 006840
5 | Cablu pt. M6W insert4 m 5513 006404 2 | Mew " — 1
Cablu pt. M6W insert 5 m 5513 006405 3 | M6W carcasa cu prizd euro 55 13 006688
Cablu alimentare-apa M6W 3 m 5513 006413 2B IM3X0 7745 urub ESNEI006633
6 | Cablu alimentare-apa M6W 4 m 5513 006414 25 | M6W piulita dop euro 5513006519
Cablu alimentare-apa M6W 5 m 5513006415 26 | Priza euro 5513 006687
7 | Inel 5513006830 27 | Piulita de insertie 55 13 004300
8 | M6W intaritorul tortei 5513006831 28 | Taietor de insertie 55 13 006690
) 29 | Ascutitor de cartuse 5513 006691
30 | Pozitionator de cartuse 55 13 006692

M6W 31 mm maéner duza de contact < 200 A, CO, mixtura
M6W 28,5 mm maner duza de contact = 200 A, mix M21

M10x35,5 contact tip Tuburi de ghidaj Catalog nr.

Diametrul sarmei Catalog nr. Otel1,0-1,2rosu/3m 5513012800
0,8 mm M10x35,5 CuCrZr 5513003260 Otel 1,0-1,2 rosu /4 m 5513012801
1,0 mm M10x35,5 CuCrZr 5513003262
1,2 mm M10x35,5 CuCrZr 5513 003263 Otel 1,0-1,2red/5m 5513012802
1,4 mm M10x35,5 CuCrZr 55 13 003264 S HOCElan B 5 132
1,6 mm M10x35,5 CuCrZr 5513 003265 Otel 1,6 galben /4 m 5513012811
0,8 mm Al M10x35,5 CuCrZr 55 13 003270 Otel 1,6 galben/5m 5513012812
1,0 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513003271 Grafit1,0-1,2/3m 5513012820
1,2 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513003272 Grafit 1,0-1,2/4m 5513012821
1,6 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513 003274 Grafit 1,0-1,2/5m 5513012822
Aplicabil la pistoletul de sudura : xgg’sw Pentru sarma de aluminiu 1,0-1,2/3 m 5513012823
Pentru sarma de aluminiu 1,0-1,2/4m 5513012824
Pentru sarma de aluminiu 1,6 /3 m 5513012825
Pentru sarma de aluminiu 1,6 /4m 5513012826
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6.2. Duze de contact pentru pistoleti de sudura MIG/MAG

®  ABICOR

Z———\ BINZEL=3

Tip Dimensiunea

M6x25 M6x28 M6x25 M6x28
(M6 ingust) (M6 gros) (M6 ingust) (M6 gros)
Diametrul sarmei
Catalog nr. Catalog nr. Abicor Binzel

0,6 mm 5513002150 - - 140.0008 140.0005 -
0,8 mm 5513002170 5513002180 5513002250 140.0059 140.0051 140.0114
1,0 mm 5513002320 5513002330 5513002340 140.0253 140.0242 140.0313
1,2mm 5513002470 5513 002480 5513 002490 140.0387 140.0379 140.0442
1,4 mm - 5513002610 5513 002600 - 140.0516 140.0533
1,6 mm 5513002720 5513002730 5513 002800 - 140.0555 140.0587
0,6 mm CuCrZr - - - 140.0855 140.0998 -
0,8 mm CuCrZr 5513002171 5513002190 5513002251 140.0062 140.0054 140.0117
1,0 mm CuCrZr 5513002321 5513002331 5513002341 140.0256 140.0245 140.0316
1,2 mm CuCrZr 5513002473 5513002482 5513002491 140.0390 140.0382 140.0445
1,4 mm CuCrZr - - 5513002602 - 140.0519 140.0536
1,6 mm CuCrZr - 5513002731 5513002801 - 140.0558 140.0590
0,8 mm Al 5513002172 5513002210 5513002253 141.0002 141.0001 141.0003
1,0 mm Al 5513002324 5513002335 5513002365 141.0007 141.0006 141.0008
1,2 mm Al 5513002475 5513 002484 5513002493 141.0011 141.0010 141.0015
1,6 mm Al 5513002726 5513002732 5513 002808 - 141.0020 141.0022

= MOST M24/M25 -
Aplicabil pentru pistoletii de * MOST M15 " MOST M36/M240 |, mgi mgg1/M501 = Abimig 155 * Abimig 255 ?(?;235/405
e e oo [ el

« Abimig 255 = Abimig 305/355/405 = MB-501D

6.3. Tuburi de ghidaj pentru pistoleti de sudura MIG/MAG
®

most

Dimensiunea insertului 3,0m 3,0m

Spirala de otel cabluri acoperite ( neacoperite

0,8 mm 5513012390* 5513 012400* 5513012402* 5513012390 5513012400 5513012402
1,0 mm 55 13 012440** 55 13 012470** 5513 012480** 5513012490 5513012500 5513012505
1,2mm 55 13 012440** 5513 012470** 5513 012480** 5513012490 5513012500 5513012505
1,6 mm 5513 012510%** 5513 012530%** 5513 0125471*** 5513012570 5513012573 5513012575

on pe d i
0,8 mm 5513012120* 5513012170* 5513012175* 5513012120* 5513012170* 5513012175*
1,0 mm 5513 012205** 5513 012206** 5513 012207** 5513 012205** 5513 012206** 5513 012207**
1,2mm 5513 012205** 5513 012206** 5513012207** 5513 012205** 5513 012206** 5513012207**
1,6 mm 5513 012210%** 5513 012212%** 5513 012214%** 5513 012210%** 5513 012212%** 5513 012214%**
1'0-1.'2 mm . < 5513013010 5513013020 5513013030 5513013010 5513013020 5513013030
Grafit-teflon cu spirala de alama
Varf aplicabil pentru torta = MOST M15/M24/M25/M36/M38 = MOST M401/M501

P P ¥ = MB-15AK/MB-24KD/MB-25AK/MB-36KD/GRIP ALW = MB-240D/MB-401D/MB-501D

*albastru / ** rosu / *** galben
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6.4. Duze de contact din material compozit pentru pistoleti de sudura MIG/MAG

Spre deosebire de capetele de contact prezente pe piata (cupru obisnuit, aliaj de cupru CuCrZr, placate cu argint, placate cu nichel etc.), terminalele
CEP DICUP® sunt realizate din doud materiale: Aliaj C3 /80 la interior si cupru E-Cu obisnuit la exterior. Avantajele si durabilitatea capetelor de contact
compuse rezulta din mentinerea conductivitatii electrice ridicate specifice cupruluisi a stratului interior rezistent la abraziune (aliaj DICUP © versiunea
C3/80) care are contact direct cu firul de sudura. Atat aliajul in sine, cat si procesul sau de fabricatie sunt brevetate.

Utilizarea capetelor compuse este recomandata in special pentru sudarea MIG/MAG de inalta performanta cu racire cu apa, roboti de sudura si
automatizare. Utilizarea acestora ofera doud avantaje economice de baza: reducerea numarului de capete care se elimina si minimizarea timpului
pierdut la inlocuirea capului in timpul sudarii.

Tipul de duza Nr. referinta Catalog nr. Imagine
M6x28 1.0 140.0245 5513003306 %
M6x28 1.2 140.0382 5513003308 i
M8x30 1.0 140.0316 5513003310 %
M8x30 1.2 140.0445 5513003313 i
M10x35 1.0 140.0348 5513003315 %

M10x35 1.2 140.0481 5513003316 - S Y kel
M6x24 1.0 42.0001.1391 5513 003346 iinn
M6x24 1.2 42.0001.1392 5513003347

M8x1.5X32 1.0 42.0001.6466 5513003334 %
M8x1.5X32 1.2 42.0001.6467 5513003335 . g
M8x35 1.0 42.0001.2912 5513003321

M8x35 1.2 42.0001.2913 5513003320 mﬁ
M8x35 1.0 42.0001.5051 5513003322 —

M8x35 1.2 42.0001.5052 5513003319

M10x40 1.0 42.0001.1577 5513003327

M10x40 1.2 42.0001.1578 5513003328 ‘_‘m
M10x40 1.0 42.0001.5057 5513003331 —

M10x40 1.2 42.0001.5058 5513003332

M8x34 1.0 40-4-7-1.0S 5513003354 m u
M8x34 1.2 40-4-7-1.2S 5513003355

D6x35 1.0 619035410 5513003351 m
D6x35 1.2 619035412 5513003352

D8x45 1.0 629035410 5513003349

D8x45 1.2 629035410 5513003350

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele arzatoarelor FRONIUS, SKS, DIN-
SE nu sunt piesele originale. Numele si numerele de referinta ale arzatoarelor si pieselor de schimb FRONIUS, SKS, DINSE au fost furnizate pentru a
informa cu privire la utilizarea pieselor de schimb oferite.
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6.5. Piese de schimb pentru pistoleti de sudura MIG/MAG KEMPPI

Piese compatibile cu pistoletii de sudura KEMPPI:
PMT/MMT 25; KMG 17/20/25; MT 18/25; MMG 18/20/22; FE 20/25

?OF

e = b
e — — i .
T —— _\&
Nr. Elemente inlocuibile Cat. nr. Ref. nr.
1 | 45° gatde lebada 5542 000700 4153040
2 | Arcul duzei 5542 000599 4275240
3 | Inel izolator 5542000561 9591079
4 | M6 suport duza de contact 5542 000500 9580173
5 | Manson izolator 5542 000560 9591010
6 | M8x28 duza de contact tabelul de jos
7 | Duze de gaz@14L=60,5mm 5542 000400 9580101
g |Duzadegaz@141=60,5mm 5542000401 | 9580101E
Perete ingrosat

Piese compatibile cu pistoletii de sudura KEMPPI:
PMT 27/32; MMT 27/32; FE 27/32; PMT 30W; MMT 30W; WS 30W

e 7 P
-
Ol = m=
o 0 C
— [\ [ Elemente inlocuibile Cat.nr. Ref. no.
®a 1 | 50° gat de lebada 27/32 5542000704 | 3146780
2 | Difuzor de gaz 27/32/30W 5542 000570 4294880
3 | Difuzor de gaz ceramica 27/32/30W 5542000571 | 4294880CER
4 | M6 27/32/30W suport duza de contact 5542 000505 4294890
5 | M8 27/32/30W suport duza de contact 5542000510 4295740
6 | Duza de contact M6x28 27/32/30W tabelul de jos
7 | Duza de contact M8x35 27/32/30W tabelul de jos
8 | Duza de gaz @14 L=70 mm M6 27/32/30W 5542000413 4294970
9 | Duza de gaz 14 L=76 mm 27/32/30W 5542000410 4295760
10 | Duza de gaz @12 L=76 mm conica 27/32/30W 5542000412 | 4295760C
11 | Duza de gaz @14 L=79 mm 27/32/30W 5542000411 4295760L

Captuseli 3m Duza M6x28 M8x35
5 5 de contact

Dimensiunea Cat.nr. Ref. no.

s s < ! \[ [
Spirala alba Diametrul Cat.nr. . e Cat. nr. e
©0,6-0,8 mm 5542000606 | 4188571 5542000607 | 4188572 T referinta referinta.
Spirala rosie T Iy —— 0,8 mm 5513002180 | 9876635 | 5542000100 | 9580122
©0,9-1,2 mm 1,0 mm 5513002330 | 9876636 | 5542000101 | 9580123
ﬁ:lrala galbena | .. o o0c0a | 4188591 | 5542000605 | 4188592 1,2mm 5513002480 | 9876637 | 5542000102 | 9580124

1,6 mm 1,6 mm 5513002730 | 9876639 | 5542000104 | 9580126
Teflonalbastru | 5542000608 5542 000609 0,8 mm CuCrZr 5513002710 5542000300 | 9580122ZR
;eﬂo': r;'§u 5542 000610 5542 000611 1,0 mm CuCrZr 5513002331 5542000301 | 9580123ZR

0,9-1,2 mm 1,2mmCuCrZr | 55 13 002482 5542 000302 | 95801247R
1,6 mm CuCrZr 5513 002731 5542 000304 | 9580126ZR
0,8 mm Al 5542 000200 | 9580122A
1,0 mm Al 5542000201 | 9580123A
1,2 mm Al 5542 000202 | 9580124A
1,6 mm Al 5542 000204 | 9580126A

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele pistoletii KEMPPI nu sunt piesele
originale. Numele si numerele de referinta ale pistoletilor si pieselor de schimb KEMPPI au fost furnizate pentru a informa cu privire la utilizarea
pieselor de schimb oferite.
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura KEMPPI:
PMT 35; MMT 35; PMT 42W; MMT 42W

?

() S—

\[ Elemente inlocuibile Cat. nr. Ref. nr.
1 | 50° 42W* gat de lebada 5542000710 3149600
2 | 50° 42W** gat de labada 5542000712 SP004539
3 | Difuzor de gaz 35/42W* 5542 000576 4298290
4 | Difuzor de gaz ceramic 35/42W* 5542000577 | 4298290CER
5.1 | Difuzor de gaz 42W** 5542000578 | WO006146
5.2 | Difuzor de gaz 35W** 5542 000575 W004390
6 | M8 42W¥*; 35*/** suport duza de contact 5542000510 4295740
7 | M8 42W** suport duza de contact 5542000511 | W006183
8 | M8x35 duza de contact 35/42W tabelul p. 51
9 | Manson izolator 35/42W 5542000579 4307020
10 | Duza de gaz @16 L=77 mm 35/42W 5542000420 4300260
11 |Duzé degaz@131=77 mm 5542000421 | 4300260C
conica 35/42W * - versiunea veche
12 | Duza de gaz @16 L=80 mm 35/42W 5542000422 4300260L **_ yarsiunea noua

Piese compatibile cu pistoletii de sudura KEMPPI:
PMT 42, MMT 42, PMT 52W, MMT 52W

O —f @ia

A<

(0 —

N

Nr. Elemente inlocuibile Cat. nr. Ref. nr. \‘\Q:

1 | 50°52W** gat de lebada 5542000716 | SP004563 \K‘“

2 | 50°42** gat de lebada 5542000720 | SP004578

3 | Difuzor de gaz 42/52W** 5542000583 | WO004505

4 | M8 52W** suport duza de contact 5542000524 | WO004508

5 | M8 42** suport duza de contact 5542000526 4304600

6 | M8x35 duza de contact 42/52W tabelul p. 51

7 | Manson izolator 42/52W** 55 42 000586 4307030

8 | Duza de gaz @18 L=80 mm 42/52W 5542000430 4300380

9 | Duza de gaz conica @14 L=80 mm 42/52W 5542000431 4300380C

10 | Duza de gaz @18 L=83 mm 42/52W 5542000432 | 4300380L

11 | Difuzor de gaz 42/52W* 5542 000580 4298300

12 | Difuzor de gaz ceramic 42/52W* 5542000581 | 4298300CER | * - yersiunea veche
14 | M8 42/52W* suport duza de contact 5542000520 4300390 **_yersiunea noua

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele pistoletii KEMPPI nu sunt piesele
originale. Numele si numerele de referinta ale pistoletilor si pieselor de schimb KEMPPI au fost furnizate pentru a informa cu privire la utilizarea
pieselor de schimb oferite.
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6.6. Piese de schimb pentru pistoleti MIG/MAG FRONIUS

Piese compatibile cu pistoletii de sudura FRONIUS: AL 2300 / AW 2500

O Cm— g
O — = ==
© eum—

Nr. Elemente inlocuibile . nr. Ref. nr.
1 | 45°2300 gat de lebada 5533000380 | 34.0350.1875
2 | 2300/2500 Piulita de blocare 5533000235 | 42.0001.5171
3 | 2300/2500 izolator 5533000220 | 42.0100.0225
4 | M6 2300/2500 suport duza de contact 5533000185 | 42.0001.1718
5 | Duza de contactM6x33 2300/2500 tabelul p. 54
6 | Duzade gaz @12 L=66 mm 2300/2500 5533000100 | 42.0001.5173
7 | Duza de gaz @10 L=66 mm 2300/2500 5533000101 | 42.0001.5174
8 | Duza de gaz @17 L=66 mm 2300/2500 5533000102 | 42.0001.5172

Piese compatibile cu pistoletii de sudura
AL 3000/ AW 4000

O i — ./@

? ?
O — = ==

(10)— —— .Eo

Nr. Elemente inlocuibile Cat. nr. Ref. nr.

1 | 45°3000 gat de lebada 5533000385 | 34.0350.1771
2 | 45°4000 gat de lebada 5533000388 | 34.0350.1812
3 | Plulita de blocare3000/4000 5533000236 | 42.0001.2930
4 | 1zolator 3000 5533000225 | 42.0100.1014
5 | 1zolator 4000 5533000223 | 42.0100.1010
6 | M8 3000/4000 suport duza de contact 5533000190 | 42.0001.5084
7 | M8x35 3000/4000 duza de contact tabelul p. 54

8 | Duza de gaz @13 L=67 mm 3000/4000 5533000120 | 42.0001.5096
9 | Duza de gaz@11L=67 mm 3000/4000 5533000121 | 42.0001.5151
10 | Duza de gaz @15 L=67 mm 3000/4000 5533000122 | 42.0001.5269

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele pistoletii FRONIUS nu sunt
piesele originale. Numele si numerele de referinta ale pistoletilor si pieselor de schimb FRONIUS au fost furnizate pentru a informa cu privire la
utilizarea pieselor de schimb oferite.
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura
AL 4000/ AW 5000

Nr. Elemente inlocuibile Cat.nr. Ref. no.
1 | 45°4000 gat de lebada 5533000391 | 34.0350.1822
2 | 45°5000 gat de lebada 5533000394 | 34.0350.1820
3 | Piulita de blocare 4000/5000 5533000237 | 42.0001.2970
4 | lzolator 4000 5533000227 | 42.0100.1018
5 | lzolator 5000 5533000229 | 42.0100.1016
6 | 4000/5000 difuzor de gaz 5533000240 | 42.0100.1007
7 | M104000/5000 suport duza de contact 5533000195 | 42.0001.5122
8 | M10x40 4000/5000 duza de contact tabelul de jos
9 | Duza de gaz @17 L=79 mm 4000/5000 5533000130 | 42.0001.5128
10 | Duza de gaz @15 L=79 mm 4000/5000 5533000131 | 42.0001.5129
11 | Duza de gaz @20 L=79 mm 4000/5000 5533000132 | 42.0001.5127
12 E:;g;;gg:m” SEPRIIE CEE 5533000133 | 42.0001.5130

de cor?t:zc? M10x40
Diametrul
sarmei
0,8 mm 5533000020 42.0001.3283
1,0 mm 5533000022 42.0001.3282
1,2mm 5533000023 42.0001.3281
0,8 mm CuCrZr 5533000040 42.0001.0053 5533000070 42.0001.2911 5533000080 42.0001.1576
1,0 mm CuCrZr 5533000042 42.0001.0054 5533000072 42.0001.2912 5533000082 42.0001.1577
1,2 mm CuCrZr 5533000043 42.0001.0055 5533000073 42.0001.2913 5533000083 42.0001.1578
1,6 mm CuCrZr 5533000045 42.0001.0056 5533000085 42.0001.1579
0,8 mm Al 5533 000060 42.0001.5082
1,0 mm Al 5533000061 42.0001.5051
1,2 mm Al 5533000062 42.0001.5052

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele pistoletii FRONIUS nu sunt
piesele originale. Numele si numerele de referinta ale pistoletilor si pieselor de schimb FRONIUS sunt recomandate numai pentru a informa cu privire
la utilizarea pieselor de schimb oferite.
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6.7. Accesorii speciale pentru pistoleti MIG/MAG

®

most /

Capete curbe speciale M501

m Versiuni mai lungi ale pistoletului M501 MOST. /
m V& permite sa adaptati pistoletul de sudurd pentru a lucra in spatii greu accesibile.
Model Lungime Catalog nr.

M501L MOST gat de lebada L=300 mm 5513 01409A -

M501XL MOST gét de lebada L=400 mm 5513 01409B

M501XXL MOST gat de lebada L=500 mm 5513 01409C
Capul curb este furnizat fara duza.
Pentru pistoleti speciali, cuzinetul mai lung trebuie inlocuit. Intrare principald, set @2,0
/6 m, catalog nr:. 5513 012506. l

Duza de sudura cu spatiu ingust pentru pistoleti M401 / M501

Model Catalog nr.

Duza de gaz M401/501 lunga13x124 mm 5513000618 Iw
|

1,0 M8x80 mm CuCrZr duza de contact lung 5513 002642

1,2 M8x80 mm CuCrZr duza de contact lung 5513002643

80

* Alte piese, adica difuzor de gaz si suport standard pentru duza de
contact 401/501 - pagina 45.

r—
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6.8. Pistoleti de sudura TIG

®

most

T9 SGRIP

Model T9 SGRIP Elemente inloc e Catalog nr. Denuml.re'
alternativa

Récire Gaz 1 | T9 MOST* corpul pistoletului 5613 003350 -
Date tehnice conform EN 60 974-7: 1.1 | T9F MOST corpul pistoletului 5613 003351 -
= Capacitate nominala 35% 90 A AC/125ADC

TOFXL corpul pistoletului L=75 mm

= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-1,6 mm 1.2 MOST 56 13 00335L -

= Debit de gaz 5-12 I/min

o Geviae 0,75 kg 13 '{:;;(%(L corpul pistoletului L=100 mm 56 13 00335X R

L . / Catal 4,0m /5601 060904

ungimea/ Catalog nr. 8,0 m /5601060908 2 | Set buton ON/OFF 56 13200100 UERTMS

Versiunea T9F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 3 | Méner mic TSGRIP 5613 200221 RY-ERH100
T9 SGRIP. 4 Capac lung T-9/20 56 13003170 41V24
Pistoleti furnizati fara cupla electrica. 4.1 | CapaclungT-9/20 56 13 003250 42V35
V - pistolet cu valva de gaz, fara buton. 4.2 | Capaclung T-9/20 56 13 003280 41V33
F - pistolet cu gat flexibil. 5 | Manson protectie cablu35x1,5(m) | 5113015288 =

DC - curent continuu

N 5.1 | Manson protectie cablu 35x1,54 m 56 13200197 USLERC0100-40
CA - curent alternativ

5.2 | Manson protectie cablu 35x1,58 m 56 13200198 USLERC0100-80

6 |4 m cablu control 56 13200217 UERSWL4
6.1 | 8 mcablu control 56 13200218 UERSWL8
7 | T9 cablu alimentare gaz4 m 56 13200200 USLHD57Y01AOB
7.1 | T9 cablu alimentare gaz8 m 56 13 200201 USLHD57Y03A0B
Cupla 10/25 pistolet T9 56 13 200266 UERKJ100
Conector pistolet T9 56 13200274 | UNSL3550-917-G-S5

* versiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistoleti de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudurd obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.
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®

most

T17V SGRIP

Model T17V SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml‘re_
alternativa

Racire Gaz 1 | T-17V MOST corpul pistoletului 5613003417 UWP17V
Date tehnice conform EN 60 974-7: 2 T-17V valva 56 13 003135 -
= Capacitate nominala 35% ciclu lucru 95 A AC/135ADC "
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0- 2,4 mm 3 |TIG17V maner 5613 007512 UCH100
= Debit de gaz 5-12 I/min 4 T-17/18/26 izolator 5613014810 18CG
® Greutate 0,75kg 5 | CapaclungT-17/18/26 5613 003181 57Y02
Lungime / Catalog nr. 4,0m/56 01061704 5.1 | CapacmediuT-17/18/26 56 13 003251 -
5.2 | CapacscurtT-17/18/26 56 13003270 57Y04
V- pistolet va d fr3 but 6 | Cablualimentare gazTIG17V4 m 56 13016160 USL57Y01A
- pistolet cu valva de gaz, fara buton. N
p. . 9 7 Manson protectie cablu 35x1,5 (m) 5113015288 -
F - pistolet flexibil. 2 =
DC - curent continuu 8 | Cupla 10/25 pistolet 17V 5613016412 | UML1025-916-M-G5

CA - curent alternativ

= Piese pentru pistoletii TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistoletii de sudurd TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73
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®

most

T17 SGRIP

Model T17 SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml.re'
alternativa

Récire Gaz 1 | T-17 MOST* corpul pistoletului 56 13 003367 -
the tehnice C°“@"‘;F;“55O? 974°7: 105 AAC, 150 A DC 1.1 | T17F MOST corpul pistoletului 5613 003382 -
= Capacitate nominala (J
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-2,4 mm 2 | Setbuton ON/OFF 5613 200100 UERTMS
= Debit de gaz 5-121/min 3 | Maner mic TSGRIP 56 13200221 RY-ERH100-A
= Greutate 0,75kg 4 | CapaclungT-17/18/26 56 13003181 57Y02
i 40m /5601061716 4.1 |cCapaclungT-17/18/26 5613003251 -
Lungime / Catalog nr. 80m /5601061717 P g
4.2 | CapaclungT-17/18/26 56 13003270 57Y04
Versiunea T17F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 5 | Manson protectie cablu (m) 5113015288 _
T'1 7 SGB,IP‘ . . . TIG17 cablu alimentare gaz4 m 56 13200217 UERSWL4
Pistoletii sunt furnizati fara cupla electrica. .
. < 1 < x 6.1 | TIG17 cablu alimentare gaz8 m 56 13200218 UERSWL8
V - pistolet cu valva de gaz, fara buton.
F - pistolet flexibil 7 | Manson protectie cablu 35x1,54 m 56 13 200200 USLHD57Y01AOB
DC - curent continuu 7.1 | Manson protectie cablu 35x1,58 m 56 13 200201 USLHD57Y03A0B
CA - curent alternativ 8 | Cupla 10/25 pistolet T17 56 13200275 | UNSL1625-917-GS5
Conector pistolet T17 56 13 200266 UERKJ100

* versiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistoleti de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73
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®

most

T26 SGRIP

Model T26 SGRIP Elemente inlocu Catalog nr. Denumlre“
alternativa

Racire Gaz 1 | T-26 MOST* corpul pistoletului 5613 003398 -
the tehnice ‘°“@"‘;F?$ 974-7: 125 AAC /180 ADC 11 | T-26F MOST corpul pistoletului 5613 003397 -
= Capacitate nominala 0
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-3,2 mm 2 | Set buton ON/OFF 5613 200100 UERBS
= Debit de gaz 5-12 1/min 3 | TIG SGRIP naner mare 56 13 200220 RY-ERH200
4,0m /5601062604 4 T-17/18/26 izolator 5613014810 18CG
Lungime / Catalog nr. 8,0m/56 01062608 5 | CapaclungT-17/18/26 56 13003181 57Y02
12,0m/56 01 062612 5.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13 003251 -
Versiunea T26F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 52 |CapacscurtT-17/18/26 5613003270 57Y04
T26 SGRIP. 6 Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
Pistoletii sunt furnizate fara cupla electrica. 6.1 | Manson protectie cablu4 m 56 13 200250 USLERC200-40
V - pistolet cu valva de gaz, fara buton. 6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200251 USLERC200-80
F - pistolet flexibil. 63 | Manson protectie cablu12m 5613200252 | USLERC200-120
DC - curent contlnu.u Cablu de control cu mufa 4 m 56 13200217 UERSWL4
CA - curent alternativ 7 | Cablu de control cu mufa 8 m 5613200218 UERSWLS
Cablu de control cu mufa 12m 56 13200219 UERSWL12
Cablu alimenatare gazT-26 MOST4m | 56 13 200212 USL46V28A0B
8 | Cablualimenatare gazT-26 MOST8 m | 56 13200213 USL46V30A0B
Cablu alimenatare gazT-26 MOST 12m | 56 13 200214 USL46V37A0B
Cupla 10/25 pistolet T26 56 13200272 UNSL 35-50-26-GS5
10 | Conector pistolet T26 56 13 200264 UERKJ200

* versiunea standard

= Piese pentru pistolet TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistolet de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.

6. Pistoleti de sudare si accesorii 59



01 ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARAT DE SUDURA BOLTURI

®

most

T26V SGRIP

Model T26V SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml.rev
alternativa

Récire Gaz 1 | T-26V MOST* corpul pistoletului 56 13 003363 UWP26V
?g:e ;i:::t';en ;:::;’l;“;,'; 60974-7: 125 AAC, 180 A DC 1.1 | T-26VF MOST corpul pistoletului 56 13 003370 UWP26VFX
= Dif:)metrul electrodului d; wolfram 1,0-3,2 mm 2| TIG Capacul butonului 5613 200105 UERBS
= Debit de gaz 5-12 I/min 3 TIG SGRIP pistolet mare 56 13 200220 RY-ERH200
Lungime / Catalog nr. 4,0m /56 01 062634 4 | T-17/18/26 izolator 5613014810 18CG
80m /5601062638 5 |CapaclungT-17/18/26 56 13 003181 57Y02
5.1 | CapacmediuT-17/18/26 56 13003251 -
Versiunea T26VF SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 5.2 | CapacscurtT-17/18/26 5613 003270 57Y04
T26 SGRIP. 6 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
Pistoletii sunt furnizate cu cupla electrica. 6.1 | Manson protectie cablu4 m 56 13 200250 USLERC200-40
V- pistolet cu valva de gaz, fara buton. 6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200251 USLERC200-80
F - pistolet flexibil. Cablu alimentare gazT-26 MOST4m | 5613200212 |  USL46V28AOB
DC - curent continuu 7| Cablu alimentare gazT-26 MOST 8m | 56 13 200213 USL46V30A0B
CA - curent alternativ Cupla 10/25 pistolet T26 5613200272 | UNSL 35-50-26-GS5
Conector pistolet T26 56 13 200264 UERKJ200

* versiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistoleti de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudurd obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.
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®

most

T125 SGRIP
Pistolet de sudura cu corp rotativ si cap de pistolet

®

N Wf
‘ ,\.5\"

et

@
o o

Model T125 SGRIP Catalog nr. Denumire
alternativa

Racire Gaz 1 | Corpul pistoletului T125 MOST | 5613 003510 U125M
?;‘:;‘;:2“; conform 2 | Capul pistoletului T125/250 mic | 56 13 003525 UM9-90
= Capacitate nominald 35% pentru cap UM9-9 pentru cap UM17-90* 2.1 | Capul pistoletului T125/250 mare| 56 13 003526 UM17-90
ciclu lucru 35AAC/95ADC 105 A AC/ 150 A DC 3 | Set buton ON/OFF 56 13 200100 UERTMS
= Diametrul electrodului de 1,0-1,6 mm 1,0-3,2 mm 4 | Maner mic TIG SGRIP 5613 200221 RY-ERH100
. ‘S’:l';rtag"e gaz - - 5 | capaclungT-9/20 56 13 003170 41v24
Lundime | Catal 40m/ 5601061254 5.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 41V35
ungime / Catalog nr. 80m /5601061258 5.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41V33
6 |CapaclungT-17/18/26 56 13003181 57Y02
6.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13 003251 =
. o ) ) 6.2 | CapacscurtT-17/18/26 56 13 003270 57Y04
P05|b|I|tatea. fje a foI95| plgse de schimb st;.anda.rd 9/20 si 7 | Manson protectie cablu (m) 5113015288 _
18/26 datorita capului de pistolet care poate fi schimbat. -
. . . < x < L. 7.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERCO100-40
Pistoletii sunt furnizate fara cupld electrica. : :
V - pistolet cu valva de gaz, fara buton 7.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13200198 USLERCO100-80
F - pistolet flexibil. 8 | Cablu de control T-9/18/26 56 13200217 UERSWL4
DC - curent continuu 8.1 | Cablu de control T-9/18/26 56 13200218 UERSWL38
CA - curent alternativ 9 | Cablu alimentare gazT1254 m 56 13200200 | USLHD57Y01AOB
* versiunea standard 9.1 | Cablu alimentare gazT1258 m 56 13200201 | USLHD57Y03AOB
10 | Cupla 10/20 pistolet T125 56 13200274 | UNSL3550-917-GS5
11 | Conector pistolet T125 56 13 200266 UERKJ100
12 | ArcT125/250 56 13003517 4276270

= Piese pentru pistoletii TIG - paginile 66-71.

= Furnizam pistolet de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.
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T20 SGRIP

Model 0 SGRIP Elemente inlocu Catalog nr. Denumire alternativa

Racire Lichida 3 | Maner mic TSGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
Date tehnice conform EN 60 974-7: 4 | Capaclung T-9/20 56 13003170 41v24
= Cajlpacn:ate nominald 1.00% ciclu lucru 160 AAC/225ADC 4.1 | Capac mediuT-9/20 5613 003250 41V35
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-3,2 mm
= Debit de gaz 5-12 /min 4.2 | Capac scurtT-9/20 56 13 003280 41V33
4,0 m /56 01 062004 5 | Manson protectie cablu (m) 5112015289 -
Lungime / Catalog nr. 8,0m /5601062008 5.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERCO100-40
120m/56 01062012 5.2 | Manson protectie cablu 8 m 5613200198 USLERCO100-80
5.3 | Manson protectie cablu 12 m 56 13200199 USLERCO100-120
. R - . Cablu control 4 m 56 13200217 UERSWL4
Versiunea T20F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 6 | Cablu control 8 m 5613200218 UERSWLS
T26 SGRIP. Cablu control 12m 5613200219 UERSWL12
Pistoletii sunt furnizate fara cupla electrica. 20W SGRIP 4 m cablu alimentareapa | 56 13 200208 USL45V03A0B
V- pistolet cu valva de gaz, fara buton. 7 | 20W SGRIP 8 m cablu alimentare apd | 56 13200209 USL45V04A0B
F - pistolet flexibil. 20W SGRIP 12 m cablu alimentare apa | 56 13200210 USL45V37A0B
DC - curent continuu Conducta gaz, setatd 4 m 5613 200187 U45V09-GS5
CA - curent alternativ 8 | Conducta gaz, setata 8 m 5613200188 U45V10-GS5
Conducta gaz, setata 12 m 56 13200189 U45V09-37-GS5
Furtun de apa albastru4 m 56 13200190 UN45V070B-WF1
. 9 | Furtun de apa albastru 8 m 5613200191 UN45V080B-WF1
Elemente inlocuibile Catalognr. :“?’“a:[VE Furtun de apa albastru 12 m 5613200192 | UN45V07-370B-WF1
YT —— SSAIaton 10 | Cupla 18/20 pistolet T20 5613200273 | UNSL 35-50-1820-WR1
- corpu . 5
1 pistoletului 56 13003375 11 | Conector pistolet T20 56 13 200266 UERKJ100
SR-20F MOST corpul
11 istoletului 5613 200008 - * versiunea standard
12 T-20F corpul pistoletului 5613 003466 .
L=75mm
T-20F corpul pistoletului
13 L=100 mm SIS ; = Piese pentru pistoletii TIG - paginile 66-71.
T-20Fcorpul pistoletului = Va recomandam sa utilizati lichide de racire speciale ca la pagina 15.
14 | | 2105 enprlP 56 13 003468 - = Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
» Electrozi de wolfram si dispozitive de ascutit electrozi - paginile 72-73.
2 | Set buton ON/OFF 56 13 200100 UERTMS
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T18 SGRIP
Model T18 SGRIP T18SC SGRIP
Récire Lichida Lichida
Date tehnice conform EN 60
974-7
= Capacitate nominald 35%
ciclu lucru 270 AAC/380 ADC 290 AAC/410ADC
= Diametrul electrodului de
wolfram 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
= Debit de gaz 5-121/min 5-121/min
4,0m /5601061804 4,0m /5601061814
Lungime / Catalog nr. 8,0m /5601061808 8,0m /5601061818
120m /5601061812 | 12,0m /5601061822

Versiunea T18F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru T18 SGRIP.
Pistoletii sunt furnizate fara cupla electrica.

V - pistolet cu valva de gaz, fara buton.

F - pistolet flexibil.

DC - curent continuu

CA - curent alternativ

Alternative

Elemente inlocuibile A .
designation

Catalognr.

Denumire
alternativa
5.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13003251 -
5.2 | CapacscurtT-17/18/26 56 13 003270 57Y04
6 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
6.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200250 | USLERCO200-40
6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13200251 | USLERCO200-80
6.3 | Manson protectie cablu 12 m 56 13200252 | USLERCO200-120
Cablu control 4 m 56 13200217 UERSWL4
7 | Cablu control 8 m 56 13200218 UERSWL8
Cablu control 12 m 56 13200219 UERSWL12
18W SGRIP 4 m cablu alimentareapa | 56 13 200204 USL40V64A0B
8 | 18W SGRIP 8 m cablu alimentareapa | 56 13 200205 USL41V29A0B
18W SGRIP 12 m cablu alimentare apa | 56 13 200206 USL41V37A0B

Conducta gaz, setata 4 m 56 13200184 | U45V090B-GS5
9 | Conducta gaz, setata 8 m 56 13200185 U45V100B-GS5

Conducta gaz, setata 12 m 56 13200186 | U45V09-370-GS5

Furtun de apa albastru4 m 5613200190 | U45V070B-WF1
10 | Furtun de apa albastru 8 m 56 13200191 U45V080B-WF1

Furtun de apa albastru 12 m 5613200193 | U4507-370B-WF1
11 | Cupla 18/20 Pistolet T18 5613200273 UNSL

P 35-50-1820-WR1

12 | Conector pistolet T18 56 13 200264 UERKJ200

1 | T-18W MOST* corpul pistoletului 56 13003372 -

11 T-18f MOST corpul pistoletului 5613200010 UWP18EX
(flexibil)

12 T-1.85C MOST corpul pistoletului 5613200012 UWP185C
(reinforced)

2 | Set buton ON/OFF 56 13200100 UERTMS

3 | TIG SGRIP maner mare 56 13200220 | RY-ERH200

4 | T-17/18/26 izolator 56 13014810 18CG

5 | CapaclungT-17/18/26 5613003181 57Y02

* versiunea standard

= Piese pentru pistoletii TIG - paginile 66-71.

» Va recomandam sa utilizati lichide de racire speciale ca la pagina 15.
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.

n Electrozi de wolfram si dispozitive de ascutit electrozi - paginile 72-73
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T250 SGRIP
Pistolet de sudura cu corp rotativ si cap de pistolet

Model T250 SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. Denumire
alternativa
Racire Lichida 1 | Corpul pistoletului T250 MOST | 56 13 003515 U250M
Technical data according 2 | capul pistoletului T125/250 mic | 56 13 003525 UM9-90
to EN 60 974-7: . .
= Capacitate nominala 100% Pentru capUM9-90* 2.1 Capul pistoletului T125/250 56 13003526 UM17-90
. Pentru cap UM17-90 mare
ciclu lucru 160 AAC/225ADC 175 A AC / 250 A DC
= Diametrul electrodului de 1,0-3,2mm 10410 Set buton ON/OFF 56 13200100 UERTMS
wolfram . ' ’| . Méner mic TSGRIP 5613 200221 RY-ERH100
Debit de gaz a2 2l Capac lung SR-9/20 5613003170 41v24
. 4,0m /5601061284 "
Lungime / Catalog nr. 8,0 m /5601061288 5.1 | Capac mediu SR-9/20 56 13 003250 41V35
5.2 | Capac scurt SR-9/20 56 13 003280 41V33
Pistoletii sunt furnizati fara cupla electrica. 6 | CapaclungT-17/18/26 56 13 003181 57Y02
6.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13003251 =
\F" pfs"ol'et cu "?"’f? d?bE?laZ' fara buton. 6.2 | CapacscurtT-17/18/26 56 13 003270 57Y04
- pistolet cu ga.t exiotl. 7 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
DC - curent continuu -
CA - curent alternativ 7.1 | Manson protectie cablu4m 56 13200197 USLERCO100-40
* versiunea standard 7.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13200198 USLERCO100-80
8 | Cablu control T-9/18/26 4 m 56 13200217 UERSWL4
8.1 | Cablu control T-9/18/26 8 m 5613200218 UERSWL8
9 | T2504 m cablu alimentareapa | 56 13 200208 USL45V03A0B
9.1 | T250 8 m cablu alimentare apa | 56 13 200209 USL45V04A0B
Conducta gaz, setata 4m 56 13200187 U45V09-GS5
10 | Conducta gaz, setata 8 m 56 13200188 U45V10-GS5
Conducta gaz, setata 12 m 56 13200189 U45V09-37-GS5
Furtun apa albastru4 m 56 13200190 UN45V070B-WF1
11 | Furtun apa albastru 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
= Piese pentrulpistolefii TIG - paginile 66-71. Furttin apa all?astru 122m 56 13200192 | UN45V07-370B-WF1
= Vi recomandém s utilizati lichide de racire speciale ca la pagina 15. 12 | Cupla 10/25 pistolet T250 56 13200273 | UNSL3550-1820-WR1
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10. 13 | Conector pistolet T250 56 13 200266 UERKJ100
= Electrozi de wolfram si dispozitive de ascutit electrozi - paginile 72-73 14 | ArcT125/250 5613 003517 4276270
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T225F SGRIP
Pistolet cu corp de pistolet flexibil si capete interschimbabile

Model T225F SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml‘re“
alternativa

Racire Lichida o R
B 4 T225F 2.4 70 UM.24 70 MOST 56 13 003550 UM24-70
Date tehnice conform capul pistoletului
EN 60974-7: T225F 24 90° UM24-90 MOST
= Capacitate nominala 100% | Pentru cap UM9-20* | Pentru cap UM18-26 4.1 capul pistoletului 5613 003551 UM24-90
ciclu lucru 140 AAC/200 A DC 160 A AC/225ADC b
= Diametrul electrodului de 1,0-2,4 mm 1,0-3,2 mm Set buton ON/OFF 56 13 200100 UERBS
wolfram 6 | Maner mic TIG SGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
= Debit de gaz 5-12 l/min 5-12 |/min Capac lung T-9/20 56 13003170 41V24
. 4,0m /5601061304 ATy
Lungime / Catalog nr. 80m/ 5601061308 7.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 41V35
Pistoletii sunt furnizati fara dopuri de control. 7.2 | CapacscurtT-9/20 5613 003280 41v33
F- pistolet flexibil. 8 | CapaclungT-17/18/26 56 13 003181 57Y02
* versiunea standard 8.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13003251 -
Elemente inlocuibile Catalog nr. Denumire 8.2 | Capac scurtT-17/18/26 56 13 003270 57Y04
alternativa
N n 9 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
1 | T225F MOST corpul pistoletului 56 13 003520 U225F =
, T225F 9/20 70° UM20-70 MOST* o613 003530 V2070 9.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERCO100-40
capul pistoletului B 9.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13200198 USLERCO100-80
21 T225IF 9'/1;0|9:) IU!\II20-90 MOST 5613 003531 UM20-90 10 | Cablu control T-9/18/26 4 m 5613200217 UERSWL4
capu’ pistoletului 10.1| Cablu control T-9/18/26 8 m 56 13200218 UERSWL8
22 22 9./20 [0 U.M2°-180 gos 56 13003532 UM20-180 11 | T225F 4 m cablu apa 56 13 200208 USL45V03A0B
capul pistoletului
s T225F 18/26 70° UM18-70 MOST 56 13 003540 UM18.70 11.1 | T225F 8 m cablu apa 56 13 200209 USL45V04A0B
capul pistoletului 12 | Conducta gaz, setata 4 m 56 13200187 U45V09-GS5
31 I:ZjIF 1i§t/:|69t9l:ulijM18-9° MOST 56 13 003541 UM18-90 12.1 | Conducta gaz, setata 8 m 56 13200188 U45V10-GS5
(LD 13 | Furtun ap4 albastru 4 m 5613200190 | UN45V070B-WF1
T225F 18/26 180° UM18-180 MOST =
3.2 capul pistoletului 56 13 003542 UM18-180 13.1 | Furtun apa albastru 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
14 | Cupla10/25 pistolet T225F 56 13200273 | UNSL3550-1820-WR1
= Piese pentru pistoletii TIG - vezi paginile 66-71. 15 | Conector pistolet T225F 56 13 200266 UERKJ100

= Vd recomandam sa utilizati lichide de récire speciale ca la pagina 15.

6. Pistoleti de sudare si accesorii 65



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARAT DE SUDURA BOLTURI

6.9. Piese de schimb pentru pistoletii de sudura TIG

®

most

Piese compatibile cu pistoletii de sudura TIG 9 si 20
T125/T250 pentru capul de pistolet UM9-90
T225F pentru capete de pistolet UM20-70, UM20-90, UM20-180

@E h-’ E: ——
—
i B S .. P S
] - Ei '
-
[Q
i Ei =__ﬁ. —r s
Ei
—
® -
i '
- "
Nr. Elemente inlocuibile Catalognr. Denuml.rev Nr. Elemente inlocuibile Catalognr. Denuml‘rey
alternativa alternativa
1 | 9/20izolator 5613014806 | 598882 Duzi ceramica 6,5x30 #4 5613000384 | 13N08
1.1 | Jumbo 9/20 izolator 56 13 014813 | 56N63-20 Duza ceramica 8,0x30 #5 5613000386 | 13N09
P 31.09/20 56 13 009920 13N21 42 Duza ceramica 9,5x30 #6 56 13 000390 13N10
Pe"‘e:? 169120 613000022 | 13N22 ““ | Duzé ceramica 11,0x30 #7 5613000394 | 13N11
5 Pe"‘et? 209/20 2613000023 Duzi ceramica 12,5x30 #8 5613000396 | 13N12
enseta 2, Duzi ceramica 16,0x30 #9 5613000398 | 13N13
Penseti 2,4 9/20 5613009924 | 13N23
Penseta 3,2 9/20 56 13 009927 13N24 Duza ceramica pentru lentila 6,5x25,5 #4 56 13 000908 53N58
o de prindere lentila Jumbo 1.6 /20 55 75 a9 | e 5 Duza ceramica pentru lentila 8,0x25,5 #5 56 13000910 53N59
. Ma“§°" de R de’e Ie“tfl‘:‘ “'“b° G Duz ceramica pentru lentila 9,5x25,5#6 | 56 13000911 | 53N60
-1 | Manson de prindere lentila Jumbo2,49/20 | 5613009984 | 13N23L Duzi ceramica pentru lentild 11,0x25,5 #7 | 5613000912 | 53N61
Manson de prindere lentila Jumbo 3,2 9/20 56 13009985 | 13N24L
Port 371G 1.0 9/20 56 13 003840 13NZ6 Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x35 #4 | 56 13 000426 | 53N58L
P°"t Pe"’et? TIc 1.6 9720 2613003881 | 1327 5.1 | Duzé ceramica pentru lentili gaz 8,0x35 #5 | 56 13 000427 | 53N59L
ort penseta 4 Duzi ceramica pentru lentild gaz 9,5x35 #6 | 56 13 000428 | 53N60L
3 | Port penseta TIG 2,0 9/20 56 13003912
Port penseta TIG 2,4 9/20 56 13 003920 13N28 Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x48 #4| 56 13 000430 | 53N58XL
Port penseti TIG 3,2 9/20 56 13 003950 13N29 5.2 | Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x48 #5| 56 13 000431 | 53N59XL
- — Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x48 #6 | 56 13 000432 | 53N60XL
Port penseta cu lentila de gaz 1,0 9/20/24 | 56 13008230 | 45V42 -
Port penseté cu lentila de gaz 1,6 9/20/24 56 13 008250 45V43 Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x63 #4| 56 13 000444 | 53N58XXL
3.1 Port penseté cu lentila de gaz2,4 9/20/24 56 13 008271 45V44 5.3 | Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x63 #5 | 56 13 000445 | 53N59XXL
Port penseté cu lentila de gaz3,2 9/20/24 56 13 008300 45V45 Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x63 #6| 56 13 000446 | 53N60XXL
Port pensetd cu lentili de gaz Jumbo 1,6 9/20 | 56 13008313 | 45V116S Duzé ceramici pentru lentili gaz 5613001115 |  57N75
3.2 | Port penseta cu lentila de gaz Jumbo 2,4 9/20 | 56 13008314 | 45V64S Jumbo 9,5x48 #6 .
Port penseti cu lentili de gaz Jumbo 3,2 9/20 | 56 13008315 | 9957955 Duzé ceramica pentru lentili gaz 5613001120 |  57N74
Duzi ica 6,5x63 #4 5613000914 | 796F75 6 |Jumbo12,5x48 8
4 Duz? ceram!ci: 8’0x63 o 55 s | e Duza ceramica pentru lentila gaz 56 13001136 53N88
uza ceramica 9,0x Jumbo 16,0x48 #10
Duza ceramica 6,5x48 #4 56 13000947 |  796F71 Duza ceramica pentru lentila gaz 5613001119 | 53N87
4.1 | Duza ceramica 8,0x48 #5 5613000946 | 796F72 Jumbo 19,5x48 #12
Duzi ceramica 9,5x48 #6 5613000945 | 796F73
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Sistem pentru o duza transparenta 14x32,5
Imbunatateste vizibilitatea baii de sudura NOU
in oferta

i
i?r@
‘ :

[\ Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | 14x32,5 duza transparenta 56 13013015
Lentila de gaz mica 1.6 14 mm 5613013041
2 | Lentila de gaz mica 2,4 14 mm 5613013043
Lentila de gaz mica 3,2 14 mm 56 13 013044
3 | Adaptor pentru sistem 14x32,5 9/20 56 13013141
Penseta 1,0 25,5 mm 56 13 013080
4 Penseta 1,6 25,5 mm 56 13013081
Penseta 2,4 25,5 mm 5613013083
Penseta 3,2 25,5 mm 56 13013084
5 | Izolator duze 14x32,5 9/20 5613013125

Sistem pentru duza transparenta 29x32
Imbunatateste vizibilitatea baii de sudura.
Gaz protector laminar foarte bun NOU

in oferta

€

[ Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | Duza transparenta 29x32 56 13013005
Lentila de gaz mare 1,0 29 mm 56 13013030
5 Lentila de gaz mare 1,6 29 mm 56 13013031
Lentila de gaz mare 2,4 29 mm 5613013033
Lentila de gaz mare 3,229 mm 56 13013034
3 | Adaptor pentru sistem 29x32 5613013136
Penseta 1,6 25,5 mm 56 13013081
4 | Penseta 2,4 25,5 mm 56 13013083
Penseta 3,2 25,5 mm 56 13013084
5 | lzolator duze 29x32 5613013121
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Sistem pentru o duza transparenta cu lentila de gaz

NOU
in oferta

[ Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | 14x32,5 duza transparenta 56 13013015
5 Duza transparenta 9,5x32,5 56 13013022

Duza transparenta 11x32,5 56 13013023
3 | Duza transparenta 25x19,5x28 56 13013020
Lentila de gaz 1,6 45V43 9/20 cu Oring 56 13 013047
4 | Lentila de gaz 2,4 45V44 9/20 cu Oring 5613013048
Lentila de gaz 3,2 45V45 9/20 cu Oring 56 13 013049
Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 1,6 5613013144
5 | Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 2,4 56 13013145
Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 3,2 56 13013146
Penseta 1,6 25,5 mm 5613013081
6 | Penseta 2,4 25,5 mm 5613013083
Penseta 3,2 25,5 mm 56 13 013084
7 | lzolator duze 14x32,5 9/20 5613013125

= Furnizam pistolet de sudurd TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
» Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura 17, 18 si 26
TIGT125/T250 pentru capul de pistolet UM17-90
T225F pentru capete de pistolet UM18-70, UM18-90, UM18-180

L

ejﬂ‘ )

[% = - —
l- — 3"’ . 'y
(Q| EF ;hm!= — |
' & = _

Elemente inlocuibile Elemente inlocuibile Catalog nr. Denum!re'
alternativa

1 | 18/26 izolator 5613014810 18CG Duza ceramica 8,0x76 #5 56 13001006 | TON49L
1.1 | Izolator lentils gaz 18/26 5613014812 | 54NO1 4 | Duzé ceramica 9,5x76 #6 5613001008 | 10N48L
. Duza ceramica 11,0x76 #7 5613001010 | TON47L

1.2 | Izolator lentila gaz Jumbo 18/26 5613017813 | 54N63
A " Duza ceramica 6,5x47 #4 56 13000768 | 10N50
1.3 | Izolator versiunea scurta 18/26 56 13014826 | 18CG20 Duzi ceramica 8,0x47 #5 5613000770 | 10N49
1.4 | Izolator lentila gaz versiunea scurta 18/26 | 56 13014822 | 18CGG Duza ceramica 9,5x47 #6 56 13000780 | 10N48
Pensetd 1,0 18/26 5613009930 | 10N22 4.1 | Duza ceramica 11,0x47 #7 56 13000783 | 10N47
Pensetd 1,6 18/26 5613009932 | 10N23 Duza ceramica 12,5x47 #8 56 13000784 | 10N46
Pensetd 2,0 18/26 56 13 009934 Duza ceramica 16,0x47 #10 56 13000786 | 10N45
2 Pensetd 2,4 18/26 5613009936 | 10N24 Duza ceramica 19,5x47 #12 56 13000788 | 10N44
Penseta 3,2 18/26 5613009940 | 10N25 Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x76 #4 | 56 13 000950 | 54N18L
Penseta 4,0 18/26 5613009942 | 54N20 Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x76 #5 | 56 13 000951 | 54N17L
Penseta scurta 1,0 18/26 5613 009990 | 10N22S 5 | Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x76 #6 | 56 13000952 | 54N16L
Penseta scurta 1,6 18/26 5613 009991 | 10N23S Duza ceramica pentru lentila gaz 11,0x76 #7 | 56 13 000953 | 54N15L
21 | penseta scurts 2,4 18/26 5613009992 | 10N24S Duz ceramici pentru llentils gaz 12,8x76 #8 | 56 13000954 | 54N14L
Penseta scurta 3,2 18/26 56 13009993 | 10N25S Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x42 #4 | 56 13000902 | 54N18
Penseta scurta pentru lentila 1,6 18/26 5613 009986 | 13N22GL Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x42 #5 | 56 13 000900 | 54N17
2.2 | Pensetd scurta pentru lentili 2,4 18/26 5613 009987 | 13N23GL 5.1 | Duza ceramicé pentru lentila gaz 9,5x42 #6 | 5613000888 | 54N16
Penseta scurta pentru lentila 3,2 18/26 5613009988 | 13N24GL Duza ceramica pentru lentild gaz 11,0x42 #7| 56 13000886 | 54N15

Duza ceramica pentru lentila gaz 12,5x42 #8 | 56 13000884 | 54N14

Port penseta 1,0 18/26 56 13003830 | 10N30 < . .
Port penseta 1.6 18/26 5613003883 | 10N31 Duza ceramica pentru lentila gaz 19,5x42 #12 | 56 13000882 | 54N19
Port penseta 2,0 18/26 56 13 003914 Duza ceramica pt. lentila Jumbo 9,5x48 #6 5613001115 | 57N75
3 Port penseta 2,4 18/26 5613003921 | 10N32 6 Duza ceramica pt. lentila Jumbo 12,5x48#8 | 56 13001120 | 57N74
Port penseta 3,2 18/26 5613003952 | 10N28 Duza ceramica pt. lentila Jumbo 16,0x48 #10 | 56 13001136 | 53N88
Port penseta 4,0 18/26 5613 003960 | 406488 Duza ceramica pt. lentila Jumbo 19,5x48 #12 | 56 13001119 | 53N87
Lentila de gaz 1,0 18/26 5613008235 | 45V24 Duza ceramica 6,5x30 #4 56 13000384 | 13N08
Lentila de gaz 1,6 18/26 5613008252 | 45V25 Duza ceramica 8,0x30 #5 56 13000386 | 13N09
3.1 | Lentila de gaz 2,4 18/26 5613008272 | 45V26 7 | Duza ceramica 9,5x30 #6 5613000390 | 13N10
Lentila de gaz 3,2 18/26 5613008301 | 45V27 Duza ceramica 11,0x30 #7 56 13000394 | 13N11
Lentila de gaz 4,0 18/26 5613008310 | 45V28 Duza ceramica 12,5x30 #8 56 13000396 | 13N12
s Duza ceramica 16,0x30 #9 56 13000398 | 13N13
32 Lent!I? de gaz Jumbo 2,4 56 13008276 | 45V64 - e o
Lentila de gaz Jumbo 3,2 5613008280 | 99795 Duza ceramica pt. lentila gaz 6,5x25,5 #4 56 13000908 | 53N58
S Duza ceramica pt. lentila gaza 8,0x25,5#5 | 56 13000910 | 53N59
33 | TIG C.cirpul de prutdere scurt¥1,0 3,2 18/26 56 13003930 | 17CB20 8 Duz4 ceramici pt. lentils gaz 9,5x25,5 #6 5613 000911 53N60
Lentila de gaz varianta scurta 1,6 18/26 56 13008320 | 45V43L Duza ceramica pt. lentila gaz 11,0x25,5 #7 5613000912 | 53N61
3.4 | Lentila de gaz varianta scurta 2,4 18/26 5613008321 | 45V44L
Lentila de gaz varianta scurta 3,2 18/26 56 13008322 | 45V45L
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Sistem pentru duze transparente de 29x47
Gaz protector laminar foarte bun

NOU

in oferta

[ Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | Duza transparenta 29x47 56 13 013000
Lentila de gaz mare 1,0 29 mm 5613 013030

2 Lentila de gaz mare 1,6 29 mm 5613013031
Lentila de gaz mare 2,4 29 mm 5613013033
Lentila de gaz mare 3,229 mm 56 13 013034
3 | Adaptor pentru sistem 29x47 5613013135
Penseta 1,0 33 mm 56 13013070

4 Penseta 1,6 33 mm 56 13013071
Penseta 2,4 33 mm 56 13013073
Penseta 3,2 33 mm 56 13013074
5 | Izolator duze 29x47 5613013120

Sistem pentru duza transparenta cu lentila de gaz

NOU

in oferta

=)
e -

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 |Duza transparenta14x32,5 56 13013015
2 Duza transparenta 9,5x32,5 56 13013022

Duza transparenta11x32,5 56 13013023
3 |Duza transparenta 25x19,5x28 56 13013020
Lentila de gaz scurta 1,6 18/26 cu Oring 5613013050
4 |Lentila de gaz scurta 2,4 18/26 cu Oring 56 13013051
Lentila de gaz scurta 3,2 18/26 cu Oring 5613013052
Adaptor pt. sistem 25x19,5x28 1,6 5613013144
5 |Adaptor pt. sistem 25x19,5x28 2,4 5613013145
Adaptor pt. sistem 25x19,5x28 3,2 5613013146
Penseta 1,6 33 mm 5613013071
6 |Pensetd 2,433 mm 56 13013073
Penseta 3,2 33 mm 56 13013074
7 |lzolator pt. versiunea scurta 17/18/26 18CG20 56 13014826
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura TIG 24G si 24W
Pistoleti T225F pentru capete de pistolet UM24-70, UM24-90

Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml‘reu
alternativa
1 | lzolator 24 56 13014823 53N22
1.1 | 1zolator lentila 24 56 13014825 53N66
2 Penseta 1,6 24 56 13 009996 53N14
Penseta 2,4 24 56 13 009997 24C332
21 Pint pentru lentila 1,6 24 56 13010001 53N54
" | Pint pentru lentila 1,6 24 56 13010002 24GLC332
3 TIG corpul de prindere 1,6 24 56 13003972 53N19
TIG corpul de prindere 2,4 24 56 13003973 24CB332
31 Lentila de gaz 1,6 9/20/24 56 13 008250 45V43
" | Lentila de gaz 2,4 9/20/24 56 13 008271 45V44
Duza ceramica 6,5x16,5 #4 56 13 000512 53N24
4 | Duza ceramica 8,0x16,5 #5 56 13 000513 53N25
Duza ceramica 9,5x16,5 #6 56 13 000514 53N26
Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x25,5 #4 | 56 13 000908 53N58
5 Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x25,5 #5 | 56 13 000910 53N59
Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x25,5 #6 | 56 13000911 53N60
Duza ceramica pentru lentila gaz 11,0x25,5 #7 | 56 13 000912 53N61

= Furnizam pistoletii de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
u Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 72-73.
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6.10. Aparat de ascutit electrozi de wolfram si electrozi

®
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Electrozi din wolfram MOST pentru sudarea TIG

Diametre
Nume si simbol Culoare la lungimea Catalog nr. Observatii
L=175 mm
21,0 mm 5019921017
?1,6 mm 5019921617
X ©2,0 mm 5019922017
u‘:;;"m 2% rosu DC @2,4 mm 5019922417 Putin radioactiv
23,0 mm 5019923017
?3,2 mm 5019923217
—_— @4,0 mm 5019924017
| 21,0 mm 5019931017
—_— @1,6 mm 5019931617
@2,0 mm 5019932017
e Diin wolfram pur verde AC @2,4mm 5019932417 | Sudare a':c"gsi:‘lij‘i‘;i
_ 23,0 mm 5019933017 ’
@3,2 mm 5019933217
—— 24,0 mm 5019934017
e — @1,0mm 5019971017
21,6 mm 5019971617
22,0 mm 5019972017 |yniversal, durats de viats
Cerium WC20 ari AC/DC @2,4mm 5019972417 |si capacitate de incarcare
@3,0 mm 5019973017 lunga
@3,2mm 5019973217
Unghiul de ascutire al electrodului 24,0 mm 5019974017
(conform instructiunilor Lorch) 21,0 mm 5019941017
Curent de sudare Unghiul electrodului 21,6 mm 5019 941617
20A 30° TS @2,0 mm 5019942017 | ynjversal, proprietéti
A AT Janthanum auriu AC/DC @24 mm 5019942417 |foarte bune de a.prindere
100200 A 50 120° @3,0mm 5019943017 aarcului
200 A 120° @3,2 mm 5019943217
24,0 mm 50 19 944017
?1,0 mm 5019951017
MultiStrike 21,6 mm 5019951617 Cele mai bune
5 A N turcoaz AC/DC @2,4 mm 5019952417 | proprietatila sudarea
pamanturirare 33,2 mm 5019953217 | oteluluisialuminiului
@4,0 mm 5019954017
21,0 mm 5019975010
” @1,6 mm 5019975016
C“'ei::t:z‘c‘;::'i‘l‘::‘l_z‘r‘z:)°"“ Ws20 pamaturi 2,0 mm 5019975020 | yniversal, durate de-
Diametrul rare albastru | AC/DC @2,4mm 5019975024 | lucru extinsa fa'r.a nevoia
electrodului D€ L @3,0 mm 50 19 975030 ascutiri
1,0 mm 340 A 5.30 A% 23,2 mm 5019 975032
16mm | 15130A | 2090 A* 24,0 mm 50 19 975040
20 mm 45-180A 45135 A 215 o >0 9975010 Universal, durata de
24mm 70-240 A 70-180 A™ :’:f: pamanturi violet AC/DC 220 mm 2019976020 lucru extin'sé, inlocuire
32mm | 140320A | 130-250 A** @24 mm 5019 976024 sugerata WT20
40mm [ 220450A | 200320 A** 3,2 mm 5019 976032
** in functie de tipul de electrod si AC - curent alternativ / sudare aluminiu
setirile parametrilor de echilibrare AC DC - curent continuu /sudarea otelurilor carbon si inox
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WAG 40 MOST dispozitiv de ascutit electrod de wolfram

Acest dispozitiv este utilizat numai pentru ascutirea electrozilor din wolfram utilizati pentru sudarea
TIG. La sudarea cu un electrod de wolfram, ascutirea precisa a acestuia permite aprinderea ideala a
arcului si creste durata de viata a electrodului.

Dispozitivul de ascutit WAG 40 MOST este necesar pentru sudarea orbitala TIG, sudarea cu plasma
si sudarea manuala profesionala TIG.

Dispozitivul este livrat intr-o cutie, cu un suport de electrod de wolfram si cleme cu diametrul de
1,6; 2,4 si 3,2 mm si un set de chei necesare pentru intretinerea dispozitivului de ascutit.

Caracteristicile dispozitivului de ascutit
WAG 40 MOST:

Putere P1 850W m ascutirea electrozilor de la 1,0 la 4,0 mm,
Sursa de m setarea unghiului de ascutire de la 15 la 180°,
alimentare cu 230V/50-60 Hz m gaurd de reglare a adancimii pentru uzura minima
carent a electrodului la ascutire,
Rotatii dela 8.000 pand [a22.000rpm | g ascutirea electrozilor cu o lungime de 15 mm,
Nivelul de 88,8 dB (A) m pentru ascutirea electrozilor scurti, mai lungi se
zgomot folosesc inele de fixare marcate L cu accesorii,
Nivel de vibratie 5m/s m pentru utilizarea pe masa sau ca dispozitiv portabil,
Greutate 2,8kg m filtru de praf inlocuibil incorporat
Cartus filtrant Filtru de unici folosintd (Cat. nr.: 59 30 000200),

m optional suport de masa (Cat. nr.: 59 30 000335)
Scut diamant 240 mm X

(Cat. no. 59 30 000201) sau suport de perete.

Catalog nr. 5930000110

MANOHR

Schweilitechnik
Dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram Neutrix WAG 90MAX

Caracteristicile dispozitivului de ascutit WAG 90MAX:
m Ascutirea electrozilor de la 1,0 la 8,0 mm, NOU
m Setarea unghiului de ascutire de la 16 la 180°, in ofertd
m Ascutirea electrozilor dela 151a 175 mm,

m Gaura de reglare a adancimii pentru uzura minima a electrodului la
ascutire,

Dispozitiv stationar,

Filtru de praf inlocuibil incorporat,

m Dispozitiv industrial de inalta performanta

Model Neutrix WAG 90MAX

Power P1 120w

Sursa de

alimentare cu
curent

230V /50-60 Hz

Rotatii 2.950 rpm
Nivelul de 62.dB (A)
zgomot

Nivel de vibratie 2,8m/s
Greutate 12,1kg

Cartus filtrant

Filtru de unica folosinta

Scut diamand

@90 mm

Catalog nr.

5930000105
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Portelectrozi

Comfort 200 A MOST Ca
Comfort 400 AMOST Ca
Comfort 600 A MOST Ca
200 A MOST rotativ Ca
400 A MOST rotativ Ca
600 A MOST rotativ Cat. nr. 57 00 001006
160 A/20 MOST* Cat.nr. 5700001160
300 A/60 MOST* Cat.nr. 5700 001300

o

nr. 57 00 000200
nr. 57 00 000400
nr. 57 00 000600
nr.57 00 001002
.nr.57.00 001004

oot oot ot oot

*) Cablul de sudura este atasat la terminalul inelar.

Cabluri de sudura (OS) Ciocane de sudura Adaptoare bobina K300

0S-16 Cat.
0S-25 Cat.
0S-35 Cat.
0S-50 Cat.
0S-70 Cat.
0S-95 Cat.

nr. 54 60 000016
nr. 54 60 000025
nr. 54 60 000035
nr. 54 60 000050
nr. 54 60 000070
nr. 54 60 000095

Cat.nr.50 00001610
Cat. nr. 50 00 001620

MOST 300 g arc
300 g euro MOST

O piesa Cat.nr.50 00001103
Doua piese  Cat. nr. 50 00 001099

Conectori pentru cabluri de sudura
in conformitate cu EN 60974-12

Adaptor mufa
10/25 - 35/50 MOST
Cat. nr.57 00 007011

Stecher tata cablu:
10/25 MOST  Cat. nr. 57 00 007025
35/50 MOST  Cat. nr. 57 00 007050
50/70 MOST  Cat. nr. 57 00 007070

Stecher tata panou

50/70 MOST Cat. nr. 57 00 007370

Conector mama panou

70/95 MOST  Cat.nr. 57 00 007095 10/25 MOST Cat.nr. 57 00 007225
35/50 MOST Cat.nr. 57 00 007250
Conector mama cablu 50/70 MOST Cat.nr. 57 00 007270

10/25 MOST  Cat.nr.57 00 007125
35/50 MOST  Cat. nr. 57 00 007150
50/70 MOST  Cat.nr.57 00 007170
70/95 MOST  Cat.nr.57 00 007195
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Cleme de impamantare
In conformitate cu standardul EN 60974-13

Cleme din alama: Cleme cu surub:
150 A MOST Cat. nr. 57 00 003009 Croco 300 MOST Cat.nr.57 00003014 600 A MOST  Cat. nr. 57 00 004660
200 A MOST Cat.nr.57 00 003010 Croco 400 MOST Cat.nr.57 00 003015 ZBS-50300 A Cat.nr.57 00 003410
300 A MOST Cat.nr.57 00003011 Croco 600 MOST Cat.nr.57 00 003016 ZBS-70400 A Cat.nr.57 00 003420
HIPPO 350 AMOST  Cat. nr. 57 00 003021 ZBS-95500 A Cat.nr.57 00 003430

HIPPO 500 AMOST  Cat.nr.57 00 003022
HIPPO 600 AMOST  Cat.nr.57 00 003023

ZBK-35160 A Cat.nr.57 00003110
ZBK-70315A Cat. nr. 57 00 003120
ZBK-95520 A Cat.nr. 57 00 003130

Clesti de sudura MOST Suport pistolet magnetic

Clestii de sudura MOST sunt utilizati pentru a efectua operatiile auxiliare necesare in timpul sudarii
MIG/MAG. Acest instrument specializat permite taierea capatului firului, curdtarea interiorului si a
marginilor duzei de gaz de stropire, strangerea varfului de contact, a duzei, a conectorului etc.

Clestii sunt disponibili in doua dimensiuni:
m 7" (recomandat pentru suportii MOST 15/24/25) Nr. Cat. 57 00 004707 Suport pentru pistolet de sudura
m 8 "(recomandat pentru suportii MOST 36/401/501) Nr. Cat. 57 00 004708 MIG MOST Cat.nr. 57 00 004880
TIGMOST Cat.nr. 57 00 004890

NOU

Huse de protectie pentru cabluri de sudura in ofertd

Husa de cauciuc 22x23-20m Cat.nr. 5113015288
Husa de cauciuc 25x26-20m Cat.nr. 5113015289
Manson cablu21x23-20m  Cat.nr. 5113007204
Manson cablu 26x28-20m  Cat.nr. 51 13 007205
Manson cablu30x33-20m  Cat.nr. 5113007206
Manson cablu 40x43-20m  Cat.nr. 5113007207
Manson cablu 45x48-20m  Cat.nr. 5113007208

Manson piele @28 -1 m Cat.nr. 5113007246
Manson piele @28 -4 m Cat.nr. 5113007247
Manson piele @28 -8 m Cat.nr. 5113007248
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Dispozitive magnetice de fixare pentru sudura

Utilizare:

m Sudare
Lipire.
Asamblare.
Demagnetizare

135°

¢

Capacitatea

Dimensiuni Setarea unghiului A
" maxim Catalog nr.
(HxLxT) materialelor o
suportata
Triunghi magnetic S 83x119x14 mm 45°/90°/135°/180° 11,5 kg 57 00 004800
Triunghi magnetic M 102x155x16 mm 45°/90°/135°/180° 22,5kg 57 00 004850
Triunghi magneticL 122x187x25 mm 45°/90°/135°/180° 34kg 57 00 004855
Poligon magnetic S 70x102x14 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 11,5 kg 57 00 004860
Poligon magnetic M 90x118x16 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 22,5kg 57 00 004865 120°
Poligon magnetic L 110x145x25 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 34kg 57 00 004870
Set triunghiuri magnetice XS 43x72x12 mm 45°/90°/135°/180° 4x4 kg 57 00004875
Maner magnetic reglabil 205x86x24 mm 0-180° 22,5 kg 57 00 004878

Cleme pentru furtun GER
(pentru pistoleti de sudare si pistoleti de plasma)

at:fo?::::::é Diametrul furtunului Catalog nr.
GER 10,5 8,5/10,0 mm 5015000105
GER11,0 8,8/10,5mm 5015000110
GER 11,3 9,1/10,8mm 5015000113
GER 12,0 9,5/11,5mm 5015000120
GER 12,3 9,8/11,8mm 5015000123
GER 12,8 10,3/12,3 mm 5015000128

LCE curea' Diametrul furtunului Catalog nr.
autoblocanta GER 13,3 10,6/12,6 mm 5015000133
GER 6,1 4,7/5,7 mm 50 15000061 GER 14,0 11,3/13,3 mm 50 15000140
GER 6,6 52/6,2mm 50 15 000066 GER 14,5 11,8/13,8 mm 50 15000145
GER7,0 5,6/6,5mm 50 15000070 GER 15,0 12,3/143 mm 5015000150
GER7,5 59/7,0mm 50 15000075 GER 15,5 12,8/14,8 mm 5015000155
GER 8,0 6,3/7,5mm 50 15 000080 GER 16,0 13,1/153 mm 50 15000160
GER 8,3 6,6/7,8mm 50 15000083 GER 16,5 13,2/158 mm 50 15000165
GER 8,7 7,0/82mm 50 15 000087 GER 17,5 14,6 /16,8 mm 5015000175
GER9,0 7,0/8,5mm 50 15000090 GER 18,5 15,6/17,8 mm 50 15000185
GER 9,5 7,5/9,0mm 50 15 000095 GER 19,5 16,5/18,8 mm 5015000195
GER 10,0 8,0/9,5mm 50 15000100 GER 20,7 17,1/20,0 mm 5015000207
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Conector rapid

Cuplare rapida cu fir extern L" o iy Cuplare rapida pentru furtun
1/8" 5014102001 - ._,’ de @6 mm 5014182001 it ‘
Cuplare rapida cu fir extern ol fa Cuplare rapida pentru furtun AR iy
rosu 1/8" 5014 102025 - 3 e 50 14 182002 AR ,,; _
Cupl ida cu fir ext ; i
uplare rapida cu fir extern il
albastru 1/8" 5014102026 b -l "
0 t r
2,7 mufa de gaz 50 14 182006 el
Cuplare rapida pentru furtun .
26 mm 50 14 102002 . ."
Dop pentru furtun @6 mm 50 14 182003 “ - : “
.. -
Cuplare rapida pentru furtun 5014 102003 y z
29 mm L = 'y ;
fr ¢
Dop pentru furtun @9 mm 50 14 182004 L g : ,J
Cuplare rapida pentru

50 14 102020

5014102021 11a 11[‘

50 14 102022

compartimentarea furtunului
rosu @6 mm

Cuplare rapida pentru
compartimentarea furtunului
albastru @6 mm

Cuplare rapida pentru
compartimentarea furtunului
de @9 mm

Carucioare pentru sudura

Cérucioarele pentru sudura MOST sunt proiectate pentru plasarea si trans-
portul echipamentelor de sudura adecvate, taietoare cu plasma si racitoare
pe ele. Acestea sunt echipate cu un raft pentru butelia de gaz si cuiere pen-
tru furtunuri si suporturi de sudura.

Setul include doua curele pentru fixarea dispozitivului si un lant cilindru.

Model WUS HD WUus-100
Dimensiunile caruciorului | 1120x440x670 mm 680x960x440 mm
550x290 mm (top)
Dimensiunile raftului (‘:25;(;2:;?2) 400x290 mm (mijloc)
9 450x290 mm (jos)
Capacitatea de incarcare max 150 kg max 80 kg
DImensiunea maxima
a dispozitivului sau 750 mm -
inaltimea kitului cu racitor
Dlme.nsllune maxim a . 120%20 mm
buteliei de gaz
Catalog nr. 5003 003942 5003 003910

WUS-100
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Uscatoare pentru electrozi FANDRY

FANDRY 20 si 50 MOST sunt utilizate pentru uscarea electrozilor inainte
de sudare. Producdtorul electrodului specifica temperatura si timpul de
uscare. Cel mai adesea este necesar ca electrozii sa fie uscati timp de 2-3
ore la o temperatura de aproximativ 350°C.

FANDRY 20 FANDRY 50
Model < <

uscator uscator
Sursa de alimentare cu 230V 230V
curent
Putere 1200 W 1600 W

. 20 kg de electrozi in 50 kg de electrozi in

Capacitate 4 tavi 4 tavi
Comanda temperatura 100-350°C 100-350°C
Greutate 14 kg 26 kg
Dimensiuni (IxLxL) 690x215x215 mm 800x310x310 mm
Catalog nr. 50 00 003002 50 00 003028

Termos pentru pastrarea electrodului FANTERM

Electrozii pregadtiti pentru functionare trebuie depozitati intr-un termos
destinat acestui scop la o temperatura de aproximativ 100°C.
Va recomandam termosele noastre FANTERM 5T si FANTERM 10T pentru

depozitare.
FANTERM 5T FANTERM 10T
Model
termos termos

Sursa de alimentare cu 230V 230V
curent
Putere 285 W 285 W
Capacitate 5 kg de electrozi, o tava | 10 kg de electrozi, o tava
Comanda temperatura 50-200°C 50-200°C
Greutate 3,5kg 4,5kg
Dimensions Diam x H 78x450 mm 110x450 mm
Catalog nr. 50 00 004300 50 00 004320

Container pentru electrod MOST

Containerul MOST permite protectia pasivd a electrozilor uscati anterior si sto-
carea lor periodica.

Descriere:

sigiliul protejeaza eficient impotriva apei si umezelii,

termosul se inchide cu doar un sfert de rotatie,

autocolant care permite descrierea continutului de termos pentru
Identificare mai usoara,

inlocuieste in mod eficient ambalajele de carton instabile pentru electrozi,
capacitate - pand la 6,8 kg de electrozi de 450 mm lungime,

temperatura maxima a electrodului 121°C

Catalog nr.: 50 00 004400

78 7. Accesorii



ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARAT DE SUDURA BOLTURI

most

Sublere pentru sudura MOST

Sublere pentru sudura MS 1

Pentru calibrarea precisd a sudurilor cap la cap

Utilizare: masurarea indltimii capului (0-12 mm), mdsurarea lungimii laterale a cusaturilor de colt,
masurarea grosimii cusaturilor de colt (0-15 mm), madsurarea dimensiunii decalajului, masurarea
dimensiunii crestaturii (0 -5 mm), masurarea unghiului tesiturii metalice (150°), masurarea jocului (0,5-
5 mm).

Catalog nr. EM 12 110010

Sublere pentru sudura MS 2

Pentru calibrarea precisd a sudurilor cap la cap

Utilizare: masurarea indltimii capului (0-15 mm), mdsurarea lungimii laterale a cusaturilor de colt,
masurarea grosimii cusaturilor de colt (0-15 mm), masurarea dimensiunii decalajului, masurarea
dimensiunii decalajului, masurarea unghiul tesiturii metalice (80° -160°), masurarea jocului (0,5-6 mm).
Catalog nr. EM 12 110020

Sublere pentru sudura MS 3

Pentru calibrarea precisd a sudurilor cap la cap

Utilizare : adancimea crestaturii pana la 25 mm, inaltimea inaltimii libere pana la 25 mm, lungimea
sudurii in colt pana la 25 mm, coborarea sudurii in colt, unghiul tesiturii de la 0° la 60°, decalajul tablelor
sudate.

Catalog nr. EM 12 110030

Sublere pentru sudura MS 4

Pentru masurarea rapida a decalajului marginilor interioare ale tevilor.

Utilizare: mdsurarea deplasarii interne inaintea si dupa alinierii tevilor, masurarea deplasarii interne
dupa imbinarea tevilor cu o sudura pozitionald, masurarea distantei dintre zgarieturi dupa sudare,
masurarea inaltimii capului si a altor parametri la sudarea tevilor.

Dispozitivul este disponibil in versiuni inch si metric, cu diviziuni la scara de 1/16 si 1 mm unghi de placa,
masurarea jocului.

Catalog nr. EM 12 110040

Sublere pentru sudura MS 5

Pentru masurarea exactd a sudurilor in colt si cap | a cap.

Utilizare: masurarea lungimii laturilor sudurilor in colt, masurarea proeminentei admisibile si coborarea
sudurilor in colt, masurarea indltimii admisibile a capului.

Catalog nr. EM 12 110050

Sublere pentru sudura MS 6

Pentru masurarea rapida a celor mai populare suduri in colt.

Utilizare: Soldometrul permite mdsurarea sudurilor intre 1/8"-1" (3,2-25,4 mm).
Dispozitivul este disponibil in versiuni cu masurare in inch si metri.

Catalog nr. EM 12 110060

=, =
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v 1. SISTEM DE SUDARE ORBITALA
®

most

Solutiile de sistem de sudare circumferentiala oferite de MOST sunt o combinatie de dispozitiv universal capabil de configurare individuala a statiei
de lucru conceput pentru cerintele clientilor. Sistemele de sudare permit cresterea eficientei sudarii, imbunatatind in acelasi timp calitatea imbinari-
lor sudate. Automatizarea proceselor de productie simplifica si permite un spectru larg de aplicatii in productia clientilor.
Descriere:
Repetabilitatea procesului.
Ciclu de productie mai rapid, dispozitivul poate fi utilizat de un singur operator.
Minimizarea riscului de defecte de sudura.
O gama largd de lungimi si diametre de lucru.
Ajustarea configuratiei sistemului la nevoile clientului.
Utilizare intuitiva.
Optiuni extinse ale sistemului de configurare.
Axa X si Z actionate numeric.
Sudare circumferentiald, oscilatie, placare si sudare surub.
Functia de sudare longitudinala *.
Sudare multistrat *.
Axa capului de sudura actionata de servomotoare.
Rotatia piesei prelucrate actionata de motorul pas cu pas.
Sistem de control digital MOST MCS-X.
Conexiune digitala intre sursele de alimentare LORCH RTR utilizand protocolul CAN.
Spectrul urias de optiuni de configurare a sistemului final permite ajustarea la cerintele aplicatiei clientului.
Un driver digital cu posibilitatea de a salva si compila programe in cicluri de productie.
Panou de comanda intuitiv cu afisaj text.
Disponibil pe baza configuratiei sistemului

*@H ®# B E B B B BN NN EEEEBEBRN

I Sistemul este actionat digital si unitatea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas. I
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MOST MPWOS 500/800 - sistem de sudura circumferentiala

Masini universale concepute pentru sudarea precisa a pieselor mici.

u
m Pozitionarea precisd a arzatorului.
u
u

Reglarea inclindrii sectiunii de lucru permite setarea pozitiei optime de sudare.
Arborele tubular permite alimentarea gazului de protectie sau sudarea pieselor foarte lungi.

Model MOST MPWOS-500 MOST MPWOS-:
Capacitatea de incarcare maxima 25kg 25kg
Cuplu maxim de rotatie v01 33,7 Nm 33,7 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 98,1 Nm 98,1 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 193,1 Nm 193,1Nm
Gama de viteza vO01 0,05-25 rpm 0,05-25,0 rpm
Gama de viteza v02 0,02-8,3 rpm 0,02-8,3 rpm
Gama de viteza v03 0,01-4,2 rpm 0,01-4,2 rpm
Reglarea inclinérii bratului sectiunii de lucru 0°-90° 0°-90°
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 340 mm 340 mm
Domeniu de lucru (distanta intre flanse) 500 mm 800 mm
Catalog nr. A9 17 000250 A9 17 000280

MOST MPWOS-1000/1500 - sistem de sudura circumferentiala

m Comanda numericd a axei X arzatorului permite sudarea cu
oscilatie, placare si sudare cu surub si, de asemenea, sudarea
longitudinala ca optiune.

m Pozitionarea pneumaticd sau electricd (servomotor) a
arzatorului in axa Z face posibila obtinerea unei precizii ridicate
si crearea de suduri cu mai multe straturi, precum si suprafete

stratificate (optional).

m Axa X si Z a arzatorului actionat de servomotoare.
m Sincronizarea actiondrii sectiunilor de sustinere face posibila
sudarea elementelor care nu sunt pre-imbinate (optional).

Model

MOST MPWOS-1000

MOST MPWOS-1500

Capacitatea de incarcare statica maxima 270 kg 270 kg

Cuplu maxim de rotatie v01 181,1 Nm 181,1 Nm

Cuplu maxim de rotatie v02 362,4 Nm 362,4Nm

Cuplu maxim de rotatie v03 604 Nm 604 Nm

Raza de inclinare 0°-90° 0°-90°

Gama de viteza v01 0,02-11,1 rpm 0,02-11,1 rpm

Gama de viteza v02 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm

Gama de viteza v03 0,00-3,3 rpm 0,00-3,3 rpm

Diametrul maxim al piesei de prelucrat 650 mm 650 mm

Domeniu de lucru (distanta dintre flanse) 1050 mm 1450 mm

Reglarea inclinarii bratului sectiunii de lucru 0°-90° - Srr.IOOth ma-nual, 0°-90° - smooth ma!nual,
4 mechanized (option) mechanized (option)

Catalog nr. A9 17 000020 A9 17 000054

I Sistemul este actionat digital si unitatea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.

1. Sistem de sudare orbitala
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MOST MWOS-E - sistem de sudura circumferentiala

Un sistem pentru crearea sudurilor circumferentiale.

Pozitionarea pneumatica sau electricd (servomotoare, optional) ale arzétorului.
Permite productia si crearea eficienta a sudurilor multistrat.

Capacitatea de utilizare si operare a doud capete de sudura creste eficienta
productiei.

Spatiul de lucru mare intre axa de rotatie si baza face posibila sudarea
rezervoarelor si a produselor cu un decalaj excentric, cum ar fi cotul de teava.
Arborele de transmisie integrat permite transmiterea gazului de protectie
sau sudarea obiectelor foarte lungi.

Model MOST MWOS-E2 MOST MWOS-E6
Capacitatea de incarcare statica maxima 370 kg 620 kg
Cuplu maxim de rotatie v01 135Nm 181 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 271 Nm 362 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 453 Nm 604 Nm
Gama de viteza vO01 0,02-11,1 rpm 0,02-11,1 rpm
Gama de viteza v02 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm
Gama de viteza v03 0,00-3,3 rpm 0,00-3,3 rpm
Domeniu de lucru (distanta dintre flanse) 1500-6500 mm 1500-12500 mm
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 1000 mm 1000 mm
Diamtrul axului tubular 78 mm 108 mm
Catalog nr. A9 17 000056 A9 17 000057

MOST MWOS-A - sistem de sudura circumferentiala

Comanda numerica a axei X arzatorului permite sudarea cu oscilatie, pla-
care si sudare cu surub si, de asemenea, sudarea longitudinala ca optiune.
Pozitionarea pneumatica a arzatorului permite productia in serie.

m Pozitionarea electrica (servomotor) a arzatorului in axa Z face posibila ob-

tinerea unei precizii ridicate si crearea de suduri cu mai multe straturi, pre-
cum si suprafete stratificate (optional).

m Axa X si Z a arzatorului actionat de servomotoare.

Capacitatea de a utiliza doud capete de sudura independente si capete du-
ble (de exemplu, cu doua metode de sudare).

Sincronizarea actionarii sectiunilor de sustinere face posibila sudarea ele-
mentelor care nu sunt pre-imbinate (optional).

MOST MWOS-A2.2 MOST MWOS-A5.2

Capacitatea de incarcare statica maxima 2200 kg 5200 kg
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 1250 mm 1750 mm
Cuplu maxim de rotatie v01 1066 Nm 1918 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 1776 Nm 3197 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 1487 Nm 4477 Nm
Gama de viteza pentru versiunea vO01 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm
Gama de viteza pentru versiunea v02 0,01-3,3 rpm 0,01-3,3 rpm
Gama de viteza pentru versiunea v03 0,00-2,4 rpm 0,00-2,4 rpm
Inclinarea sectiunii de relanti 0-90°/ max. 1250 mm 0-90°/ max. 1500 mm
Reglarea inclinérii sectiunii contrapunctului Manual , mecanizat (optional) Manual , mecanizat (optional)
Domeniu de lucru (distanta dintre flanse) 2500-16500 mm 2500-16500 mm
Catalog nr. A9 17 000041 A9 17 000055

I Sistemul este actionat digital si unitatea transmisia este realizatd de un servomotor si motoare pas cu pas. I

86

1. Sistem de sudare orbitala



AUTOMATIZAREA PROCESELOR DE PRODUCTIE

v 2.SISTEM DE SUDARE LONGITUDINAL

®

most

Sistemele MOST MLS si MALW sunt dispozitive moderne de sudura concepute pentru sudarea longitudinalad cu o ergonomie excelenta si parametri
utili. Acestea au fost create pentru a satisface cerintele de calitate legate de racordurile prin sudura, in special in aplicatii unde cererea de dispozitive
precise este in continua crestere. Aceste tipuri de dispozitive pot fi utilizate pentru sudarea tevilor de productie in serie, a insertului de cos si a siste-
mului de ventilatie, precum si pentru sudarea tablelor simple, a rezervoarelor sau a structurilor de reactoare. Oriunde este necesara o inalta precizie
si repetabilitate a procesului.

Descriere:

m Repetabilitatea procesului.

m Ciclu de productie mai rapid, dispozitivul poate fi utilizat de un singur operator.
m Minimizarea riscului de defecte de sudura.

m O gama larga de lungimi si diametre de lucru.

m Ajustarea configuratiei sistemului la nevoile clientului.

m Utilizare intuitiva.

AL

I Sistemul este actionat digital si unitatea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas. I
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MOST MLS - sistem de sudura longitudinal

MLS-2050 MLS-3050

Domeniu de lucru

. < 50-1050 mm 50-1550 mm 50-2050 mm 50-3050 mm
(lungimea de sudura)

Gama de diametre a piesei 80-800 mm 100-800 mm 130-800 mm 180-800 mm

de prelucrat Posibilitatea de a mérii diametrul de lucru la cerere

Diametrul maxim cu baza

. . 2000 mm 2000 mm 2000 mm 2000 mm
hidraulica

Gama de diametre a piesei
pentru versiuni intern/

130-1300 mm-sudurd externa (coada de sudura in interiorul rezervorului)
peste 1350 mm-sudare interna (coada de sudura in exteriorul rezervorului)

extern
Gama de viteze de sudare 0,1-2 m/min 0,1-2 m/min 0,1-2 m/min 0,1-2 m/min
Metoda de sudare MIG/MAG/TIG/PLASMA/SAW

m Dispozitiv de sudare conceput pentru crearea sudurii

longitudinale cu parametri de utilizare perfecti. MLS-2050 MLS-3050 MLS-4050 MLS-5050 MLS-6050
m Saiba de cupru racitd cu lichid. HD HD HD HD HD
m Sistem de suflare a gazului pe ecranul margine. Domeniu de lucru 50-2050 mm | 50-3050 mm | 50-4050 mm | 50-5050 mm | 50-6050 mm
m Sistem de comanda unitate de proces digital NC (lungimea de sudura) Posibilitatea de a marii diametrul de lucru la cerere
QAOST 02. c | | Diametrul minim al piesei
m Sistem AVC pentru reglarea automata a indltimii de prelucrat- sudura
arzatorului (optional). interna (radacina in afara UEBD G = EBD T BT USIE0 Gy
m Sistem de oscilatie a arzatorului (optional). rezervorului)
m Un sistem de inspectie vizuala pentru arc de sudura Gama de viteze de sudare | 0,1-2 m/min | 0,1-2 m/min | 0,1-2 m/min | 0,1-2 m/min | 0,1-2 m/min
deschis (optional). Metoda de sudare MIG/MAG/TIG/PLASMA/SAW

m [nstalatie pneumatica de centrare.
m Carucior pentru incdrcare (optional).

MOST MALW - sistem de sudura longitudinal

Masina universala de sudat pentru sudare longitudinala.

Sistem unic de acoperire cu gaz strat radicular in cascada Cascade GAS.
Bara din arbore rdcita din aliaj de inalta calitate CuCrZr.

Miscarea capului de sudurd actionatd de servomotor.

Pozitionare cu precizie de 0,2 mm.

Driver de proces digital MOST MCS-L (CANopen).

MALW-T 1500 MALW-T 2000 MALW-M 1000 MALW-M 2000 MALW-M 3000

?:z:i'i‘)'“' de lucru (lungimea 50-1100 mm 50-1550 mm 50-2050 mm 50-1100 mm 50-2050 mm 50-3050 mm
Gama de diametre a piesei de 70-1000 mm 100-1000 mm 120-1000 mm 120-1000 mm 150-1000 mm 180-1000 mm
prelucrat

Diametrul maxim cu baza 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm
hidraulica (optional)

Diametrul maxim la utilizarea unui 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm
sistem de ridicare a sinei (optional)

Grosimea materialului sudat 0,3-4 mm 0,3-4mm 0,3-4 mm 0,8-10 mm 0,8-10 mm 0,8-10 mm
Gama de viteze de sudare 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min
Metoda de sudare TIG/PLASMA MIG/MAG/TIG/PLASMA

I Sistemul este actionat digital si unitatea transmisia este realizata de un servomotor si motoare pas cu pas I
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MOST MCBM - Coloana-brat de sudura

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f02-1

Bratele-coloana de sudura MOST MCBM sunt proiectate pentru a extinde performanta productiei si pentru a oferi standarde de calitate. Coloanele
- bratele de sudare in legatura cu modulele si accesoriile standard de sudare creeaza solutii corecte in domeniul automatizarii sudarii. Acestea pot fi
usor integrate cu rotatoarele cu role sau pozitionatoarele MOST pentru a crea o statie automata completa. Bratele-coloana de sudura MOST MCBM
au un design modular si ofera domenii de lucru de péana la 6x6 m. La cerere sunt disponibile diferite game de lucru. Coloana si bratul MOST pot fi
echipate cu o baza stationara sau mobild, inclusiv o unitate. Configurarea finald a sistemului este intotdeauna adaptata la cererea si cerintele specifice
aplicatiei clientului.

Coloana-bratele de sudura sunt echipate cu:

m Viteza liniard orizontald reglabila a bratului.

m Control PLC digital intuitiv cu panoul tactil al operatorului.
m Telecomanda.

m Sistem de deplasare verticald a bratului cu contragreutate.
u

u

Intrerupatoare de sfarsit de cursa de siguranta
Motoare, inclusiv frana si racirea fortata.

Optiuni:

Baza mobila, carucior cu sina electrica.

Rotatie automata a coloanei (incl. Motor)

Sistem de supraveghere a zonei de sudare, sistem vizual.

Sistem de urmarire a cusaturilor.

Sincronizarea cu alte produse MOST, adica rotatoare sau pozitionatoa-
re cu role.

Domeniul de a i za bratului (sudare) Rotirea automata
Catalog nr.
lucru min/max a coloanei
MCBM-3x3 3x3m 200 kg 200-1850 mm/min manual optional A9 15000801
MCBM-4x4 4x4 m 200 kg 200-1850 mm/min manual optional A9 15 000802
MCBM-5x5 5x5m 150 kg 200-1850 mm/min manual optional A9 15 000803
MCBM-6x6 6X6 m 150 kg 200-1850 mm/min manual optional A9 15 000804

3. Grindd si coloana de sudurd 89
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MOST MGWS - gantry system

Sistem avansat de tip portic pentru suduri circumferentiale si longitudinale.

Capetele de sudurd actionate numeric si pozitionate pe axa X si Y actionate de servomotoare.
Motoare in trepte responsabile pentru unitatea de tip portic si reglarea inaltimii.
Metoda de sudare: TIG, TIG cu fir rece, MIG/MAG, PLASMA, SAW.

Oscilare pentru metoda MIG/MAG.

Doua metode independente de sudare pot fi utilizate intr-un singur sistem.

Model MGWS 33 MGWS 44 MGWS 55
Domeniul de lucru: 3000x3000 mm 4000x4000 mm 5000x5000 mm
Gama de miscare a capului de sudura pe axa Xsi Y 150-150 mm 150-150 mm 150-150 mm
Axa mobila a capului de sudura R 90° 90° 90°

Gama de viteze a porticului

0,5-450 cm/min

0,5-450 cm/min

0,5-450 cm/min

Gama de viteza a capului de sudura pe axele X si Y

0,01-150 cm/min

0,01-150 cm/min

0,01-150 cm/min

Metoda de sudare

TIG, TIG cu fir rece, MIG / MAG, PLASMA, SAW.

m Sistem de pozitionare si asamblare a rezervorului:

m Capacitate 6 000 si 12 000 kg (alte capacitati disponibile la cerere).
m Reglarea automata a diametrului elementului sudat.

m Pozitionarea automatd a sectiunii rezervorului.

I Sistemul este actionat digital si unitatea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.

90
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Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f02-2

Automatizarea sudarii circumferentiale.

Pozitionatoarele sunt sistemele de baza pentru cresterea eficientei si calitatii sudarii.

Pe langa sudurile circumferentiale de sudare automata, acesta poate fi folosit si ca dispo-
zitiv de pozitionare pentru sudarea manuala a elementelor structurale. Pozitionatoarele
din seria MOST MP si MPH ofera o serie larga de modele in ceea ce priveste greutatea pie-
sei si optiunile de configurare finale ale statiei de lucru.

Descriere:

m Motoare pas cu pas puternice care asigurd vitezd de rotatie continud si calitatea su-
durii repetabile.

m Gama mare de viteze a motoarelor pas cu pas permite producerea de piese cu diametre.

m Pozitionarea pneumatica a arzatorului (optional) permite extinderea la o solutie sim-
pla de automatizare.

m Controlerul MOST MC intuitiv integrat cu functie de viteza de linie si functie de fild
programabila asigura o selectie simpla si rapida a setarilor - atat in modul manual, cat
si automat.

AldCe

Unitate MOST MCr3

I Sistemul este actionat digital si unitatea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.. I
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Pozitionatoare MOST MP

MOST MP-50 i MP-100:

m Proces de sudare circumferentiald manuala si automata.

m Manipularea elementelor mici si usoare.

m Versiunea cu masa.

m Reglare manuala a inclinarii intr-un interval de 0°-110°.

MOST MP-400 i MP-600:

m Proces de sudare circumferentiala manuala siautomata in productia industriala.

m Pentru manipularea elementelor spatiale.

m Versiune amovibila.

m Reglare manuala a inclinarii intr-un interval de 0° -90°.

MOST MP-2000 i MP-4000:

m Gama consolidata de pozitionatoare MOST MP dedicate obiectelor deosebit
de mari si grele.

m Reglare manuald a inclinarii intr-un interval de 0° -90°.

Model MOST MP-50 MOST MP-100 MOST MP-400 MOST MP-500 MOST MP-2000 MOST MP-4000
;aa';ai:i;atea deincarcare statica 50 kg 90kg 370 kg 520 kg 1700 kg 3700 kg
Cuplul maxim de rotatie v01 18 Nm 18 Nm 42 Nm 126 Nm 1814 Nm 3780 Nm
Cuplul maxim de rotatie v02 38 Nm 38Nm 84 Nm 252Nm 2585 Nm 4620 Nm
Cuplul maxim de rotatie v03 79 Nm 79 Nm 171 Nm 504 Nm 3326 Nm 5460 Nm
Raza de inclinare 0-110° 0-110° 0-90° 0-90° 0-90° 0-90°
Reglarea inclinarii Etape, manual Manual Automatic Automatic Automatic Automatic
Gama de viteza v01 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,01-4,2 rpm 0,01-2,8 rpm
Gama de viteza v02 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,01-2,8 rpm 0,00-2,1 rpm
Speed range v03 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,01-2,1 rpm 0,01-1,7 rpm
Catalog nr. A9 17 100012 A9 17 100009 A9 17 100014 A9 17 100016 A9 17 100017 A9 17 100018

Pozitionatoare MOST MPH

Model

MOST MPH-50

MOST MPH-50 i MPH-100:

Arbore tubular.

MOST MPH-400 i MPH-600:
m Procesde sudare circumferentiala manuala siautomata in productia industriala.

m Arbore tubular.

Proces de sudare circumferentiala manuala si automata.

Posibilitatea alimentarii gazului de protectie pentru a proteja marginea.
Pozitionare precisa pentru articole lungi.
Reglare manuala a inclinarii intr-un interval de 0°-110°.

m Posibilitatea alimentarii gazului de protectie pentru a proteja raddcina

sudurii.

MOST MPH-100

Pozitionare precisa pentru articole lungi.
Reglare manuala a inclinarii intr-un interval de 0°-110°.

MOST MPH-400

MOST MPH-600

Capacitatea de incarcare statica maxima 50 kg 90 kg 370 kg 620 kg
Cuplul maxim de rotatie vO1 49 Nm 49 Nm 87 Nm 154 Nm
Cuplul maxim de rotatie v02 120Nm 120 Nm 181 Nm 319 Nm
Cuplul maxim de rotatie v03 241 Nm 241 Nm 362 Nm 639 Nm
Raza de inclinare 0-110° 0-110° 0-110° 0-100°
Reglarea inclinarii Manuald Manuald Automatd Automatd
Ax gol @48 mm @78 mm @108 mm @ 144 mm
Gama de viteza v01 0,08-20,0 rpm 0,08-20,0 rpm 0,05-11,4 rpm 0,05-11,4 rpm
Gama de viteza v02 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,02-5,3 rpm 0,02-5,3 rpm
Gama de viteza v03 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,01-2,8 rpm 0,01-2,7 rpm
Catalog nr. A9 17100013 A9 17 100020 A9 17 100021 A9 17 100022
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Pozitionatoarele MOST sunt cea mai buna solutie pentru ridicarea, rotirea si bascularea pieselor grele cu o geometrie complexa. Utilizarea pozitiona-
toarelor creste foarte mult productivitatea si imbunatateste semnificativ calitatea sudarii. Utilizarea pozitionatoarelor creste flexibilitatea, siguranta
si confortul muncii. Cu ajutorul pozitionatorului, elementul sudat poate fi intotdeauna asezat intr-o pozitie convenabild, ceea ce asigura efectuarea
unei suduri din pozitii in jos.

Utilizarea pozitionatoarelor MOST asigura:

Sudare rapida in pozitia in jos.

Parametrii optimi de sudare.

Minimizarea riscului de defecte de sudura.

Calitate sporita - mai putine prelucrari si reparatii.

| ]
| ]
| ]
| ]
| ]
m Precizie de lucruy, siguranta si ergonomie.

|
ll.

il
|

-
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MOST MHP - 3 axis hydraulic welding positioners

3 axe de lucru (ridicare, rotire si inclinare).

In&ltimea, unghiul si viteza de rotatie a piesei de prelucrat sunt complet reglabile.
Reglarea continud a inaltimii cu ajutorul unitatilor hidraulice.

Ideal pentru sudarea elementelor grele cu geometrie complexa.

Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 10 000 kg (alte capacitati disponi-
bile la cerere).

MHP-05 MHP-075 MHP-1 MHP-1,5 MHP-2

Capacitate 500 kg 750 kg 1000 kg 1500 kg 2000 kg 3500 kg 5000 kg 8000 kg 10000 kg
Viteza de rotatie 0,15-1,5rpm | 0,15-1,5rpm | 0,15-1,4rpm | 0,15-1,3 rpm 0,15-1 rpm 0,15-1 rpm 0,15-0,76 rpm | 0,10-0,66 rom | 0,10-0,5 rpm
Cuplul maxim 750 Nm 1150 Nm 1570 Nm 2290 Nm 3050 Nm 5300 Nm 7500Nm | 12050Nm | 15050 Nm
de rotatie

icl:’c'l’i"“';::“'m g% 2200 Nm 2200 Nm 3300 Nm 4500 Nm 5600 Nm 11050Nm | 17300Nm | 28680Nm | 37050Nm
5:':2“':“' placii 700 mm 700 mm 850 mm 850 mm 900 mm 1000 mm 1150 mm 1250 mm 1350 mm
Catalog nr. A9 15000100 | A9 15000104 | A9 15000101 | A9 15000106 | A9 15000102 | A9 15000107 | A9 15000105 | A9 15000108 | A9 15000109

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incdrcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MCP - conventional positioners

m Unghiul reglabil si viteza de rotatie a elementului sudat.

m Reglare inclinata continua.

m Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 10 000 kg (alte capacitati disponibile la
cerere).

MCP-020 MCP-025 MCP-05 MCP-2

Capacitate 200 kg 250 kg 500 kg 1000 kg 2000 kg 3000 kg 5000 kg 8000 kg 10 000 kg
Viteza de rotatie 0,22-22rpm | 0,15-1,5rpm | 0,15-1,5rpm | 0,15-1,4rpm | 0,1-0,7 rpm 0,1-0,7 rpm | 0,15-0,76 rpm | 0,13-0,67 rpm | 0,1-0,5 rpm
Cuplul maxim 300 Nm 500 Nm 780 Nm 1600 Nm 3150 Nm 4500 Nm 7500 Nm 12000Nm | 15100 Nm
de rotatie

A eI 685 Nm 650 Nm 1360 Nm 2720 Nm 5130 Nm 8500 Nm 15500Nm | 25520Nm | 31580Nm
de inclinare

33':;3“' placii 600 mm 600 mm 700 mm 850 mm 900 mm 1000 mm 1250 mm 1500 mm 1650 mm
Catalog nr. A9 15000132 | A9 15000133 | A9 15000120 | A9 15000121 | A9 15000122 | A9 15000123 | A9 15000125 | A9 15000128 | A9 15 000131

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabila. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MTT - turn tables

m Proiectat pentru prelucrarea elementelor in pozitie verticala.
m Pentru elemente de perete cu greutate mare sau subtiri.
m Greutatea maxima a piesei de prelucrat pand la 50 000 kg (alte capacitati disponibile la cerere).

Model MTT-1 MTT-2 MTT-5 MTT-10 MTT-25 MTT-50

Capacitate 1000 kg 2000 kg 5000 kg 10000 kg 25000 kg 50000 kg
Viteza de rotatie 0,15-1,4 rpm 0,1-0,7 rpm 0,2-09rpm | 0,05-0,3rpm | 0,05-0,25 rpm | 0,05-0,25 rpm
Diametrul placii 850 mm 900 mm 1250 mm 1500 mm 1800 mm 2000 mm
de lucru

Catalog nr. A9 15000303 | A9 15000304 | A9 15000305 | A9 15000310 | A9 15000325 | A9 15 000350

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabila. Daca a fost
comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si
intervale de lucru sunt disponibile la cerere.
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MOST MLPL-3AX - 3 axis "L" type welding positioners

m |deal pentru manipularea produselor cu geometrie mare si complexa.
m Reglare continua a vitezei, inclinarii si inaltimii.

m Manipularea elementelor mari de lucru cu o geometrie complicata in orice pozitie.
m Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 3000 kg (alte capacitati disponibile

la cerere).

Model MLPLO,75-3AX LPL3-3AX
Capacitate 750 kg 1500 kg 3000 kg
Maximum working radius 1000 mm 1200 mm 1600 mm
Max. rotation torque 1130 Nm 2260 Nm 4550 Nm
Rotation speed 0,2-1,5 rpm 0,2-1,4rpm 0,2-1 rpm
Max. tilt torque 1380 Nm 3340 Nm 6900 Nm
Working plate diameter 700 mm 850 mm 1000 mm
Catalog nr. A9 15000951 A9 15 000952 A9 15000953

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MLP - 3 axis "L" type welding positioners

m |deal pentru manipularea produselor cu geometrie mare si complexa.
m Reglare continud a vitezei, inclinarii si inaltimii.

m Reglarea indltimii cu ajutorul elementelor hidraulice.
u

u

Manipularea elementelor mari de lucru cu o geometrie complicatd in orice pozitie.
Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 10 000 kg (alte capacitati disponi-

bile la cerere).

Model MLP-1,5 MLP-3 MLP-5 MLP-7,5 MLP-10
Capacitate 1500 kg 3000 kg 5000 kg 7500 kg 10 000 kg
Raza maxima de lucru 1300 mm 1600 mm 1700 mm 1850 mm 2000 mm
Cuplul maxim de rotatie 2260 Nm 4550 Nm 7 500 Nm 12050 Nm 15000 Nm
Viteza de rotatie 0,2-1,4 rpm 0,2-1 rpm 0,15-0,78 rpm 0,1-0,66 rpm 0,1-0,5 rpm
Cuplul maxim de inclinare 3340 Nm 6900 Nm 14750 Nm 19300 Nm 24700 Nm
Diametrul placii de lucru 850 mm 1100 mm 1100 mm 1100 mm 1300 mm
Catalog nr. A9 15000145 A9 15 000146 A9 15000147 A9 15000148 A9 15000149

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incércare si domenii de lucru disponibile la cerere.

6. Pozitionatoare de sudura

95




AUTOMATIZAREA PROCESELOR DE PRODUCTIE

®

most

MOST MHTP - Headstock Tailstock positioner

m Special conceput pentru manipularea piesa de prelucrat
lungi, rotative.

m |deal pentru sudarea circumferentiala si asamblarea pieselor
de prelucrat complicate si lungi. Cadrele remorcii, piesele
containerelor, rezervoarele, tevile sau grinzile sunt ideale
pentru acest tip de pozitionatoare.

m Rotatie mecanizata.

m Reglarea continud a inaltimii.

m Sectiunea de ralanti poate fi echipata cu vagoane de sina
pentru sudarea pieselor de lucru cu lungime variabila.

m Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 12 000 kg
(alte capacitati disponibile la cerere).

MHTP-3 MHTP-5 MHTP-6 MHTP-8 MHTP-12
Capacitate 1500 kg 3000 kg 5000 kg 6000 kg 8000 kg 12000 kg
Viteza de rotatie 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,1-0,68 rpm 0,1-0,67 rpm
Cuplul maxim de rotatie 5000 Nm 10 150 Nm 17 800 Nm 20 550 Nm 24000 Nm 36 000 Nm
Cuplul maxim de ridicare 200 Nm 326 Nm 446 Nm 490 Nm 862 Nm 950 Nm
g‘a""“:‘:i reglare a axei verticale 550-1550 mm 550-1550 mm 550-1800 mm 550-1800 mm 550-1800 mm 550-2300 mm
Diametrul placii de lucru 575 mm 650 mm 750 mm 750 mm 750 mm 1000 mm
Diametrul maxim de lucru 2800 mm 2800 mm 3600 mm 3600 mm 3600 mm 4000 mm
Catalog nr. A9 15 000410 A9 15 000420 A9 15 000430 A9 15 000440 A9 15 000460 A9 15 000450

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabila. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incdrcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MPP - Pipe positioners

Pentru montarea, rotirea si inclinarea elementelor prelucrate cu sectiune rotunda.
Ideal pentru tevi, tevi cot, tevi cu flanse.

Reglare lina a vitezei de rotatie.

Centrare si fixare rapida, precisa.

Gama larga de diametre si capacitati.

Centrarea tevilor de acelasi diametru.

Rotirea mecanizata si inclinarea se pot face in acelasi timp.

Model MPP-03 MPP-05 MPP-1 MPP-1,5 MPP-3
Capacitate 300 kg 500 kg 750 kg 1500 kg 3000 kg
Viteza de rotatie 200-1350 mm/min 200-1350 mm/min 200-1360 mm/min 200-1430 mm/min 200-1350 mm/min
Cuplul maxim de rotatie 260 Nm 300 Nm 610 Nm 1090 Nm 1230 Nm
Cuplul maxim de inclinare 1680 Nm 2130 Nm 3590 Nm 6020 Nm 11870 Nm
Diametrul min-max al conductei 20-300 mm 20-400 mm 80-610 mm 80-610 mm 80-610 mm
Materialul ruloului otel otel otel otel otel
Catalog nr. A9 15000164 A9 15000167 A9 15000161 A9 15000162 A9 15000163
Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacé a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incdrcare si domenii de lucru disponibile la cerere.
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Paturile cu role sunt dispozitive dedicate manipularii cilindrice a pieselor de prelucrat. Dispozitive de acest tip sunt necesare pentru manipularea
si cresterea eficientei productiei rezervoarelor, conductelor si a altor piese de lucru rotative in timpul procesului de sudare. rotatoarele MOST pot
fi utilizate si pentru alte procese, de exemplu vopsirea, sablarea sau asamblarea. Piesa de prelucrat folosind paturi cu role poate fi asezata in cea
mai convenabila pozitie de lucru. Reduce semnificativ timpul necesar pentru pregatirea si manipularea piesei de prelucrat. Varietatea disponibild a
paturilor cu role MOST include o gama larga de modele de rotatoare cu role capabile sa manipuleze elementele rotative de diferite mase, diametre
si forme.

Echipamente standard:

Diametrul reglabil al detaliului prelucrat,

Viteza de rotatie reglabil3,

Telecomanda,

Indicator de viteza de rotatie digital,

Roti din poliuretan pentru absorbtia socurilor si vibratiilor,
Motoare inclusiv frana si racirea fortata.

Dispozitive optionale

m Miscarea sistemului vagonet platforma a paturilor cu role pe sina (manuald sau motorizata).
m Sistem FIT-UP, nivelare hidraulica si pozitionare a piesei de prelucrat.

m |zolare speciala pentru cele mai exigente conditii de munca.

m Modele cu role personalizate pentru aplicatii care necesitd, de exemplu, temperaturi ridicate.
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MOST MSR - Self-align rotators

Reglarea automata a diametrului elementului sudat.

Ideal pentru manipularea elementelor grele sau cu pereti grosi.

Asigurati o distributie echilibrata a sarcinii.

Sistem manual / motorizat cu vagonet-platforma care deplaseaza paturile cu role
pe sine.

Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 100 000 kg (alte capacitati si diame-
tre disponibile la cerere).

MSR-120
Capacitate 3t 5t 10t 15t 20t 30t 40t 50t 60t 80t 100t
Capacitate 15t 25t 5t 75t 10t 15t 20t 25t 30t 40t 50t
(sectiunea de actionare)
Capacitate . 15t 25t 5t 75t 10t 151 20t 25t 30t 40t 50t
(sectiunea de relanti)
4 role de antrenare optiune optiune optiune optiune optiune | standard | standard | standard | standard | standard | standard
Gama de viteze 200-1200 | 150-1220 | 150-1220 | 150-1300 | 150-1470 | 150-1300 | 150-1200 | 150-1230 | 150-1350 | 150-1500 | 150-1400
de rotatie mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min
Gama de diametre 250-2000 | 250-3000 | 450-3000 | 450-3300 | 450-4600 | 500-4600 | 500-4600 | 500-4600 | 550-5200 | 550-5500 | 600-5500
min-max mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Materialul ruloului PU PU PU PU PU PU PU PU PU PU PU
Catalog nr A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15

gnr. 000203 000205 000210 000209 000212 000213 000214 000215 000216 000218 000220

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MCR - Conventional rollerbeds

Reglarea manuald a diametrului elementului sudat.

Dimensiune compacta.

Reglare usoara a distantarii rolelor.

Sistem manual / motorizat cu vagonet-platforma care deplaseaza paturile cu role
pe sine.

m Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 100 000 kg (alte capacitati si diame-
tre disponibile la cerere).

MCR-100

Capacitate 3t 5t 10t 15t 20t 30t 40t 50t 60t 80t 100t
Capacitate 15t 25t 5t 7,5t 10t 15t 20t 25t 30t 40t 50t
(sectiunea de actionare)
Capacitate ) 15t 25t 5t 75t 10t 151 20t 25t 30t 40t 50t
(sectiunea de relanti)
2 role de antrenare optional | optional | optional | standard | standard | standard | standard | standard | standard | standard | standard
Gama de viteze 200-1250 | 200-1150 | 200-1150 | 200-1200 | 200-1150 | 200-1200 | 200-1200 | 200-1200 | 200-1250 | 200-1200 | 200-1250
de rotatie mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min | mm/min
Gama de diametre 200-2000 | 250-3000 | 250-3000 | 400-3300 | 450-4600 | 450-4600 | 450-4600 | 450-4600 | 550-5200 | 550-5200 | 600-5500
min-max mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15

Catalog nr. 000223 | 000225 | 000231 | 000237 | 000232 | 000233 | 000234 | 000235 | 000236 | 000238 | 000239

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.
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MOST MPR si MPRA - Pipe rotators

Dimensiune compacta.

ponibile la cerere).

Reglarea manuald a diametrului elementului sudat.

Reglare usoara a distantarii rolelor.
Sistem manual / motorizat cu vagonet-platforma care deplaseaza paturile cu role pe sine.
Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la 8 000 kg (alte capacitati si diametre dis-

Model MPR-3 MPR-6
Capacitate 3t 6t
Capacitate
(sectiunea de actionare) 151 3t
Capacitate (sectiunea de relanti) 15t 3t
4 role de antrenare standard standard
Gama de viteze de rotatie 200-1100 mm/min 200-1000 mm/min
Gama de diametre min-max 80-1420 mm 110-1420 mm

Catalog nr.

A9 51 000995

A9 51000994

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabila.
Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi fatd de cele furnizate.
Alte capacitati de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

Model MPRA-3 MPRA-6 MPRA-8
Capacitate 3t 6t 8t
Capacitate
(sectiunea de actionare) 15 i o
Capacitate (sectiunea de relanti) 15t 3t 4t
Gama de viteze de rotatie 200-1280 mm/min | 200-1280 mm/min | 200-1300 mm/min
Gama de diametre min-max 110-1200 mm 110-1200 mm 110-1420 mm
Catalog nr. A9 15 000993 A9 15 000992 A9 15 001000

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabila.
Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi fata de cele furnizate.
Alte capacitati de incdrcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

MOST MCHR - chain rotator

m Ridicarea si rotirea piesei lungi precum traverse-i,

profile si alte sectiuni.

m Rotatorul este rezistent la muchiile ascutite ale

pieselor de prelucrat.

Elimind necesitatea utilizarii macaralelor.
Greutatea maxima a piesei de prelucrat pana la

12 000 kg (alte capacitati si intervale de lucru

disponibile la cerere).

Model MCHR-6/600 MCHR-6/1000 MCHR-6/1500 MCHR-6/2000 MCHR-6/2500 MCHR-6/3000
Capacitate 6000 kg 6000 kg 6 000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg
(c:e':;‘l::":: P 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg
Capacitate (sectiunea de relanti) 3000kg 3000kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg
Viteza de rotatie 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm
Diametrul maxim de lucru 600 mm 1000 mm 1500 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm

MCHR-12/1000 MCHR-12/1500 MCHR-12/2000 MCHR-12/2500 MCHR-12/3000

Capacitate 12000 kg 12 000 kg 12000 kg 12000 kg 12000 kg
f:e‘:::l':‘ae‘: PR —— 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg
Capacitate (sectiunea de relanti) 6 000 kg 6 000 kg 6 000 kg 6 000 kg 6000 kg
Viteza de rotatie 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm
Diametrul maxim de lucru 1000 mm 1500 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot
diferi fata de cele furnizate. Alte capacitdti de incarcare si domenii de lucru disponibile la cerere.

7. Paturi de role




AUTOMATIZAREA PROCESELOR DE PRODUCTIE

v 8. POZITIONATOARE S| ROTATOARE

®

most

Utilizarea pozitionatoarelor si a rotatoarelor creste foarte mult productivitatea si imbunatateste semnificativ cali-
tatea sudarii. Pozitionatoarele si rotatoarele sunt utilizate pentru a obtine conditii optime de lucru, ergonomie si
pentru a spori siguranta lucratorilor, precum si pentru a creste eficienta si calitatea sudurilor.

Descriere:

m sudare rapida in pozitia in jos,

m parametrii optimi de sudare,

m calitate sporita - mai putine prelucrari si reparatii,
m precizie, sigurantd si ergonomie.

MOST PWR Positioners

Model PWR-100 PWR-100HC PWR-150 PWR-300 PWR-500
Capacitate 100 kg 100 kg 150 kg 300 kg 500 kg
Capacitate verticala 100 kg 100 kg 150 kg 300 kg 500 kg
Viteza de rotatie 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm
Diametrul placii de lucru 300 mm 31%05 gg/n?;n 400 mm 600 mm 600 mm
Catalog nr. A9 17 000076 A9 17 000078 A9 17 000150 A9 17 000300 A9 17 000499

MOST PWR Rotators

1

e
Ll ]

-

Model PWR-1,5MF PWR-3MF PWR-6MF PWR-12MF
Capacitate 1500 kg 3000 kg 6000 kg 12000 kg
Capacitate pe sectiune 750 kg 1500 kg 3000 kg 6000 kg
Viteza de rotatie 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min
Gama de diametre 20-800 mm 30-2500 mm 300-3500 mm 300-4000 mm
Catalog nr. A9 17 000090 A9 17 000093 A9 17 000096 A9 17 000099
100 8. Pozitionatoare si rotatoare
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v 9, TRACTORASE DE SUDURA

®

most

MOST COBRA si COBRA OSC - carucior pentru aparat de sudura

Sudare longitudinald extrem de eficienta in diferite pozitii de lucru.

Design compact, usor.

Carcasa durabila.

Unitate cu 4 roti.

Bazd magnetica.

Reglare precisa a pozitiei arzatorului pentru toate aplicatiile.

Afisaj viteza cu LED.

Sistem automat de pornire / oprire a arcului (controlul dispozitivului de sudare).
Oscilator arzator (versiunea COBRA OSC).

Model COBRA COBRA OSC
Viteza de sudare 0-800 mm/min
Unitate oscilare = [ Da
Sistem de transmisie 4WD
Baza magnetica Da
Bratele de ghidare Ghidaje cu role -2 buc.
Pozitii de sudare: PA/1F /1GPB/ 2FPC/ 2GPD / 4FPE / 4G
Pe baterii Optiune
Catalog nr. A9 15 000021 A9 15 000022

9. Tractorase de sudura 101



AUTOMATIZAREA PROCESELOR DE PRODUCTIE

v 10. SUDARE SUB STRAT DE FLUX

®

most
Tractor MOST MT-2 (SAW) pentru sudarea cu arc submersibil

Optimizarea procesului de sudare SAW.

Eficienta si calitate sporite.

Unitate cu patru roti.

Motor cu un contor de rotatie pentru tahometru.

Toti parametrii de sudare sunt reglati si monitorizati cu ajutorul unui controler digital PLC.
Sistem digital, actionat de microprocesor, cu stabilizare de tensiune de 2%.
Sistem de recuperare a fluxului de vid (optional).

Echipament pentru ghidarea arcului extern (optional).

O gama larga de reglementari permite crearea sudurilor cap la cap si file:
Sudarea cap la cap a tablei plane.

Sudarea cu filet a rigidizatorilor si profilelor.

Sudarea grinzilor.

Industria navala.

Sudarea interna a turbinelor eoliene si a rezervoarelor.

Model MOST MT-2
Diametrul firului 2,0-5,0 mm
Viteza de sudare 20-140 cm/min
Curent de sudare intr-un ciclu de 60% 1000 A
Curent de sudare intr-un ciclu de 100% 800 A
Tensiunea de sudare 18-44V
Gama de reglare a suportului longitudinal 80 mm
Catalog nr. A9 15000019

Surse de alimentare MOST PONTE 800c/ 1000c/ 1200c / 1600c

m Sudare automatd cu arc submersibil extrem de eficienta.
m Sudare MIG / MAG, MMA si crdituire cu arc.
m Special pentru a lucra in conditii dure, industriale.
m Sursa de curent continuu trifazata, racite cu aer sau lichid.
m Arc stabil atat cu tensiuni de sudare ridicate, cat si mici.
m Proprietati bune de aprindere si reaprindere.
m Stabilizare parametru 2%.
Model PONTE 800c PONTE 1000c PONTE 1200c PONTE 1600c
Interval de curent de sudare 0-800 A 0-1000 A 0-1200 A 0-1600 A
O 650 A/40V 850 A/40V 1000 A/40V 1450 A/40V
de 60%
Curent de sudare intr-un ciclu 550 A/40V 700 A/40V 850 A/40V 1350 A/40V
de 100%
Stabilizarea parametrilor 2% 2% 2% 2%
Metoda de sudare SAW, MMA, MIG/MAG, arcuri scobite
Frecventa 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz
Récire Aer Aer / lichid (optiune) Lichid Lichid

Uscator de flux MOST FD-70L

m Eficientd ridicata de uscare a fluxului.

m |zolatie termicd excelenta.

m Design unic si putere mare a elementelor de incalzire.

m Straturi externe cromate si galvanizate cu rezistenta ridicata la factori chimici.
m Regulator de reglare a temperaturii cu afisaj.

m Programator analogic sau digital (optional).

Model MOST FD-70L

Capacitate 701/(100 kg)
Puterea elementului de incalzire 3600 W
Temperatura de lucru 0-400°C
Catalog nr. A9 15000033
I Materiale de sudare sub arc - vezi capitolul 10 I
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v 11. SUDARE ORBITALA NOU
in ofertd

ost

ORBITAL SYSTEM

Aparat de sudare orbitala MOST

m Sistem compact pentru sudarea orbitala.
m Programare intuitiva - crearea ghidata a programului (calcul automat al programului)
dupa introducerea diametrului conductei si a grosimii peretelui.

m Posibilitatea corectarii manuale a parametrilor in timpul sudarii (in zbor).

m Monitorizarea parametrilor sudurii (documentare automata a parametrilor procesului).
m Compatibil cu senzorii de oxigen rezidual.
m Sistem AVC (optional).
m Oscilatie (optional)

Model MOST OS 80 MOSTOS 115
Tipul capului orbital OWH 76 LB OWH 114 LB
Gama de diametre ale tevilor suportate 10-80 mm 20-115 mm
Domeniul curentului de sudare TIG DC 3-220A
Curent de sudare in ciclul de lucru (40° C)conform EN 60974-1,
metoda TIG:
Curent in ciclu 100% 165 A
Curent in ciclu 60% 190 A
Programe de sudare orbitala 99
Programe de sudare manuala 64
Récire cu lichid optional
Alimentator cu sarma rece optional
Catalog nr. A9 15 000080 A9 15000115

&
w i

OWH 76 head

OWH 114 head

11. Sudare orbitala 103
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Aparat de sudare orbitala Orbitalservice

m Sursa curentd LORCH BasicPlus a comunicat cu un controler OWCplus.

m Programare intuitiva - crearea ghidata a programului (calcul automat al programului) dupd in-
troducerea diametrului conductei si a grosimii peretelui.

m Posibilitatea corectdrii manuale a parametrilor in timpul suddrii (in zbor).

m Monitorizarea parametrilor sudurii (documentare automata a parametrilor procesului).

m Compatibil cu senzorii de oxigen rezidual Orbitalservice.

Model T180DC T220DC T250DC (e
or AC/DC or AC/DC or AC/DC or AC/DC

Interval de curent de sudare TIG 3-180 A 3-220A 5-250 A 5-300 A
Curent de sudare in ciclul de
lucru(40°C)conform EN60974-1,
metoda TIG:
Curent in ciclul 100% 130A 160 A 175 A 200/180 A
Curent in ciclul 60% 150 A 180 A 200 A 250/220 A
Ciclul de lucru la curent maxim 35% 40% 35% 35% /30%

Design modular si creare de seturi

Este usor sa creati un kit complet de sudura TIG pe baza dispozitivului T. Utilizati intregul potential al dispozitivului conectand racitorul de lichid
WUK7 si un maner rdcit cu lichid, asezand intreaga structura pe un cérucior Maxi.

Spatiu pentru sculele
sudorului Controller OWH

Spatiu pentru sudarea
canelurilor 4 N

o
Stand pentru sursa de energie .I

T si radiator Capetele falcii

Spatiu pentru cabluri de ali-
mentare suplimentare
O unitate de racire WUK7 sau

WUK? Plus cu capacitate de
rdcire imbunatatita

Raft pentru cilindri, doua lan-
turi de sigurantd

Senzor de oxigen rezidual

Cap deschis OWH

Cap compact de sudura.

Angrenaje si motor de inalta calitate.

Pistoleti TIG raciti cu gaz sau lichid.

Capete de sudura compatibile cu dispozitivele LORCH.

Capetele de sudura sunt disponibile si cu tahometru.

Este posibild aplicarea alimentatorului cu fir rece.

Sistem AVC (optional).

Oscilatie (optional).

Accesorii: carcasa de transport, carucior, senzori de oxigen rezidual, dispozitiv de ascutit elec-
trod etc.

Tipul capului de sudare OWH-76 OWH-114 OWH-168 OWH-273

Gama de diametre suportate 10-80 mm 20-115 mm 25-170 mm 101-273 mm
Gama de diametre atunci cand se 10-40 mm 20-50 mm 2580mm | 101-170 mm
utilizeaza insertii de spatiere

Greutate 3,0kg 45kg 6,5 kg 15,0 kg

(fara pachetul de cablu)

104 11. Sudare orbitala
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Cap inchis CHW

Capete de sudura inchise la indemana si compacte.

Sistem unic de comanda a rotorului (joc absolut liber).

Suport din aluminiu solid foarte durabil.

Sistem brevetat de insertie elastica cu clema.

Cele mai inguste capete de sudurd disponibile pe piata.

Set de suport si cabluri potrivit pentru mai multe capete de sudura.

Racire cu lichid sau gaz (CWH-21 si CWH-38 numai racit cu gaz) - conducte se-
parate de curent si lichide.

Lungime standard a pachetului de cablu: 8 m (alte lungimi disponibile la cerere).
m Manete de prindere ergonomice aliniate cu carcasa capului.

Tipul capului de sudare Gama de diametre acceptate

CWH-115 g];l]ﬁii’r;\zr%
e
s

Cap pentru fundul sitei TTS

Instalatie pneumatica de centrare - fixare.
Alimentator cu fir rece incorporat (TIG DC).

Rotatie constanta fara rasucirea firului.

Capul de sudura poate fi montat pe un stabilizator.
Pentru otel, otel inoxidabil si aliaje pe baza de nichel.
Sistem AVC (optional).

Sistem de sudare circumferential

m Un sistem cu role pentru sudarea suporturilor, tevilor de la
balustrade, flanselor, capacelor si a altor elemente rotunde.

m Crearea de suduri cu file, cap la cap, margine si flansa este
posibila datorita unei regléri flexibile a bratului hidraulic
al arzatorului.

m Detalii diametre 20-323 mm (alte diametre, pana la
1000 mm, la cerere).

m Detaliu presiunea acceptata de un amortizor de 400 Nm.

11. Sudare orbitala 105
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MASINI CNC SI ACCESORII OXI-GAZ

¥ 1. MASINI CNC PENTRU TAIEREA CU OXIGEN, OXI-GAZ SI PLASMA

I4 ECKERT

Onyx CNC machine

OXYGEN

PLASMA

Tip of CNC ONYX

Angrenaje Servo AC
2000-7000
Orice lungime de la 1500

Latime de taiere(doua lame) (mm)

Lungime de lucru de baza (mm)

Viteza de pozitionare(mm/min) 25000
Grosimea taierii (mm) pana la 300
Calitatea taierii EN1SO 9013
Precizie de pozitionare EN 28206
Standard de siguranta EN 13850
Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da

Masina CNC Szafir

(0) 4 (ci\
PLASMA

Tip of CNC SZAFIR

Angrenaje Servo AC
1500-7000
Orice lungime de la 1500

Latime de taiere(doua lame) (mm)

Lungime de lucru de baza (mm)

Viteza de pozitionare(mm/min) 25000
Grosimea taierii (mm) pana la 200
Calitatea taierii EN1SO 9013
Precizie de pozitionare EN 28206
Standard de siguranta EN 13850
Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da

Caracteristici principale:

Capul de plasma Vortex 3D FL ofera cea mai mare precizie pentru
taierea 3D automata a tablelor, tevilor si profilelor de metal.
Rigiditatea crescuta a portalului permite taierea dinamica a tablei
cu grosimi de la 1 la 300 mm.

Controlerul modern i-Vision instalat pe un brat mobil, ofera o ergo-
nomie si un confort exceptional.

lluminarea cu LED si barierele luminoase garanteaza o functiona-
re sigura.

Rezultate excelente gratie unei baze de date extinse de parametri
predefiniti pentru taierea cu oxigen si plasma.

Masina este certificatd de tehnologia Hypertherm® True Hole™ si
Kjellberg® Contour Cut™.

Gestionarea la distantd a incarcarii masinii.

Asistent program de intretinere a echipamentului.

Accesorii:

|3 VORTEX 3D HEAD
. PUNCH MARKING

(( | LIGHT BARRIERS

SECTION TABLE

INKJET @ DRILLING
AUTOCALIBRATION

PIPE AND PROFILE
TURNTABLE

PLASMA MARKING

SELF-POSITIONING PORTAL EXTENSION

HEAT SHIELD

REMOTE CONTROLLER

EXCHANGEABLE TABLE WATER TABLE

=

FILTROVENTILATION VENTILATION COMPPRESSOR

2]

Caracteristici principale:

Dinamica ridicata si precizie a taierii 3D automatizate a tablelor, te-
vilor si profilelor metalice.

Taierea tablelor metalice cu grosimea de pana la 200 mm.

Baza de date extinsa a parametrilor de taiere predefiniti.
Posibilitate nelimitata de crestere a lungimii zonei de lucru.
Masina este certificata de tehnologia Hypertherm® True Hole™ si
Kjellberg® Contour Cut™.

Gestionarea la distanta a incarcarii masinii.

Asistent program de intretinere a echipamentului.

Accessories:

|.7) VORTEX 30 HEAD

PUNCH MARKING

N
-_—

u LIGHT BARRIERS

l X | | secronmae

INKJET DRILLING

PLASMA MARKING AUTOCALIBRATION

PIPE AND PROFILE
TURNTABLE

@ REMOTE CONTROLLER
EXCHANGEABLE TABLE @ WATER TABLE

VENTILATION

SELF-POSITIONING PORTAL EXTENSION

HEAT SHIELD

FILTROVENTILATION COMPPRESSOR

108
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Masina CNC Chrom

NOU

in oferta

OXYGEN
PLASMA

Tip of CNC CHROM

Angrenaje Servo AC
Latime de taiere(doua lame) (mm) 1000-3000
Lungime de lucru de baza (mm) peste 3000
Viteza de pozitionare(mm/min) 25000
Grosimea taierii (mm) panala 150
Calitatea taierii EN1SO 9013
Precizie de pozitionare EN 28206
Accelerare (m/s) pandla
Standard de siguranta EN 13850
Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da

Masina CNC Jantar

(0)4(c]\'
PLASMA

Tip of CNC JANTAR

Angrenaje Servo AC

Latime de taiere (mm) 1500, 2000, 2500, 3000
Lungime de lucru de baza (mm) Orice lungime de la 1500
Viteza de pozitionare(mm/min) 25000
Grosimea taierii (mm) panala 100
Calitatea taierii EN1SO 9013
Precizie de pozitionare EN 28206
Standard de siguranta EN 13850
Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da

Caracteristici principale:

Precizie unica pentru taierea formelor complexe.

Taierea otelului de la o grosime de 1 la 150 mm.

Solutia tehnologica EtherCAT® pentru conectarea fiabila a tuturor
componentelor masinii.

Acceleratie de panala 1 m/s.

Pot fi selectate diferite pachete de securitate.

Un controler modern i-Vision instalat pe un brat mobil, oferd o er-
gonomie si un confort exceptional.

O solutie plug & play care va permite sa extindeti si sa actualizati
aparatul in orice moment.

lluminare cu LED-uri de alimentare pentru o mai mare siguranta
operationala.

Integrarea modulelor in interiorul masinii, ceea ce creste rezistenta
la factorii nocivi in timpul procesului de taiere.

Adaptat pentru a lucra in Industry 4.0.

Asistent program de intretinere a echipamentului.

Accesorii:

SIE

XK | secrionTasie

(d FILTROVENTILATION

INKJET V PLASMA MARKING

E AUTOCALIBRATION

PIPE AND PROFILE
TURNTABLE

HEAT SHIELD
’ EXCHANGEABLE TABLE
. VENTILATION

2|

@ DRILLING

SELF-POSITIONING

REMOTE CONTROLLER
@ WATER TABLE

PUNCH MARKING

PORTAL EXTENSION

LIGHT BARRIERS

=

Caracteristici principale:

Dinamica ridicata si precizie a taierii 2D a tablelor, tevilor si profi-
lelor metalice.

Materiale de taiere cu grosime de 0,5 mm la 100 mm.

Baza de date extinsa a parametrilor de taiere predefiniti.
Posibilitate nelimitatd de crestere a lungimii zonei de lucru.
Masina este certificata de tehnologia Hypertherm® True Hole™ si
Kjellberg® Contour Cut™.

Gestionarea la distanta a incarcarii masinii.

Asistent program de intretinere a echipamentului.

Accesorii:

INKJET
—

LIGHT BARRIERS
le SECTION TABLE
FILTROVENTILATION

DRILLING

PUNCH MARKING
. PIPE AND PROFILE
\ TURNTABLE
. REMOTE CONTROLLER
@ WATER TABLE
COMPPRESSOR

PLASMA MARKING PORTAL EXTENSION

HEAT SHIELD

=) (i) 1~
@l

EXCHANGEABLE TABLE

. VENTILATION

1. Masini CNC pentru tdierea cu oxigen, oxi-gaz si plasma
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Masina CNC Rubin HD

>

03 OXYGEN
PLASMA

NOU

in oferta

Caracteristici principale:

m Pret atractiv pentru o versiune de baza complet echipata.

m Capacity de tdiere a otelului de la o grosime de 1 la 100 mm.

m Durabilitate ridicatd gratie structurii independente a portalului si a
designului mesei de lucru.

m Structurd robusté bazata pe profile din otel.

Usurinta de utilizare fara precedent.

m Rezultate excelente de tdiere datorita surselor de alimentare cu
plasma ale unui brand renumit.

[ ECKERT RUBIN HD

Accesorii:

Tip of CNC RUBIN HD

Angrenaje Servo AC INKJET SECTION TABLE @ WATER TABLE
Latime de taiere(doua lame) (mm) 1500, 2000

Lungime de lucru de bazé (mm) 3000, 6000 FILTROVENTILATION VENTILATION COMPPRESSOR
Viteza de pozitionare(mm/min) 15000 X

Grosimea taierii (mm) panala 100

Calitatea taierii EN SO 9013

Precizie de pozitionare EN 28206

Standard de siguranta EN 13850

Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da

Masina CNC Rubin ECO

NOU
in oferta

Caracteristici principale:

m Pret atractiv pentru o versiune de baza complet echipata.

m Utilizarea stratului freatic ecologic pentru a reduce zgomotul si
poluarea.

m Capacity de tdiere a otelului pana la o grosime 30 mm.

m Durabilitate ridicata gratie structurii independente a portaluluisia
designului mesei de lucru.

m Structurd robustd bazatd pe profile din otel.

m Usurinta de utilizare fara precedent.

[T ECKERT RUBIN ECD

Accesorii:
Tip of CNC RUBIN ECO
m SECTION TABLE WATER TABLE
Angrenaje Servo AC
Latime de taiere(doua lame) (mm) 1500, 2000 r
Lungime de lucru de baz’ (mm) 3000, 6000 c ] FILTROVENTILATION . VENTILATION . COMPPRESSOR
Viteza de pozitionare(mm/min) 15000
Grosimea taierii (mm) panala30
Precizie de pozitionare EN 28206
Standard de siguranta EN 13850
Posibilitatea de a opera in 3 schimburi Da
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Masina CNC Opal Waterjet Combo

WATER Caracteristici principale:

m O combinatie inovatoare, protejata prin brevet, de tehnologie cu

PLASMA apa si plasma.

m Proces de tdiere complet automatizat cu doua tehnologii de tai-
ere diferite.

m Reducerea costurilor de productie chiar si cu 70% in comparatie cu

masinile standard cu jet de apa.

Instrument universal de taiere pentru orice tip de material.

Posibilitatea instalarii capului PRO-X 3D.

Posibilitatea de a utiliza orice tehnologie necesard in timpul taierii

S i marginilor unui singur element (plasma, apa).

Structura robusta si fiabila.

m Tdiere cu apa abraziva sau pura.

T
| |

Accesorii:
Tip of CNC CLELLTAE AT D | pro-x30 HEAD A PLASMA MARKING DRILLING
COMBO v

Angrenaje Servo AC —
Latime de taiere(mm) 1000 - 6000 PUNCH MARKING ABRASIVE CUTTING ?{fﬁ,@%&mﬂf
Lungime de lucru de baza (mm) 1000 - 12000
Grosime de taiere cu apa 2D (mm) 0,5-250 @ [ A | onncomceor | Zal | scurcncomeron
Grosime de taiere cu apa 3D (mm) 0,5-150 — e

. — < depinde de sursa - FILTER WITH FILTER
Grosimea taierii cu plasma i e pksme SVlc/;TTEE';A SOFTENING == | CASCADEFILTER OQRTR,DGE
Viteza de pozitionare(mm/min) 25000
Standard de siguranta EN 13850 ((. LIGHT BARRIERS

Masina CNC Opal Waterjet

WATER
Caracteristici principale:

Aplicatie versatila.

Nu genereaza praf in timpul procesului de taiere.
Posibilitate de taiere cu apa si abraziv.

Montati pana la 4 capete de apd odata.
Componente renumite de inaltd presiune.
Alegerea libera a calitatii taierii (5 nivele).
Structura robusta si fiabila.

b Accesorii:
r =
=B (T

PLASMA MARKING @ DRILLING

o[

-—

Tip of CNC OPAL WATERJET ABRASIVE CUTTING ~ DA CHANGE OF BRIKCS BASE
Angrenaje Servo AC
Latime de taiere(mm) 1000 - 6000 @ JATER TABLE E 177 E m%% SLZEEL ?/5;?; /vggg«wm
Lungime de lucru de baza (mm) 1000 - 12000
Grosime de tdiere cu apa 2D (mm) 0,5-250 WATER SOFTENING [
Grosime de taiere cu apa 3D (mm) 0,5-150 SYSTEM —_—
Viteza de trecere (mm/min) 25000
Standard de siguranta EN 13850 ((. LIGHT BARRIERS
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Surse de putere plasma

Colaboram cu principalii producatori de surse de alimentare cu plasma: Hypertherm si Kjellberg. Tehnologiile aplicate de partenerii nostri ne permit sa
obtinem cele mai bune performante de tdiere cu plasma. Gama de posibilitdti a surselor moderne de plasma asigura o precizie ridicatd si o perpendicu-
laritate a muchiei de taiere, cu un flux minim sau fara flux de sub muchia de taiere.

Bl o x sn on sad fo o sannn- ™
nipeiuiciin  True Hole m’\(’)?e‘r’té
Sisteme de plasma HyPerformance

Sistemele HyPerformance Plasma ofera o calitate de tdiere Hy-Definition
cu performante, productivitate si profitabilitate excelente datorita
duratei de viata crescute a consumabilelor. In plus, oferd calitate si
consistentd superioare, eliminand costul operatiunilor secundare.

Grosime de taierecu  Capacitate max. de taiere

Sursa de putere

perforare [mm] de la margine [mm]
XPR 170 40 60
XPR 300 50 80
HPR 400 XD 50 80
HPR 800 XD 50 160

Datele depind de tipul de material si de structura acestuia.

Sisteme Powermax Plasma

Sistemele Powermax Plasma au o Capacity mare de tdiere si sunt utiliz-
ate pentru toate operatiunile de prelucrare automata a otelului.

Grosime de taiere cu Cpacitate max. de tdiere

Sursa de putere

perforare [mm] de la margine [mm]
Powermax 45 12 25
Powermax 65 16 32
Powermax 85 20 38
Powermax 105 22 50
Powermax 125 25 57
Max Pro 200 35 75

Datele depind de tipul de material si de structura acestuia.
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L4 ECKERT
@) Kellbery = pontour cut =

FINSTERWALDE in oferta

03

Surse de alimentare din seria Q

Unitdtile din seria Q reprezinta o solutie complet noud in ceea ce priveste
structura si designul modern. Cele mai mari progrese s-au facut in domeniul
comenzii la distanta a unitatii si pregatirea dispozitivului pentru cooperare pe
platformele Industry 4.0.

Grosime de taiere cu Capacitate max. de taiere

Sursa de putere

perforare [mm] de la margine [mm]
Q1500 30 60
Q3000 40 80

Datele depind de tipul de material si de structura acestuia.

Surse de putere HiFocus

Linia de surse de alimentare HiFocus este recomandata pentru taierea tuturor
tipurilor de oteluri slab aliate si aliate. Datorita parametrilor exceptionali, este
deosebit de potrivit pentru tdierea otelului inoxidabil si a aluminiului.

Grosime de taiere cu Capacitate max. de taiere

Sursa de putere

perforare[mm] de la margine [mm] =
HiFocus 80i NEO 12 25 %
HiFocus 130 NEO 25 40 —
HiFocus 161i NEO 30 50 3 ——
HiFocus 280i NEO 35 70 :
HiFocus 360i NEO 40 80
HiFocus 440i NEO 50 120
HiFocus 600i NEO 80 160

Datele depind de tipul de material si structura.

Surse de putere SmartFocus
Seria SmartFocus este o alternativa excelenta la HiFocus.

Cu parametri tehnici comparabili, utilizatorul beneficiaza de un costinvestitional
semnificativ mai mic de achizitionare a unitatii.

Grosime de taiere cu Capacitate max. de

Sursa de putere

perforare [mm] de la margine [mm]
SmartFocus 130 25 40
SmartFocus 200 30 60
SmartFocus 300 40 80
SmartFocus 400 50 100

Datele depind de tipul de material si de structura acestuia.
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Masina CNC SpeedCut MOST

03

NOU
in oferta

NN

=
= Si
=
=
:
Tipul mesei apa =
Litime de taiere (mm) 1000/ 1500 =
Lungime de taiere (mm) 2000 /3000 ..
- — o Accesorii:
Viteza de pozitionare(mm/min) 25000 ® Sursd de putere plasma.
Dispozitiv de tdiere pistolet cu plasma = Compresor cu surub.
Grosime de taiere [mm] pana la 35 m Program CAD / CAM cu imbricare automata.
Calitatea taierii ENISO 9013 m Latime suplimentara a portalului (1000 mm).
Latime sup tara a portalului Doar in 1500 x 3000 versiuni de culori
Design compact Nu necesita ancorare in podea

Masina SpeedCut Compact MOST CNC

OXYGEN

PLASMA Nou

in oferta

Caracteristici principale:
m Reglarea distantei dintre arzatorul de taiere si tabld - sistem THC.
m Arzdtoare de taiere cu plasma si oxigen.

m Distanta pana la portal pana la 180 mm.
<130 Comphtt m Capacitatea de incarcare a mesei sustinuta de picioarele antivibratii.
m Unitate pe doua fete pe lamd dintata.
m Computer autonom PLC CNC de productie poloneza.
m Software CAD/CAM in poloneza ca versiune standard.
m Lamele si rotile dintate au fost rectificate si intarite.
m Sistem de lubrifiere automata pentru ghidajul liniar pe axa X si Y.
@I edCut Compact m Panou de comandd ergonomic reglabil pe doua nivele.
- . " m Ecranul monitorului este protejat cu sticla securizatd.
Tipul mesei apa = Gauri de transport pentru deplasarea facila a masinii.
Latime de taiere (mm) 1500/2000 m Masi echipata cu un grétar de apa - costuri de operare reduse.
Lungime de taiere (mm) 3000 /4000 / 6000
Viteza de pozitionare(mm/min) 18 000 - 28 000
Dispozitiv de taiere pistolet cu plasmé/oxigen Accesorii:
Grosime de taiere cu plasma (mm) pana la 35 " 2‘;:11?:55:’?'"; prla;mé.
- < - " s - - L u surub.
Gro.5|me de“tal'e're cu oxigen (mm) pana la 100 (pana la 50 in productie) m Program CAD / CAM cu imbricare automats.
Ealitatoniaionl ENIEOPOTE m Litime suplimentara a portalului.
Design compact Nu necesitd ancorare in podea
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1.Sistem de comanda
2.Tastatura ergonomica integrata
3.Suport din otel inoxidabil

4.Varfuri pentru incarcarea usoara a tablei de metal

5.Capacitatea mare de incarcare a mesei 4000 kg
6.Gauri de transport pentru stivuitor

7.Instalatie automata de ungere

8.Instalatie de baza arzator

9.Tractiune centrala pe sina

10. Axa Z cu o raza larga de lucru

11. Cada din otel inoxidabil mai profunda
12. Capacitatea de incarcare a mesei 5000 kg
13. Actionare vagon motor pe doua fete

14. Inlocuirea simpl si rapida a pistoletilor
15. Angrenaje dintate de inalta precizie

16. Ghidaje liniare de calitate superioara

17. Sistem de ungere automata pentru toate osiile

¢ 15/30 Compact

Caracteristici SpeedCut 10/20 SpeedCut15/30 SpeedCut15/30 SpeedCut15/30 SpeedCut20/40 SpeedCut20/60

MOST Silver MOST Silver MOST MOST Compact MOST Compact MOST Compact

Tipul mesei apa apa apa apa apa apa

Capacitatea de incarcare a mesei(kg) 2000 4000 4000 5000 10 000 15 000

Greutatea neta a masinii (kg) 380 700 750 820 1300 1600

Cantitatea de apa [I] 220 500 500 800 1600 2400

Viteza de deplasare (mm/min) 15 000 25000 25000 18 000 18 000 28 000

Taiere oxigaz - = = [ ] [ ] [

Acoperire Galvanizat Galvanizat Lécuire (colorat) | Lacuire (colorat) Galvanizat Galvanizat

Dimensiunile masinii (mm) 2600x1540x1280 | 3700x2040x1280 | 3700x2040x1280 | 3880x2190x1450 | 4880x2490x1450 | 6880x2490x1450

Extensie exterioara (1000mm) - - [ ) - - -

Suprafata nominala de lucru 1000x2000 1500x3000 1500x3000 1500x3000 2000x4000 2000x6000

Tipul de calculator integrat 20" integrat 20" integrat 20" integrat 20" integrat 20" integrat 20"

Interfata USB 2 2 2 2 2 2

Tastatur Metal, rezi.stethé Metal, rezisteqté Metal, rez!sten.té Metal, rez?ster?té Metal, rezister?té Metal, rez!steqté
la praf si ulei la praf si ulei la praf si ulei la praf si ulei la praf si ulei la praf si ulei

Manipulator cu bile [ ) [ J [ J [} o [ J

Reglare pe inaltime [ (] [ [ [ [ J

CAD/CAM software [ (] [ [ ] [ J [J

Software de taiere [ (] [ [ ] [J [ J

Transportoare cu bile pentru pozitionare : : ° _ } }

usoara a metalului

Gauri pentru stivuitor - (] [ [ o [ J

Picioare de sprijin reglabile 4 6 6 8 10 12

Cada Galvanizatd Otel inoxidabil Otel inoxidabil Otel intarit Otel inoxidabil Otel inoxidabil

Sistem de lubrifiere automata - - [ [ [ [ J

Ghidaj pe sina [ ] (] [ - - -

Ghidaj pe sina cu doua fete pe roti dintate - - - [ J [ J [

LSCG - porti de sanfrenare a sistemului de

nivelare-egalizare a si: ilui de pozitionare [ o [ [ [ [

a camionului feroviar

DR - Sistem de referinta dinamica a indicatiei

punctului dinamic 0,0

QS - Pornire rapida [ ] [

RBE - Rotary Basing Edge

- Sistem inovativ de baza

TSC - Torch Sensor Control ° °

- sistem dual de acoperis

Stop & Go -sistem de taiere cu simulare

1. Masini CNC pentru tdierea cu oxigen, oxi-gaz si plasma
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Compresoare elicoidale din seria KZB COMBO MOST

Compresoare elidoidate montate pe rezervor echipate cu uscator, pre-filtru si filtru fin.

Presiune Capacitate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni

[bar] kW] [dB(A)] m lkg] [mm] Catalog nr.
KZB 5,5 COMBO| 8/10/13 850/700/550 55 68 500 342 1940x650x1460 60 84 000500/60 84 000501/60 84 000502
KzZB 7,5 COMBO| 8/10/13 1150/1000/850 75 70 500 381 1940x650x1460 60 84 000510/60 84 000511/60 84 000512
KZB 11 COMBO | 8/10/13 1650/1500/1200 11 70 500 533 1940x720x1650 60 84 000520/60 84 000521/60 84 000522
KZB 15 COMBO | 8/10/13 2250/2150/1600 15 70 500 563 1940x720x1650 60 84 000530/60 84 000531/60 84 000532

Compresoare elicoidale din seria KZB MOST

Compresoare elicoidale instalate pe rezervor, fara uscator, pre-filtru si filtru fin.

Presiune Capacitate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni Catalog nr:
[bar] [kw] [dB (A)] [n [kg] [mm]
KZB 5,5 8/10/13 850/700/550 55 68 500 310 1940x650x1460 60 84 000403/60 84 000404/60 84 000405
KZB 7,5 8/10/13 1150/1000/850 7,5 70 500 330 1940x650x1460 60 84 000410/60 84 000411/60 84 000412
KZB 11 8/10/13 1650/1500/1200 1 71 500 480 1940x720x1650 60 84 000420/60 84 000421/60 84 000422
KZB 15 8/10/13 2250/2150/1600 15 73 500 510 1940x720x1650 60 84 000430/60 84 000431/60 84 000432

Cat costa aerul comprimat?
Datele se refera la un compresor elicoidal la 40 000 de ore de functionare.
Economisirea de energie a compresoarelor cu surub cuprinde:

m recuperare eficienta a caldurii,
m implementarea solutiilor de economisire a energiei (control superior).

@ Costuri de investitii 11%
O intretinere 9%

O Costuri de electricitate 80%
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Compresoare elicoidale din seria K MOST

Compresoare cu surub autonome, fara rezervor, uscator, pre-filtru si filtru fin.

K 5.5 KW 5001
¥ 11 W BaOL

Presiune Capacitate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni Catalog nr.
[bar] [kw] [dB (A)] L] [kg] [mm]
K5,5 8/10/13 850/700/550 55 68 500 180 970x650x860 60 84 000300/60 84 000301/60 84 000302
K7,5 8/10/13 1150/1000/850 7,5 70 500 200 970x650x860 60 84 000310/60 84 000311/60 84 000312
K11 8/10/13 1650/1500/1200 1 71 500 250 970x720x1003 60 84 000320/60 84 000321/60 84 000322
K15 8/10/13 2250/2150/1600 15 73 500 250 970x720x1003 60 84 000330/60 84 000331/60 84 000332

NOU

in oferta

Compresoare MOST - optiuni suplimentare

Convertizor de frecventa

Compresoarele cu viteza variabila SF P utilizeaza un convertor de frecventa pentru a adapta perform-
anta compresorului la consumul de aer, economisind pana la 35% energie. Compresoarele SF P sunt
extrem de eficiente si flexibile datorita componentelor lor de inalta calitate si designului inteligent.

Separator ciclon

Pentru a imbunatati eficienta sistemului de procesare a aerului, separatorul de ciclon SP este instalat
la iesirea compresorului. Ca urmare a turbulentei aerului, particulele grele de abur si murdarie
sunt evacuate pe peretele separatorului. Cantitatea de condens eliminata in acest mod reprezinta
aproximativ 72% din toatd apa continuta in aerul comprimat

Evacuarea condensului WED

Eliminarea condensului din rezervorul tampon este o activitate importanta care are un impact
semnificativ asupra durabilitatii sale. Practica arata ca multi utilizatori uita de asta, asa ca va sugeram
sd echipati compresorul cu o evacuare automata a condensului WED. Acest lucru nu numai ca va ajuta
la eliberarea clientului de rutina zilnicd, dar va prelungi si durata de viata a rezervorului si va proteja
sistemul de aer comprimat de inundarea cu apd si ulei.

2. Instalatii profesionale de aer comprimat 117
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Handy Cut MOST

Posibilitati de procesare

taierein o . taiere .. variatii de . conducte
N [taiere tip gaural taiere forma H tevi L
matrite ' patrate

< D= | TS

taiere dreaptd toate pozitile

Caracteristici:

dispozitivul semiautomat pentru taierea otelului cu grosimi de pana la 50 mm,

taierea de inalta calitate a tablelor, tevilor, profilelor si elementelor de forma neregulata,
reglare variabild a vitezei de taiere a arzatorului si a directiei de tdiere,

sistem de aprindere semi-automat,

sanfrenare muchiei in intervalul de unghiuri 0-45°,

taiere in cerc cu diametrul de 30-200 mm si 150-500 mm.

Catalog nr. Denumire Grosimea taierii Viteza de taiere Diametrul cercurilor de taiere Greutate Caracteristici

brener electric de taiere.
60 70 000100 Handy Cut 5-50 mm 150-530 mm/min 30-500 mm 2,8kg Echipat cu aprindere
semi-automatd

Standard Equipment:

Cerc mic de téiere Dispozitiv de sanfrenare Accesoriu de téiere cu cerc Unelte de antrenare pentru
(@30-200 mm) mare (@125-500 mm) taiere curbata
(Echipament suplimentar)

M-12 Wasp MOST

Caracteristici:

m echipament de tdiere cu arzator dublu semiautomat pentru taierea si
sanfrenarea otelului cu grosimea de péana la 150 mm,

corp din aliaj de aluminiu rezistent la caldura,

motorul de inductie insensibil la varfuri de tensiune,

cutie de viteze mecanica continug,

reglarea continua a vitezei de tdiere,

sanfrenarea muchiilor intr-un interval de unghi nelimitat (reducere, subtierea
tablei),

m posibilitatea taierii cercurilor folosind un cerc sau o sina circumferentiala.

Taierein . " Taiere
- Taiere gaurilor _
matrite curbilinie

| |

Taiere dreapta

Catalog nr. Denumire Grosimea taierii Viteza de taiere Diametrul cercurilor de taiere Greutate Caracteristici

Téierea tablelor si masina

60 70 000400 M-12 Wasp 5-150 mm 80-800 mm/min 40-2500 mm 11 kg de tesit

118 3. Echipamente portabile de tdiere cu oxi-gaz
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M-12 Bee MOST

Caracteristici:

m echipament de taiere cu arzdtor unic semiautomat pentru tdierea si sanfrenarea
otelului cu grosimea de pana la 150 mm,

m corp din aliaj de aluminiu rezistent la caldurg,

m cutie de viteze mecanica continua,

m reglarea continua a vitezei de tdiere,

[ |

[ |

tesirea muchiilor in intervalul 0-45 °,
taiere in cerc de la 80 la 1500 mm.

tdierein
matrite

| | </

taiere dreapta taiere gauri

Catalog nr. Denumire Grosimea taierii Viteza de taiere Diametrul cercurilot de taiere Greutate Caracteristici

Taierea tablelor si masina de

60 70 000300 M-12 Bee 5-150 mm 80-800 mm/min 80-1500 mm 10 kg sanfrenat

Echipamente optionale pentru unitatile de taiere M-12 Wasp si M-12 Bee:

Sina circulara Wasp
Sina este proiectata pentru a functiona cu M-12 Wasp. Se utilizeaza pentru taierea sau sanfrenarea cer-
curilor in diametre de 40-360 mm si 770-1150 mm.

S — Sina standard, Wasp & Bee
' Sind din aliaj de aluminiu conceputa pentru a functiona cu dispozitivele M-12 Wasp si M-12 Bee. Lungime
de 1800 mm. Sinele pot fi conectate intre ele si stabilizate cu suport magnetic.

Sina standard, Wasp & Bee
Sina din aliaj de aluminiu conceputa pentru a functiona cu dispozitivele M-12 Wasp si M-12 Bee. Lungime
de 1800 mm. Sinele pot fi conectate intre ele si stabilizate cu suport magnetic.

3. Echipamente portabile de tdiere cu oxi-gaz 119
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OxyPipe MOST

Caracteristici:

m echipament de tdiere cu arzator simplu pentru tdierea si sanfrenarea tevilor cu
grosimea de pand la 50 mm

m reglarea lind a vitezei de taiere datorita cutiei de viteze melcate,

m posibilitatea de sanfrenare a muchiilor in intervalul 0-45 °,

m tdierea tevilor cu un diametru minim de la 115 mm (inclusiv tevile preizolate si
acoperite).

Tevi

Lant aditional 1000 mm

Catalog nr. Denumire Grosimea taierii Viteza de taiere Diametrul tevilor de taiere Greutate Caracteristici
6070 000200 Oxy Pipe 5-50 mm 80-800 mm/min dela 115mm in sus 11,5 kg Masina de tdiat teava si tesit
Magnetic pipe MOST
Caracteristici:
NOU m masind de tdiat magnetica actionatd electric pentru tdierea si sanfrenare tablelor
a - si tevilor in orice pozitie,
in oferta : o e

posibilitatea asamblarii dispozitivului la material cu 4 roti magnetice,

nu este nevoie de lanturi,

tine elementul perfect in pozitie,

pot fi alese doud tipuri de arzatoare, care permit inclinarea in orice unghi.

Tevi Taiere dreapta

| &

Catalog nr. Denumire Grosimea taierii Viteza de taiere Diametrul tevilor de taiere Greutate Caracteristici
60 70 000500 ?g?sgtggt'ifl:’:te)
5-100 mm 50-750 mm/min dela 115mmin sus 15 kg Masind pentru tale.re. Lo
Magnetic pipe sanfrenare pentru tevi si placi
6070 000501 .
Pistolet scurt
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MOST pentru masini de taiat portabile

Interval de grosime de taiere (tip duza)

Tip de gaz 5-10 mm 10-15 mm 15-30 mm 30-40 mm
102-00 102-0 102-1 102-2 102-3
Acetilena
102D7-00 102D7-0 102D7-1 102D7-2 102D7-3
106-00 106-0 106-1 106-2 106-3
Propan
106D7-00 106D7-0 106D7-1 106D7-2 106D7-3
107-00 107-0 107-1 107-2 107-3
Gaz natural
107D7-00 107D7-0 107D7-1 107D7-2 107D7-3
. 103-00 103-0 103-1 103-2 103-3
Apachi
103D7-00 103D7-0 103D7-1 103D7-2 103D7-3

Interval de grosime de taiere (tip duza)

Tip de gaz 50-100 mm 100-150 mm 150-250 mm 250-300 mm
102-4 102-5 102-6 102-7 102-8
Acetilena
102D7-4 102D7-5 102D7-6 102D7-7 102D7-8
106-4 106-5 106-6 106-7 106-8
Propan
106D7-4 106D7-5 106D7-6 106D7-7 106D7-8
107-4 107-5 107-6 107-7 107-8
Gaz natural
107D7-4 107D7-5 107D7-6 107D7-7 107D7-8
. 103-4 103-5 103-6 103-7 103-8
Apachi
103D7-4 103D7-5 103D7-6 103D7-7 103D7-8
AVERTIZARE:

Duzele marcate cu 102D7,106D7, 107D7, 103D7 datorita designu-
lui lor special cu o presiune de taiere mai mare permit obtinerea
unei viteze de taiere cu pana la 30% mai mari, mentinand acelasi
consum de oxigen.

Acetilend Propan Gaz natural Apachi
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Echipament de taiat cu plasma FANCUT 42 MOST

FANCUT 42 MOST este un echipament de tdiat cu plasma, cu o puterede
curent de pana la 40 A si alimentare monofazata de 230 V.

Echipamentul este echipat cu un modul PFC (Power Factor Correction).
Avantajul invertoarelor echipate cu modul PFC este eficienta mai mare,
consumul de energie electrica mai redus (este necesara o siguranta mai
slaba), o toleranta mai mare la fluctuatiile de curent de alimentare si mai

Model FANCUT 42

putine interferente generate de pistolet. Dispozitivul are o greutate mai Tensiunea principala 1x230V/50-60 Hz

micd decat echipamentele mai vechi de putere similara si este echipat cu Protectia retelei 16T A

un regulator de presiune montat din fabrica. Curent maxim I, 21,8A
Curent efectiv maxim I 154 A

N OU Factor de putere cos 0,98
in ofertad Gama de curent de taiere 20/88,0 - 40/96,0 A/V
Tensiunea de relanti U 320V
Curent de taiere (X=100%) 12/U2 28/91,2 A/V
Curent de taiere (X=60%) 12/U2 33/93,2 AV
Curent de taiere (X=50%) 12/U2 40/96 A/V
Grosimea maxima de taiere a 10mm
otelului carbon de calitate
Presiunea aerului de functionare 5,0 bar
Min./Max. Presiunea aerului 4,5/8,5 bar
Consumul de aer 119 I/min
Aprinderea arcului pneumatic-contact
Reglarea puterii fara trepte
Clasa de izolare F
X X ] 3 Clasa IP IP 23S
Filtru de aer universal pentru echipamentele cu plasma Catalog nr. Dimensiuni (W x Lx H) 148x490x295 mm

Flitru de aer AT-1000 cu adaptor de montare 5900 240036 T 84kg

Insert de hartie pentru AT-1000 5303 59 00 240037 Catalog nr. 59 00 250060

::(;:::or de filtru ATA-1000 5304 (accesorii de intrare/ 5000 240038

ABICOR

BINZEL =3

Piese de schimb pentru pistoletii cu plasma
ABICUT 45 la FANCUT 40/41/42 MOST

Codul

No. Piese de schimb e T Catalog nr.
1. | ABICUT 25K/45 body 748.0020.1 59 13 748020
2. | ABICUT méaner 748.0053.1 59 13 748053
3. | Declansator 185.0005 5513007360 S
4. | Electrod scurt (echipat) 748.0032.10 | 5913748032 P
5. | Electrod lung 748.0048.10 59 13 748048 fﬁ@/
6. | Difuzor 748.0033.2 59 13748033 f,ﬁ"’f 2 ﬁ
7. | Duza standard 0.8mm 748.0035.10 59 13 748035 3 e
7.1. | Duza 0.65 748.0034.10 59 13474034 q
8. | Duzd lunga 0.9 mm (contact) 748.0049.10 5913 748049 — 5
. | Corp scurt ABICUT 45 (echipat) 748.0043.2 59 13 748043 H
9.1. | Cupa 35A 748.0052.2 59 13 748052 E\' 7
10. | ABICUT 25K/45 ghid 748.0050.5 59 13 748050 T q,,_;-?
11. | ABICUT key 25K/45/75 (taiere buggy) 748.0059.1 59 13 748059 T -9
12. | ABICUT 45/6 m suport de plasma = 5903030146 == S— 10

— 1

122
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Masini de taiat cu plasma invertoare 71/101 FANCUT MOST

FANCUT 71 si FANCUT 101 sunt dispozitive moderne si usoare pentru taierea metalu-

lui cu aer si plasma.
m Greutate si dimensiune mica.
m Pistolet cu plasma din seria PT-80/100 de 6 metri lungime.

m Aprindere cu arc de plasma BACK STRIKING, care prelungeste semnificativ dura-
ta de viata a pieselor de schimb, in special in comparatie cu aprinderea de inalta

frecventa. (HF).
Panou de comanda usor de utilizat si moder.

Electro-calibrare cu piese adecvate - disponibile.

distantiere.

m Reductorul de presiune a aerului este amplasat in partea din fata a echipamentului.

Accesorii disponibile:

m Caliper PT-80 Compass Z0134AA - 59 25 000102.

m Caliper PT-100 Compass Z0143ZA - 59 25 000104.

m Bevel Tool 51880 for PT 80 - 59 25 000106.

m Bevel Tool 51887 for PT 100 - 59 25 000107.

m AT-1000 - 59 00 240036 air filter.

m Insert de hartie schimbabil pentru AT-1000 - 59 00 240037.

m Adaptor de filtrare AT-1000 (accesorii de intrare / iesire)
-59 .00 240038.

Dispozitivul este livrat cu arzator cu plasma PT 80 / PT100 -
lungime de 6 m, cu distantier dublu, cablu de impamantare,
manual de utilizare si kit de pornire pentru taiere.

BACK STRIKING schema arcului de plasma.

Arcul de plasma este mentinut si atunci cand se trece prin golurile din material.

Tdierea prin contact (atingerea metalului cu duza de tdiere) sau taierea cu

Model FANCUT 71 FANCUT 101
Tensiunea principala: -10% / + 15% 3x400V /50-60 Hz 3x400V /50-60 Hz
Protectia retelei 16 A 20A
Curent maxim |, 16 A 21,5A
Curent efectiv maxim I . 12A 15A
Consum de energie (X=60%) 11 kVA 16 kVA
Gama de curent de taiere 20-70 A 8-100 A
Tensiunea de relanti U 280V 310V
Curent de taiere (X=100%) I, 55A 75A
Curent de taiere (X=60%) I, 70A 100 A
Grosimea maxima de tdiere a 25 mm 30 mm
otelului carbon de calitate
Grosimea recomandata de taiere a
otelului carbon de calitate 18mm 22mm
Separarea taierii 35 mm 40 mm
Presiunea aerului de
functionare(pentru pistoletul cu 5,5-6,0 bar 5,5-6,0 bar

lungime de 6m)

Gaz generator de plasma

Aer comprimat

Aer comprimat

Presiunea maxima de aer

10 bar

10 bar

Consum de aer

160 I/min

200 I/min

Aprinderea arcului

Contact BACK STRIKING

Contact BACK STRIKING

Reglarea puterii

Fara trepte

Fara trepte

Clasa izolatiei F F

Clasa IP IP23 P23
Dimensiuni (W x L x H) 360x350x630 mm 610x340x680 mm
Greutate 25 kg 39kg
Catalog nr. 5900300071 5900300101

Grosime de tdiere recomandata - curent - viteza de taiere pentru FANCUT 101 (arzétor PT-100)

Otel moale Otel inoxidabil Aluminiu
Grosime Curent de taiere Viteza de t-éiere Grosime Curent de taiere Viteza de t.éiere Grosime Curent de taiere Viteza de t.éiere
[A] [mm/min] [mm] [A] [mm/min] [mm] [A] [mm/min]

4 40 2500 4 40 2300 4 40 3000
6 60 1700 6 60 1500 6 60 2000
10 60 1000 10 60 800 10 60 1100
12 80 900 12 80 800 12 80 900
15 80 600 15 80 550 15 80 650
20 100 600 20 100 550 20 100 650
25 100 400 25 100 300
30 100 300

Recomandarile se aplica pentru o presiune a aerului de 5,5 - 6,0 bar si un debit de 2101/ min.
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Pistolet cu plasma PT-80
(FANCUT 70/71 MOST)
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Pistolet cu plasma PT-100
(FANCUT 100/101 MOST)
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se de schimb Catalog nr.

Pistolet cu plasma PT-80 6 m Z0133AA 5925000010
1. |Varf de pistolet PT-80 Z0043AA 5925000015
1a |Oring 15x1.5 PT-80 Z0044AA 5925000016
1b |Tub de racire PT-80 Z0045AA 5925000017
2. |Maner PT-80/100 Z0046AA 5925000018
2a |Declansator PT-80/100 Z0222AA 5925000019
3. |Electrod PT-80 Z0048AA 5925000020
4. |Difuzor PT-80 Z0049AA 59 25000021
5 ;"I)'-ossoo::zé de taiere de contact 0,9 (30-40 A) 59 25000022
6. Duza PT-80 1.0 (40-50 A) Z0051A 5925000023
Duza PT-80 1.2 (60-70 A) Z0053AA 59 25000024
7. |Scut PT-80 Z0OO55AA 59 25000025
8. |Distantier cu doua varfuri PT-80 Z0056AA 59 25000026
9 Duza PT-80 contact 1,0 (40-50 A) Z0145AA 5925000027
* |Duza PT-80 contact 1,2 (60-70 A) Z0147AA 5925000028
11. |PT-80 capac contact ZO089AA 59 25000029
1. \212:2%7\Zontact (Guide) PT-80/100 (40-70 A) 5925 000030
Circular PT-80 Busola Z0134AA 5925000102

\L. Piese de schimb Catalog nr.
Pistolet cu plasma PT-100 6 m Z0042AA 5925000070
1. |Varf de pistolet PT-100 Z0057AA 5925 000075
1a |Oring 18x1.5 PT-100 Z0O0O58AA 5925000076
1b |Tub de racire PT-100 Z0059AA 5925000077
2. |Maner PT-80/100 Z0046AA 5925000018
2a. (Declansator PT-80/100 Z0222AA 5925000019
3. |Electrod PT-100 Z0O0O60AA 5925000078
4. |Difuzor PT-100 (30-70 A) Z0061AA 5925000079
5. |Difuzor PT-100 (80-120 A) Z0062AA 5925000080
6. ;z;l 6030At:uzé de taiere de contact 0,9 (30-40 A) 59 25 000081
7 Duza PT-100 1,0 (40-50 A) Z0064AA 5925000082
* |Duza PT-100 1,2 (60-70 A) ZO066AA 5925000083
8. |Duza PT-100 1.5 (100-110 A) Z0068AA 59 25000093
9. |Capac de scut PT-100 (30-70 A) Z0070AA 59 25000085
10. |Capac de scut PT-100 (80-120 A) Z0071AA 59 25 000086
11. |Distantier cu doua varfuri PT-100 Z0072AA 59 25 000087
12. |Duza PT-100 contact 1,0 (40-50 A) Z0093AA 59 25 000088
12.1 |Duzaa PT-100 contact 1,2 (60-70 A) Z0094AA 59 25 000095
13. |PT-100 duza de contact 1,5 (100-110 A) Z0095AA 5925000089
14 g;;i;ze:;ru scobire PT-100 2,2 (100-120 A) 5925 000090
15. |Corpul cupei scutului PT-100 Z0096AA 59 25 000091
16. |Varf de contact PT-80/100 (40-70 A) Z0140AA 5925000030
17. |PT-100 varf de contact-ghid (80-120 A) ZZ0097AA 5925000092
18, ;;gg;g:;cut T-100 pt PT-80-100 (40-70 A) 5925 000032
Circular PT-100 Busola Z0143AA 5925000104
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Reductoarele de presiune din gama MOST realizate din alama si aluminiu sunt utilizate pentru a reduce presiunea gazului din butelia de gaz la pre-
siunea de lucru utilizata in statia de tdiere, sudare, lipire sau incalzire.

2 ANI

Reductoare de presiune MOST din BRASS garantie

Caracteristici:
m Posibilitatea de a lucra cu o presiune de intrare de 200 bari (20 MPa).
m Conformitate cu EN ISO 2503

m Ventil de inchidere ca standard.

m Corp din alama.

m Manometre de presiune de inalta calitate.

m Reglare usoara si precisa a presiunii de lucru.

m 2 ani garantie.

O30
[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f032-3

BRASS MOST
Oxigen

BRASS MOST
Acetilena

BRASS MOST
Propan

BRASS MOST
A/CO,

. s Presiunea . g
Catalog nr. Tipul . Tip de maxim Presiunea de Debit maxim  Piulita de intrare P'Ph!.a de Conector Caracteristici
reductorului gaz .y lucru : iesire furtun
admisa
6230750100 | Brass MOST | Oxigen 200 bar 0-10 bar 30 m’/h G3/4 G1/4 6,3 mm O singuré treapta
6230750200 | Brass MOST | Acetilend 25 bar 0-1,5 bar 5m’/h Yoke G 3/8LH 8 mm O singura treapta
O singurd treapta cu
6230750400 | Brass MOST Ar/CO, 200 bar 0,5-6 bar 0-32|/min W21,8x1/14" G1/4 6,3 mm indicator manometric
de gaz
62 30750500 | Brass MOST Propan 15 bar 0-1,5 bar 4m’/h W 21,8x1/14" G 3/8LH 8 mm O singura treapta
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P

Reductoare de presiune MOST din ALUMINIUM

2 ANI

garantie

Caracteristici:

Posibilitatea de a lucra cu o presiune de intrare de 200 bari (20 MPa).
Conformitate cu EN ISO 2503.

Ventil de inchidere ca standard.

Corp realizat din aliaje de aluminiu.

Manometre de presiune de inalta calitate dotate cu capace.
Reglare usoara si precisa a presiunii de lucru.

2 ani garantie.

BLUE MOST
Oxigen

RED MOST
Acetilend

BLACK MOST
Ar/CO,

. Presiunea . iR
Catalog nr. UfLED maxim ACHTCRCE Debit maxim  Piulita de intrare P'!‘h;.a de Conector Caracteristici
reductor . s lucru : iesire furtun
admisa
6235000050 | Blue MOST | Oxigen 200 bar 0-10 bar 30 m*h G3/4 G1/4 6,3 mm O singurd etapa
6235000100 | Red MOST | Acetilena 25 bar 0-1,5 bar 5m3/h Yoke G 3/8LH 8 mm O singura etapa
O singura etapd cu
6235000150 | Black MOST | Ar/CO, 200 bar 0,5-6 bar 0-321/min W21,8x1/14" G1/4 6,3 mm indicator nanometric
de gaz

Utilizati intotdeauna reductoarele de presiune cu supape de sigurantd-vezi pagina 129.
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6.1. Arzator de taiere si sudare
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Trusa universala (pentru taiere si sudare) CutWeld MOST

Caracteristici:

m Arzator manual oxigen-acetilena cu sistem de amestecare a gazului in duza

m Set universal pentru taiere si sudare oxigaz.

m Designul compact si usor il fac de neinlocuit pentru toate lucrarile de sudare manuala.
m Accesoriile de sudura sunt dotate cu duze canelate si arzator cu robinet.

Tipul

. . Grosimea sudare Grosimea taiere Echipament Caracteristici
pistoletului

Catalog nr.

Maner arzator 216; 6 fitinguri pentru arzator de sudura cu prize
adecvate; set de duze de taiere; accesoriu de taiere; cheie; Arzator de acetilena-oxigen cu
set de curatare a duzelor; set de garnituri, carucior de téiere; duze canelate
accesoriu de tdiere cerc

60 20 000005 | CutWeld - A 0,5-14 mm 3-100 mm

Accesorii arzator CutWeld MOST

.
e

Maner universal CutWeld

Echipament de taiere CutWeld

Catalog nr. Tip Characteristics Catalog nr. Tip Characteristics

Atasament de taiere 6140 000025 CutWeld Méner pentru CutWeld

6140 000030 CutWeld CUtWeldA pistolet

Fitinguri pentru pistolet de sudare cu iesire pentru pistolet CutWeld

Catalog nr. Tip Duza nr. Gama de taiere Caracteristici
6140 000041 Cut-A 1A 0,5-1 mm
6140 000042 Cut-A 2A 1-2mm
6140000043 Cut-A 3A 2-4mm
Pt. pistolet CutWeld
6140 000044 Cut-A 4A 4-6 mm
6140 000045 Cut-A 5A 6-9 mm
6140 000046 Cut-A 6A 9-14 mm

Duza de incalzire Cut-A

Catalog nr. Tip Duza Duza nr. Gama de taiere Caracteristici
6140 000009 Cut-A 1A 3-100 mm Pt pistolet CutWeld

Duza de incalzire Cut-A

Catalog nr. Tip duza Duza nr. Gama de taiere Caracteristici
6140 000001 Cut-A 1A 3-8mm
| 6140 000002 Cut-A 2A 5-15mm
| 6140000003 Cut-A 3A 15-30 mm Pt pistolet CutWeld
6140 000004 Cut-A 4A 30-60 mm
6140 000005 Cut-A 5A 60 - 100 mm
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6.2. Arzatoare de taiere

am\

03 Arzator de taiere CUTA A/P MOST Curbat

Caracteristici:
m Arzator manual de taiere cu oxigen-acetilena (CUT-A) sau oxigen-

propan (CUT-P) cu sistem de amestecare a gazului in duza.

m Arzdtorul prevazut cu duze canelate, permite cresterea vitezei de taiere
cu imbunatdtirea calitatii in acelasi timp.

m Avantajul arzatorului este consumul redus de gaze tehnice.

i G d
Catalog nr. Denumire aTa < greutate
taiere

6020 000011 Pistolet CUT A MOST - Acetlend 3-300 mm 1,2kg

60 20 000021 Pistolet CUT P MOST - Propan 3-300 mm 1,2kg

Echipament: set de duze de pana la 300 mm, set duze. Ambalaje din carton.

2 ANI

garantie

Arzétor de téiere Arzétor de téiere
CUT A MOST CUT P MOST
Duze taiere Duze de incalzire

Interval de grosime de taiere

Duza de taiere Duze de incalzire

Tip de gaz

15-30 mm 30-60 mm 60-100mm  100-200 mm 200-300 mm 3-100 mm 100-300 mm

Acetilend (Cut-A) | 614000001 614000002 | 614000003 | 614000004 | 614000005 | 614000006 | 614000007 | 614000009 | 614000010
Propan (Cut-P) 614000011 614000012 | 614000013 | 614000014 | 614000015 | 614000016 | 614000017 | 614000019 | 614000020

Utilizati intotdeauna reductoarele de presiune cu supape de siguranta-vezi pagina 129.
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Opritoare de flacara MOST

Catalog nr.

Tip

Conexiune

Supape de siguranta MOST pentru arzitoare

6394001128

MOST - oxigen

G1/4

6394001118

MOST - benzina

G3/8LH

Supape de siguranta MOST pentru reductor
6394001030 MOST - oxigen G1/4
6394001130 MOST - benzina G3/8LH

Caracteristici

Dispozitive de descarcare cu s
gaz cu 3 niveluri de siguranta
(gaz inapoi, flacara si foc de
cai)

Caracteristici supape de siguranta MOST

Admisie de

A Acetilena Oxigen
presiune
0,4 bar 2m?/h -
0,8 bar 7 m*h -
1,0 bar 8m’/h -
2,5 bar - 18 m’/h
5 bar - 27 m*/h
7,5 bar - 32m’/h
10 bar - 39 m*/h
Cuplaje gaz MOST
Catalog nr. Tip
6380 000010 Cuplaj de oxigen pentru pistolet
63 80 000020 Cuplaj de benzind pentru pistolet
63 80 000030 Cuplaj de oxigen pentru regulator
63 80 000040 Cuplaj de benzina pentru regulator

Pentru arzator

pentru reductor

NOU
in oferta

pentru reductor

pentru pistolet

7. Opritoare flacéra si cuplaje
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Duza furtun Furtun de gaz - duza dubla Trei conectoare

Diametrul . @ tor Catalog nr. Capétde Piulita Diametrul Dimensiunile
Catalog nr. interior al . Catalog nr. interior al "
lungime 6115803090 63G1/4 G1/4 e conectorului
furtunului . furtunului
6115 803001 4mm &1 15 EIE0 GICUE | GUALY 6115803041 6,3 mm 82x43 mm
6115803002 6,3 mm S 6115803092 8G3/8 G3/8 6115803042 8 mm 82 x 44 mm
61 15803003 8 mm 6115803093 8G3/8 G3/8LH Imbinéri etanse la gaze si piese sub presiunea de 30bar
6115 803004 10mm 6115803094 10G1/2 G1/2
6115 803005 12,5 mm 6115803095 10G1/2 | G1/2LH
5 15 B 16 mm 75 mm 6115803096 | 16G3/4 G3/4
Element etans la gaz sub presiune 30 bari 6115803097 16G3/4 G3/4LH

Element etans la gaz sub presiune 30 bari.

Conectori furtun Clemele furtunului Bricheta cu gaz
! Hose Catalog nr. Tip
Catalog nr. Tip diameter
63 13 000006 10/16 surub
6,3-G1/4
6116926120 (pt. furtun oxingen) 6,3 mm 63 13 000008 12/20 §urub Catalog nr.
8-G3/8 63 13 000025 8/16 surub 64 81020099 MARS unitate de aprindere
6116926130 S | 8,0mm . N
(pt. furtun acetilena) 63 13 000026 12/22 surub 64 81010090 MARS piatra de aprindere

Gas“Y” manifolds
Catalog nr. Tipul despartitorului  Filet la intrare Filet la iesire C;)::Et:r Comentarii
6115803080 G3/8 G1/4
6,3 mm
6115803081 G3/8LH G1/4LH
R-2-2z 2 supape la iesire
6115803082 G3/8 G3/8 8
mm
6115803083 G3/8LH G3/8LH
6115803050 R-3-z G1/4 G1/4 6,3 mm 3 conectori
6115803070 G3/8 G1/4
6,3 mm
6115803071 G3/8LH G1/4LH o
R-3-3z 3 supape la iesire
6115803072 G3/8 G3/8 8
mm
6115803073 G3/8LH G3/8LH
Ciocan sudura \\ Oglinda sudura

*——-———-—-‘m

Catalog nr. Tip Catalog nr. Nume

5000001700 MST-400 60 34 300200 Oglinda de sudura
Lungimea manerului: 280mm, greutate: 0.5kg 60 34 300201 Insert pentru oglinda de sudura
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Manometru pentru regulatoare de
Furtune de gaz presiune

Catalog nr. Tip Lungime
Catalog nr. Tip

6370 000065 Furtun oxigen 6,3 mm 50m -

371000089 Furtun acetilen 9,0 mm som 6110000010 MOST ptO)flgen ©63 M12x1,5 0-16 bar

63 72 000109 Furtun propan 10,0 mm s0m 6110 000020 MOST pt oxigen @63 M12x1,5 0-315 bar
6110000030 MOST pt acetilend @63 M12x1,5 0-4 bar
61 10 000040 MOST pt acetilena @63 M12x1,5 0-40 bar
6110000110 MOST pt oxigen @63 G1/4 0-16 bar
6110000120 MO