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Od przeszto 100 lat ESAB jest jedng z wiodacych

i najbardziej innowacyjnych firm w zakresie
technologii ciecia i spawania. Nieustannie pracujemy
nad optymalizacja i rozwojem procesow ciecia

i spawania, by klienci i partnerzy mogli czerpac
korzysci z postepu technicznego.

Bardzo duzg wage przywigzujemy oczywiscie

do kwestii wysokiej jakosci naszych produktow,
ktore sg wytwarzane i sprzedawane na catym
Swiecie. Z doswiadczenia naszych pracownikow,
serwisantow i personelu wsparcia technicznego
moga korzystac rowniez nasi partnerzy. Dzieki

sieci oddziatow, przedstawicieli terenowych oraz
partneréw handlowych mozemy by¢ blisko naszych
klientéw — na catym Swiecie.

Odpowiadanie na potrzeby i wymagania naszych
klientow to podstawowy cel, na ktérym skupiamy

sie od samego poczatku naszej dziatalnosci, czyli

od roku 1904. Spotke zatozyt Oscar Kjellberg, szwedzki
inzynier i wynalazca elektrody otulonej. Ten wynalazek,
ktory zrewolucjonizowat produkcije kottéw i budowe
statkdw, wcigz nalezy do podstawowych produktéw

w ofercie firmy ESAB.

Dzis, oprécz rozwoju nowoczesnych spoiw, firma ESAB
konstruuje urzadzenia spawalnicze, ktére sg idealnie
dopasowane do niemal kazdego procesu.
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INFORMACJE DOTYCZACE PAKIETOW

Kolorowe znaczniki znajdujgce sie przy danych
produktach zawartych w pakiecie.

Przyktadowy pakiet

Origo™ Tig 3000i AC/DC TA24 + przewody elektrodowe
do spawania metodga MMA ©
+ chtodnica CoolMidi 1800 + uchwyt SR-B 20 + 4-rolkowy

zestaw jezdny 0459 795 882
Zawartos¢ przykiadowego pakietu

Origo Tig 3000i, TA24 AC/DC

Origo™ Tig 3000i, TA24 AC/DC © 0459 735 880
Chiodnica CoolMidi 1800 © 0459 840 880
2-kotowy zestaw jezdny 0459 366 890
4-kofowy zestaw jezdny © 0460 060 880

PAKIETY GOTOWE DO UZYCIA - RTU

Na obszarze Europy ESAB moze réwniez zaoferowadé
pakiety wykonane w standardzie RTU.

Gotowy do uzycia pakiet RTU to kompletny zestaw
urzadzen, sktadajacy sie ze standardowych
komponentéw wykonanych na zamowienie lub
dostepnych w magazynach fabrycznych firmy ESAB.
Wszystkie czesci zostang fabrycznie zmontowane,
zapakowane i dostarczone jako jeden zespét.
Oszczedzajgc czas klienta. Aby uzyskac wiecej
informaciji na temat zamawiania pakietéw RTU,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem firmy ESAB.
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(ELEKTRODAMI OTULONYMI)

Spawanie elektrodami otulonymi, zwane jest rowniez
spawaniem metodg MMA lub SMAW. Jest to najstarsza
i najbardziej wszechstronna metoda spawania tukowego.
tuk elektryczny jarzy sie miedzy korcem otulone;
elektrody spawalniczej a spawanym materiatem.
Metalowy rdzen otulonej elektrody spawalniczej topi sie
pod wptywem tuku a jego krople sptywajg do jeziorka
spawanego materiatu.

Czes¢ otuliny stabilizuje tuk i wytwarza konieczny gaz
ostonowy. Pozostata otulina tworzy na powierzchni
jeziorka zuzel, ktéry chroni krzepnacy metal spoiny przed
wplywem atmosfery. Po utozeniu kazdego sciegu zuzel
nalezy usunac.

Wytwarzane s3 setki r6znych odmian elektrod.
Wytrzymatos¢ i plastycznosé ztagczy moze byc¢
precyzyjnie regulowana zastosowaniem okreslonych
dodatkow stopowych.

Spawanie metoda MMA stosowane jest gtéwnie

do spawania konstrukcji stalowych. Mimo ze jest
stosunkowo powolna, metoda ta doskonale sprawdza
sie w przypadku spawania na zewnatrz oraz

w miejscach, do ktérych dostep jest utrudniony.

ArcPlus’ll

=

LiveTig™

ArcPlus™ I

BRAK ODPRYSKOW DZIEKI REGULATOROWI
ARCPLUS™

Regulator ArcPlus™ eliminuje odpryski podczas
spawania, nawet w przypadku stosowania trudnych
elektrod. Znacznie poprawiono, szczegdlnie

w przypadku elektrod najbardziej podstawowych, proces
ponownego zajarzania tuku.

Dzieki zastosowaniu regulatora ArcPlus™ I, natezenie
pradu spawania wymagane do zapewnienia stabilnego
przebiegu procesu jest nizsze niz w przypadku urzadzen
konwencjonalnych.

LiveTig™

Spawanie metoda TIG z wykorzystaniem urzadzen
przystosowanych do metody MMA nie przynosi
zazwyczaj oczekiwanych rezultatéw ze wzgledu
na sposéb zajarzania tuku.

Funkcja LiveTig™ gwarantuje pewne zajarzanie fuku
w procesie spawania metoda TIG, nie powodujac
nadmiernego zuzycia elektrod.



RENEGADE ES 300i

DUZA MOC, MOBILNA KONSTRUKCJA

Renegade ES 300i to inwertorowe urzadzenie

do spawania metodami MMA (elektrodami
otulonymi) oraz LiveTIG o niesamowitym stosunku
mocy do masy urzadzenia. Kompaktowa
konstrukcja utatwia przenoszenie i stosowanie

w dowolnym miejscu. Potgczenie wysokiej
wydajnosci i mozliwosci wspotpracy urzadzenia

z dtugimi przewodami zasilajgcymi i elektrodowymi
sprawia, ze jest to doskonata spawarka

do wykonywania prac zaréwno w warsztacie,

jak i poza nim.

Urzadzenie wyposazono w automatyczny czujnik
napiecia wejsciowego i moze ona pracowac przy
zasilaniu pradem 3-fazowym o dowolnym napieciu
w zakresie 230-480 V.

Urzadzenie przeznaczone jest do spawania metoda
MMA elektrodami fi 6 mm z wysokim cyklem pracy
300 A 40%. Doskonale nadaje sie do pracy

w wysokich temperaturach otoczenia.

B Niesamowity stosunek osigganej mocy do masy urzadzenia.

B Automatycznie dostosowuje optymalne parametry
zajarzenia i wygaszania tuku.

B Zaprojektowane do pracy w ekstremalnych warunkach,
takich jak temperatury otoczenia dochodzace do 55°C.

B \oltage booster zapewnia dodatkowe zwigkszenie napiecia
tuku, aby uzyskac najlepsze rezultaty w przypadku
spawania elektrodg celulozowa.

B Do zastosowan profesjonalnych.
W 3 ustawienia pamieci.

B Wytrzymata obudowa z tworzywa kompozytowego
zapewnia trwatosc.

B Konstrukcja obudowy o stopniu ochrony IP 23 umozliwia
eksploatacje na zewnatrz.

B Do prac instalacyjnych i produkcyjnych.

B Do napraw i regeneracii.

Napigcie zasilania 1-faz., VAC

Napigcie zasilania 3-faz., VAC

Bezpiecznik zwtoczny A

Znamionowy pobdr mocy

Zakres regulacji pradu dla metody MMA, A
Zakres regulacji pradu dla metody TIG, A
Napiecie w stanie spoczynkowym, V

Napiecie w stanie spoczynkowym (System
redukcji napiecia VRD), V

Moc jatowa, W
Sprawnos¢ przy maksymalnym pradzie MMA, %
Sprawnosc¢ przy maksymalnym pradzie TIG, %

Wspdtczynnik mocy przy maksymalnym
natezeniu pragdu

Klasa obudowy
Wymiary, dt. x szer. X wys., mm
Masa, kg

Przewdd zasilania, @ mm?

Wityk zasilania
Temperatura robocza, °C
Klasa zastosowania

Atesty

Cykl pracy 40%, A/V, 3-faz.
Cykl pracy 60%, A/V, 3-faz.
Cykl pracy 100%, A/V, 3-faz.

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

LiveTiq’
i

HotStart e
i

230 VAC +/-10%, 50/60 Hz
230-480 VAC +/-10%, 50/60 Hz
10 (16 w przypadku 230V)

300/32
250/30
200/28

11,3
5-300
5-300

0,96
P23

460x200x320

15

3m4x2,5
(4x4 w przypadku 230 V)

CEE16 A
-10 - +40
S
CE

300/22
250/20
200/18
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Dane dotyczace skfadania zaméwien

Renegade ES 300i wraz z przewodem zasilania o dt. 3 m oraz wtykiem 0445 100 880

o A Renegade ES 300i wraz z przewodem zasilania o dt. 3 m, naramiennik,
:H"% przewodem elektrodowym i masowym o dt. 5 m oraz uchwytem
o % elektrodowym Handy 300 0445 250 880
° i rc Force
6010 -
. . Wyposazenie dodatkowe
OAR )
S Pasek na ramig 0445 197 880
Uchwyt elektrodowy, Handy 300, OKC 50, 3 m 0700 006 902
Uchwyt elektrodowy, Handy 300, OKC 50, 5 m 0700 006 888
PANEL STEROWAN IA A35 Zestaw przewodu masowego, OKC 50, 3 m 0700 006 903
Zestaw przewodu masowego, OKC 50, 5 m 0700 006 889
Wybdr typu elektrody, podstawowa — rutylowa lub celulozowa. Wiyk meski OKC 50, zestaw 4 szt. 0160 360 881
Spawanie metoda MMA oraz metoda TIG z zajarzaniem tuku Analogowa przystawka zdalnej regulacji MMA 3 z przewodem o dt. 10
Lo ) i z 6-styk 0445 870 880
wspomaganym funkcja LiveTig™. M | 2igozem 6-stykowym
. . . Analogowa przystawka zdalnej regulacji MMA 3 z przewodem o dt. 25
Funkcije Hot Start i Arc Force z regulacia. m i Zlaczem 6-stykowym 0445 870 881
3 pozycje pami@ci, Przewéd zamienny o dt. 10 m do analogowej przystawki zdalnej

L. . L. regulacji MMA 3* 0445 204 880
Cyfrowy wyswietlacz pokazujgcy wartosci nastawy

. . Przewdd zamienny o dt. 25 m do analogowej przystawki zdalnej
lub wartosci zmierzone. Y gowej przy! j

regulacji MMA 3* 0445 204 881
Pakiet Retrofit do analogowej przystawki zdalnej regulacji MMA 3 0445 840 880

Pilot ER 1 z przewodem o dt. 5 m i ztaczem 6-stykowym do cyfrowej
przystawki zdalnej regulacji 0445 536 881

Pilot ER 1 z przewodem o dt. 10 m i ztaczem 6-stykowym do cyfrowej
przystawki zdalnej regulacii 0445 536 882

Pilot ER 1 z przewodem o dt. 25 m i ztaczem 6-stykowym do cyfrowej
przystawki zdalnej regulacji 0445 536 883

Pilot ER 1F z przewodem o dt. 5 m i ztgczem 6-stykowym do przystawki
regulacji noznej 0445 550 881

Pilot ER 1F z przewodem o df. 10 m i ztgczem 6-stykowym do

przystawki regulacji noznej 0445 550 882
Uchwyty TIG. strona 108. Przewdd zamienny 5 m ze ztaczem 6-stykowym do pilota ER 1 0445 280 880
Przewdd zamienny 10 m ze ztagczem 6-stykowym do pilota ER 1 0445 280 881
Przewdd zamienny 25 m ze ztgczem 6-stykowym do pilota ER 1 0445 280 882
Przewdd zamienny 5 m ze ztaczem 6-stykowym do pilota ER 1F 0445 254 880
Przewdd zamienny 10 m ze ztaczem 6-stykowym do pilota ER 1F 0445 254 881
Pilot ER 1 z przewodem o dt. 5 m i ztagczem 4-stykowym do cyfrowej
przystawki zdalnej regulacji + 0445 536 880
Przewdd zamienny 5 m ze ztaczem 4-stykowym do pilota ER 1 0445 450 880
Adapter 1 faza na 3 fazy Renegade ** 0445 139 880

+ w przypadku urzgdzenia o numerze seryjnym do 718-xxx-xxx stosowane jest ztacze 4-stykowe.

* Zgodny z urzadzeniami Renegade ES 300i, ET 300i oraz ET 300iP o numerze seryjnym powyzej 815-xxx.

** Do uzytku wylgcznie z urzgdzeniami Renegade ES 300i (0445100880), ET 300i (0445100900) oraz ET 300iP
(0445100920).

OPCJONALNE PRZYSTAWKI
ZDALNEJ REGULACJI

NN

ER 1 - Wyposazony w cyfrowy  Tradycyjna przystawka

wyswietlacz umozliwiajgcy MMA 3 do zdalnej
precyzyjny odczyt natezenia regulacji natezenia
pradu spawania oraz innych pradu.

ustawien.
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CADDY® ARC 151i ORAZ 201i

KONSTRUKCJA ZAPEWNIAJACA

TRWALOSC

Urzadzenia z serii Caddy wyposazono w duze wtyki
pradu z serii OKC 50, by umozliwi¢ prace

pod duzymi obcigzeniami. Dzigki niewielkim
rozmiarom konstrukcji oraz wykonanej z polimeru
obudowie o niesamowitej odpornosci na uderzenia,
te zrédta pradu sa lekkie i fatwe do przenoszenia.

Wbudowana funkcja ArcPlus™ Il dodatkowo
poprawia parametry tuku spawalniczego, redukuje
ilo$¢ odpryskow i ulepsza proces ponownego

zajarzania tuku.

Wszystkie wrazliwe podzespoty elektroniczne

W maszynie sg chronione przed wnikaniem kurzu
i wody. Urzadzenia Caddy® spetniajg wymagania
zwigzane z uzytkowaniem na zewnatrz

pomieszczen.

Caddy® Arc wyposazono w funkcje automatycznej
korekty wspétczynnika mocy (PFC). Do urzadzenia
mozna podtgczaé przewody przedtuzajace

o dtugosci nawet 100 m. Urzadzenia te sg ponadto
mniej podatne na wahania napiecia w sieci zasilania

i moga byc zasilane z generatoréw.

Dla modelu Caddy® Arc dostepne sg rézne panele

sterowania.

Zestawy jezdne strona 80.

PANEL STEROWANIA
A31

B Dla modelu Caddy®Arc
151i.

B Sterowanie pracag
za pomocsg jednego
przycisku.

B TIG (zajarzanie przez
potarcie).

m Hot Start (wstepne
ustawienia).

W Arc Force (wstepne
ustawienia).

PANEL STEROWANIA
A33

B Dla modeli Caddy® Arc
151i oraz 201i.

B TIG z zajarzaniem tuku
wspomaganym funkcjg
LiveTig™.

B Hot Start (z mozliwoscig
regulaciji).

B Arc Force (z mozliwoscig
regulacii).

Regulator ArcPlus™ Il.

Wyswietlacz cyfrowy.

Spawanie metoda
kropelkowa.

B Opcjonalna przystawka
zdalnej regulaciji.

B 2 + 2 pozycje pamieci.



CADDY® ARC 251i 2

Zasilanie sieciowe, V / fazy 230/1 230/ 1 400/3
Bezpiecznik zwloczny, A 16 16 10
Zakres regulacji pradu dla metody
MMA (A31), A 8-150 -
Zakres regulacji pradu dla metody
MMA (A33), A 4-150 4-170 -
Zakres regulacji pradu dla metody
MMA (A32/A34), A - - 4-250
Zakres regulacji pradu dla metody
TIG (A33), A 4-150 4-220 -
Zakres regulacji pradu dla metody TIG, A - - 3-250
Napiecie w stanie spoczynkowym (A31), V. 58 - 72 - -
Napiecie w stanie spoczynkowym (A33), V. 55 - 60 55-60 -
Napiecie w stanie spoczynkowym, V - - 65
Wspdtczynnik mocy 0,99 0,99 0,94
Sprawnosé, % 80 81 83
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 418 x 188 x 208
Masa, kg 7.9 8,3 10,5
Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S
Cykl pracy 25%, A 150 170 -
Cykl pracy 30%, A - - 250
Cykl pracy 60%, A 100 130 190
Cykl pracy 100%, A 90 110 150
Cykl pracy 20%, A - 220 -
Cykl pracy 25%, A 150 - -
Cykl pracy 30%, A - - 250
Cykl pracy 60%, A 120 150 190
Cykl pracy 100%, A 110 140 150
EE ER
Dane dotyczace sktadania zaméwien
Caddy®Arc 151i, A31 0460 445 881
PANEL STEROWANIA PANEL STEROWANIA Caddy® Arc 1511, A33 T s
A32 A34 Caddy® Arc 201i, A33 0460 445 884
Caddy®Arc 251i, A32 0460 300 880
B Dla modelu Caddy®Arc B Dla modelu Caddy®Arc Caddy®Arc 251i, A34 0460 300 881
251i. 251i.
Wyposazenie dodatkowe Caddy® Arc
W TIG z zajarzaniem tuku | Wybdr typu elektrody, —
wspomaganym funkcjg zasadowa — rutylowa — Naramiennik o - 0460 265 003
LiveTig™. celulozowa. 2-kotowy zestaw jezdny (dla butli o poj. 5-10 litréw) 0459 366 885
Uchwyt TIG SR-B 17V, 4 m 0700 025 514
B Hot Start (z mozliwoscia B TIG z zajarzaniem tuku Uchwyt TIG SR-B 17V, 8 m 0700 025 515
regulacji, menu ukryte). wspomaganym funkcjg Uchwyt TIG SR-B 26V, 4 m 0700 025 522
B Arc Force (z moziwoscig LiveTig™. Uchwyt TIG SR-B 26V 8 m 0700 025 523
regulacji, menu ukryte). B Hot Start (z moZliwoscig Caddy® Arc 151i /201i
™ regulaoji). Przewod elektrodowy 200 A, 25 mm?, OKC 50, 3 m 0700 006 900
W Regulator ArcPlus™ Il. o Przew6d masowy 200 A, 25 mm?, OKC 50,3 m 0700 006 901
B Wyswietlacz cyfrowy. W Arc Force (z mozliwoscig Przewdd elektrodowy 200 A, 25 mm?, OKG 50, 5 m 0700 006 884
.S _ rod regulacii). Przewdd masowy 200 A, 25 mm?, OKC 50, 5m 0700 006 885
| Reuitor ArcPlus™ I ot 2 oo
m Opcjonalna przystawka m Wyswietlacz cyfrowy. ESAB 200 0333 249 001
zdalnej regulacii. B Spawanie metoda Handy 300 0700 006 016
kropelkowa. Caddy® Arc 251i
. Przewod elektrodowy 300 A, 35 mm?, OKC 50, 3 m 0700 006 902
u Op(llj Or.]alna lprZ.YStaWka Przewo6d masowy 300 A, 35 mm?, OKC 50, 3 m 0700 006 903
zdalnej regulaci. Przewdd elektrodowy 300 A, 35 mm?, OKC 50, 5 m 0700 006 888
m2+2 pozycje pami@ci, Przewdd masowy 300 A, 35 mm?, OKC 50, 5 m 0700 006 889
Handy 300 0700 006 016

W sktad zestawu wchodza:

Zestaw przewodu elektrodowego i masowego o dt. 3 m do spawania metoda
MMA, przewdd zasilania o dt. 3 m z wtykiem.
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BUDDY™ ARC 145 ORAZ 180

Urzadzenia z serii Buddy™ majg konstrukcje
zapewniajaca trwatos¢. Aby zyskaé na trwatosci,
wnetrze urzadzenia jest chfodzone za pomocg
wysokowydajnego wentylatora i monitorowane
przy pomocy systemu chronigcego przed
przegrzaniem. Urzgdzenia sg takze wyposazone
w trzy radiatory, co dodatkowo wydtuza ich
zywotnos¢. Obudowe zaprojektowano w sposob
zapewniajacy jej wytrzymatos¢ w trudnych
warunkach i spetnia ona wymogi stopnia ochrony
IP 23S. Dla wygody przenoszenia, produkty
posiadajg takze naramiennik oraz wytrzymaty
uchwyt.

Produkty serii Buddy™ Arc zapewniaja stabilne
natezenie pradu statego (DC), co pozwala na spawanie
wiekszosci metali, wliczajgc w to stale stopowe,
niestopowe, nierdzewne oraz zeliwo. Urzgdzenia
przeznaczone sg do stosowania wiekszosci elektrod

z zakresu Srednic 1,6-3,2 mm.

Spawanie TIG przy uzyciu Buddy™ Arc 180
Przy uzyciu Buddy™ Arc 180 mozna z tatwoscig
przeprowadzi¢ spawanie metodg TIG dzieki funkciji
zajarzania ,Live Tig”. Wystarczy wyposazy¢ swoje
zrodto pradu w opcjonalny uchwyt do spawania
metodg TIG z wbudowanym zaworem gazowym
oraz podtgczy¢ do butli z gazem, aby by¢ gotowym
do spawania stali weglowej, nierdzewnegj,

z lub bez spoiwa.

Idealne zastosowania:

B Prace produkcyjne i regeneracyjne w zaktadzie.
Naprawa i regeneracja w terenie.

Budownictwo wodno-lagdowe.

Produkcja ogdlna.

Rolnictwo.

Buddy™ Arc 145 jest niezwykle prosty w obstudze —
tylko jedna gatka do ustawiania natezenia pradu
spawania.

YO

Buddy™ Arc 180

Buddy™ Arc 180 posiada jedna gatke do regulacji
natezenia pradu spawania. Przetgcznik znajdujacy sie
na panelu przednim umozliwia tatwy wybdér pomiedzy
metodami MMA i TIG. Nastawy funkcji Arc force oraz
Hot start dostosowujg sie automatycznie do wybranego
pradu spawania, zapewniajac doskonate zajarzenia fuku
oraz wydajnos¢ spawania w catym zakresie natezen
pradu obstugiwanych przez urzgdzenie.



Buddy™ Arc 145

Wyjgtkowe parametry tuku.
Kompatybilnos¢ z generatorami pradotwaorczymi.
tatwosc¢ uzytkowania.

Praktyczna i solidna konstrukcja.

Umozliwia wykorzystywanie przedtuzacza
sieciowego.

Zasilanie sieciowe, V / fazy

Bezpiecznik zwtoczny, A

Zakres regulacji pradu dla metod MMA / TIG , A
Prad fazowy | 1eff MMA, A

Prad fazowy | 1eff TIG, A

Wymiary, dt. X szer. X wys., mm

Masa, kg

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Cykl pracy 60%, A/V, 3-faz.
Cykl pracy 100%, A/, 3-faz.

Cykl pracy 60%, A/V, 3-faz.
Cykl pracy 100%, A/V, 3-faz.

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

Dane dotyczace sktadania zaméwien

Buddy™ Arc 145
Buddy™ Arc 180
Buddy™ Tig 160

Zestaw obejmuje:

230/ 1, 50/60
16
10-145
10,8

280x120x220
3,6
IP 23S
S

70/22,8
55/22,2

0700 300 884
0700 300 680
0700 300 681

Przewdd zasilajgcy 3 m z wtykiem, przewody elektrodowy i masowy 3 m, pasek

na ramig.

Y
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Buddy™ Arc 180

230/ 1, 50/60
16
5-180
16,0
12,5
310x140x230
6,0
IP 23S
S

125/25,0
100/24,0

130/15,2
100/14,0

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt TIG ET17v 4 m (wytacznie urzadzenie Buddy™ Arc 180)

0700 300 861
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ORIGO™ ARC 410c, 650c, 810c

PROSTOWNIKI PRADU STALEGO
O DUZEJ MOCY

Origo™ Arc C to typoszereg, w ktérym doskonale
potaczono najnowoczesniejsza technologie regulaciji
parametréw spawania z solidna, klasycznag
technologig bloku mocy. Te przeznaczone do prac

Doskonale nadajg sie do stosowania z trudnymi w obstudze
elektrodami celulozowymi.

Dobre parametry spawania i optymalna jakosc.
Szeroki zakres ustawien, wszechstronnos¢ uzytkowania.

Kompensacja napiecia sieci zasilania, state parametry
spawania i stabilna regulacja.

Ptynna regulacja pradu.

budowlanych i konstrukcyjnych zrédta pradu _ o
charakteryzuja sie wysoka stabilnoscig i trwatoscia. W Optymalne urzadzenie do ziobienia.
B Mozliwosé podtgczenia do sieci zasilania o niestandardowych

Spawacz moze wykorzystac funkcje Hot Start, by wartogciach napiecia.

w sposoéb optymalny zajarzac¢ elektrode lub funkcije
Arc Force, by perfekcyjnie wyregulowac proces

w kazdych warunkach. Funkcja ,,Anti Stick”
zapobiega przyklejaniu elektrody do spawanego
materiatu w chwili rozpoczecia spawania.

B Wersje przystosowane do prac na morzu z dodatkowymi
zabezpieczeniami zapewniajgcymi ochrone w najciezszych
zewnetrznych warunkach pracy.

B Dostepne w wersji stacjonarnej lub mobilnej (wyposazonej
w kotka).

Wielu ludzi juz dzi$ poktada ufnos¢ w legendarne; B Mozliwoé¢ spawania metodg MAG we wspdtpracy

niezawodnosci urzadzen spawalniczych z serii z podajnikiem drutu MobileFeed 301 AVS.

Origo™ Arc na duzych budowach, w stoczniach

lub podczas ukfadania rurociggéw.

Zasilanie sieciowe, V / fazy 230/400-415/500/3

Bezpiecznik zwtoczny, A 63/25/20
Zakres regulacji pradu dla metody MMA, A 20 - 400
Napiecie w stanie spoczynkowym, V 53-70
Wymiary, dt. x szer. X wys., mm 1310 x 800 x 780
Masa, kg 157
Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S
Cykl pracy 35%, A 400/ 36
Cykl pracy 60%, A 310/33

Cykl pracy 100%, A 240/ 30



Y
ESAB
> 4

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Origo™ Arc 410c, A11 wersja stacjonarna 0349 312 100
Origo™ Arc 410c, A12 wersja Offshore 0349 311 480
Origo™ Arc 410c, A12 wersja stacjonarna 0349 311 490
Origo™ Arc 650c, A12 wersja Offshore 0349 311 500
Origo™ Arc 650c, A12 wersja stacjonarna 0349 311 510
Origo™ Arc 810c, A12 wersja Offshore 0349 311 430

Wyposazenie dodatkowe Origo™ Arc 410c

Przewdd elektrodowy, komplet, 5 m, 70 mm? 0700 006 894
Przewdd masowy, komplet, 5 m, 70 mm? 0700 006 895

PANEL STEROWANIA A11

NN . . . W zeni k igo™ A i81
B MMA, Ztobienie, TIG z zajarzaniem przez potarcie oraz yposazenie dodatkowe Origo™ Arc 650c i 810c

MAG z podajnikiem MobileFeed. Przewdd elektrodowy, komplet, 5 m, 95 mm? 0700 006 896
. . Przewdd masowy, komplet, 5 m, 95 mm? 0700 006 897
B Hot Start (z mozliwoscig regulacij).

W Arc Force (z mozliwoscig regulacii).
B Anti Stick.

Przystawka zdalnej regulaciji

Bezprzewodowa przystawka zdalnej regulacji NO2 0349 304 617

PRZYSTAWKA ZDALNEJ REGULACJI NO2

Bezprzewodowa przystawka zdalnej regulacji NO2
reguluje natezenie pradu spawania, bez odrebnego
przewodu sterowania. Ustaw odpowiednig wartos¢
natezenia, umies¢ przystawke na spawanym elemencie,
przycisnij elektrode do punktu pomiarowego
i chwile odczekaj — gotowe!

PANEL STEROWANIA A12

MMA, Ztobienie, TIG z zajarzaniem przez potarcie oraz
MAG z podajnikiem MobileFeed.

Wyswietlacz cyfrowy.
Hot Start (z mozliwoscia regulacijj).

Arc Force (z mozliwoscig regulacii).

Opcjonalna bezprzewodowa przystawka zdalnej regulacji NO2.

Inne przystawki zdalnej
regulaciji, strona 74.

230/400-415/500/3 230/400 -415/500/3
80/50/35 100/ 63 /50
20 - 650 20 - 800
53-70 53-70
1310 x 800 x 780 1310 x 800 x 780
223 245
P23 P23
S S
Uchwyt do ztobienia: patrz
katalog wyposazenia dodatkowego firmy
650/ 44 800/ 44 ESAB.
490/ 40 630/ 44
400/ 36 500/ 40
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ORIGO™ MIG 4004i A44

WYSOKOWYDAJNE INWERTOROWE
ZASILACZE LUKU

Urzadzenie Origo™ Mig 4004i z panelem A44 to
idealny partner w spawaniu elektrodami otulonymi
wykonywanemu zaréwno w warsztacie, jak

i podczas montazu konstrukcji w terenie.

Jest to zasilacz o duzej mocy do prac
konstrukcyjnych, napraw i regeneraciji lub do prac
instalacyjnych w terenie.

Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku
to znacznie zwigkszona sprawnosé i wysoki
wspoétczynnik mocy, ktory jest bliski 1.

Regulator ESAB Arc Plus™ Il pozwala osiggnac
doskonate parametry spawania oraz zapewnia
perfekcyjny przebieg ponownego zajarzania tuku
w przypadku stosowania zasadowych elektrod
otulonych w metodzie MMA.

Origo™ Mig 4004i z panelem A44 umozliwia
bezproblemowa prace z zastosowaniem elektrod

o $rednicy nawet 6 mm, zas w przypadku ztobienia
mozna uzywac elektrod weglowych o srednicy
siegajagcej 8 mm.

Opcjonalna mozliwo$¢ spawania metodg MAG
we wspotpracy z podajnikiem drutu MobileFeed
301 AVS.

B Doskonate parametry spawania — Wysoki wspdtczynnik
stapiania oraz wysoka jako$¢ wykonywanej pracy.

B Funkcja Standby — system oszczedzajacy energie.

B Wewnetrzny filtr przeciwpytowy — ogranicza mozliwosé
powstawania defektéw spowodowanych
przedostawaniem sie czagstek pytu.

B Spawanie metodg TIG z bezpiecznym zajarzaniem tuku
ESAB LiveTig™.

W Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje
na zewnatrz.

B Wyswietlacz cyfrowy.
B Zintegrowane uchwyty do przenoszenia.

B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

OPTYMALNE SPAWANIE
METODA MMA

frepts 1 [ Hotstart e LiveTig’ Gouging
5| i FEi i Ei

Zasilanie sieciowe, V / fazy 380-440/3
Bezpiecznik zwtoczny, A 25
Zakres regulacji, A 16 - 400
Napiecie w stanie spoczynkowym, V 55

Moc w stanie spoczynkowym, W 100
Wspdtczynnik mocy 0,94
Sprawno$¢ przy maksymalnym pradzie, % 88
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 610 x 250 x 445
Masa, kg 46
Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S

Cykl pracy 60%, ANV 400/ 36
Cykl pracy 100%, A/V 300/ 32
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PANEL STEROWANIA A44

MMA, ztobienie, TIG z funkcjg LiveTig™
oraz MAG z podajnikiem MobileFeed.

Wybdr typu elektrody, zasadowa — rutylowa — celulozowa. MobileFeed 301 AVS

Funkcje Hot Start i Arc Force z regulacia.

Ptynna regulacja indukcyjnosci.

VRD - redukcja napigcia stanu jatowego. Dane dotyczace skladania zaméwien

Ztobienie tukiem elektrycznym z uzyciem elektrody weglowej. Origo™ Mig 4004, Ad4 0465 152 880

Dwa miejsca na indywidualne programy spawania. Rrzewodelektrodowy jkompletioim 0700006 893
MobileFeed 301 AVS 0558 102 207

Wyswietlacz cyfrowy.

Spawanie metoda kropelkowg oraz nastawa minimalnego
pradu spawania metoda TIG z uzyciem menu ukrytego.

Opcjonalna mozliwosé spawania metoda MAG we wspdtpracy
z podajnikiem drutu MobileFeed 301 AVS.

W sktad zestawu wchodza:

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE. Przewdd masowy 5 m.

Uchwyty TIG — strona 108.

Uchwyt do ztobienia: patrz
katalog wyposazenia
dodatkowego firmy ESAB.

Przystawka zdalnej regulacii,

strona 74.
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SPAWANIE METODAMI MIG/MAG

MIG/MAG jest jedna z metod spawania elektrodami
topliwymi w ostonie gazéw spawalniczych. Luk jarzy
sie miedzy stale podawanym i zuzywajgcym sig drutem
elektrodowym, a obrabianym elementem. Luk i jeziorko
sg ostaniane gazem aktywnym, obojetnym lub ich
mieszankami. Metode te mozna stosowac w przypadku
wiekszosci materiatow i mozna wykorzystywac przy niej
wiele typow spoiw.

Metody MIG/MAG s3 o wiele wydajniejsze od metody
MMA. Nie wystepuje tu potrzeba czestej wymiany
elektrod a produktywnosé netto jest w jej przypadku
znacznie wyzsza. Z kazdego kilograma zuzyte;
elektrody otulonej tylko okoto 65% masy faktycznie

Y
ESAB
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pozostaje w spawanym materiale. W przypadku drutéw
elektrodowych wartosc¢ ta wynosi juz okoto 85-90%.

Spawanie metodami MIG/MAG to bardzo wszechstronny
proces umozliwiajgcy uzyskanie wysokiego
wspotczynnika stapiania w kazdej pozycji spawania.
Stosuje sie go niemal we wszystkich rodzajach

prac wymagajgcych spawania stali niestopowych,
niskostopowych i wysokostopowych, materiatéw

na bazie niklu i stopéw aluminium. W przypadku

stali wysokostopowych i stopéw aluminium czesto
wykorzystywany jest pulsacyjny transfer tuku

w metodach MIG/MAG. Coraz czesciej stosuje sie druty
z materiatem dodatkowym, ktére oprocz zwigkszenia
produktywnosci oferujg tez wiele innych korzysci.

QSet™

tuk wiasnie odkryto na nowo! Ten unikalny i inteligentny
system jest niewiarygodnie elastyczny: bez wzgledu na
to, czy uzywa sie go w trakcie spawania stali
konstrukcyjnej w ostonie CO2 lub mieszanki gazéw, stali
nierdzewnej, stopdw aluminium, czy spawanie
wykonywane jest z uzyciem samoostonowego drutu
rdzeniowego bez zastosowania gazu ostonowego albo
drutu rdzeniowego w ostonie gazu, czy tez gdy uzywa sie
go podczas lutowania na twardo w ostonie gazow.
Technologia Qset™ automatycznie reguluje dtugosc
tuku, aby dostosowac go do aktualnie wykorzystywanej
kombinacji drutu i gazu, ustawiajac doskonate parametry
pozwalajgce uzyskac stabilny tuk zwarciowy.
Btyskawiczna regulacja sprawia, ze podczas spawania
generowane sg minimalne ilosci odpryskow.

TrueArc
Voltage®

TrueArcVoltage™

Przy odtwarzaniu wysokiej jakosci spoin szczegdlnie
istotna jest doktadna powtarzalnosé parametrow
spawania. W przypadku modeli ESAB wyposazonych

w technologie True Arc Voltage™ pomiar wartosci
dokonywany jest bezposrednio przy tuku, a nie jak
zazwyczaj na zaciskach urzadzenia. Proces znajduje sie
pod Scistg kontrolg operatora nawet podczas stosowania
przewodoéw lub uchwytéw o znacznej dtugosci.

SuperPulse™

Technologia SuperPulse™ umozliwia naktadanie na
siebie w procesie fukéw rdéznego typu: dzieki temu
mozna jednoczesnie korzystac z zalet stosowania
spawania pulsacyjnego oraz tuku zwarciowego, tuku
natryskowego lub pulsacji o dowolnej czestotliwosci.
W ten sposdéb mozna uzyska¢ doskonate wywazenie
pomiedzy predkoscig spawania, iloscig przekazywanego
ciepta, przetopem oraz wspoétczynnikiem stapiania.
Zimny fuk, gteboki przetop, doskonate potaczenie
materiatow — wszystko pod kontrola.

Technologia Swift Arc Transfer™

SAT™ to wysoce wydajny proces spawania metodg MAG
wykorzystujgcy niemiedziowane druty spawalnicze
AristoRod™, o zaawansowanej charakterystyce
powierzchniowej i predkosci przesuwu nieporéwnywalnie
wiekszej niz w standardowej metodzie spawania fukiem
natryskowym. W przeciwienstwie do metody, w ktérej
wykorzystuje sie miedziowane druty spawalnicze,
technologia AristoRod™ z drutem bez dodatku miedzi

nie powoduje szybkiego zanieczyszczenia czgsteczkami
miedzi uktadu podawania drutu. Technologie SAT™
opracowano z myslg o zrobotyzowanych,
zautomatyzowanych i zmechanizowanych procesach
spawania.
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SERIA REBEL"™

Niezaleznie od tego, czy wybierzesz jednofazowe przenosne
urzadzenie przemystowe EMP 215ic, czy tez model tréjfazowy, taki
jak EMP 320ic, bedziesz zaskoczony stabilnoscig i niezawodnoscia
tuku — gwarantujacg najwyzsza wydajnosc. O kazdym urzadzeniu
Rebel mozna powiedziec trzy rzeczy — wyprzedza konkurencje; staje
na wysokosci zadania w kazdej sytuacji, zarobwno w warsztacie, jak

i w terenie, oraz utatwia prace.

Wszystkie wersje urzadzen EMP (ESAB Multi-Process) posiadaja
kolorowy wyswietlacz TFT o przekatnej 4,3 cala. Na panelu mozna
wyswietli¢ informacje w 22 réznych jezykach, co znacznie utatwia

dokonywanie ustawien bez wzgledu na narodowos¢ uzytkownika.

DNA URZADZEN REBEL

WYSOKA WYDAJINOSC - O wielu urzadzeniach méwi sie,
ze obstugujg wiele proceséw, lecz w rzeczywistosci sg to
jedynie urzadzenia do spawania metodami MIG/MAG

z niewielkg iloscig dodatkowych funkcji. Nie dotyczy to
urzadzen Rebel. S3g to urzadzenia naprawde obstugujace
wiele proceséw, co oznacza, ze niezaleznie od tego, czy
zadanie wymaga spawania metodami MIG/MAG, drutem
litym lub rdzeniowym, metodg MMA — nawet z uzyciem
elektrod typu 6010, czy TIG, te urzadzenia pracuja tak,
jakby stworzono je do tego wtasnie procesu.

TECHNOLOGIA WYZSZEJ GENERACJI - bez wzgledu na
to, czy spawaniem zajmujesz sie od lat 2 czy 20,

z pewnoscig bedziesz pod wrazeniem zastosowanej

w serii Rebel technologii sMIG (smartMIG). Z mysla

0 poczatkujacych spawaczach opracowano tryb
podstawowy, dzieki ktéremu dokonywanie ustawien staje
sie btahostka. Dla profesjonalistow przewidziano
wbudowana dynamiczng regulacje tuku, ktéra stale
monitoruje proces spawania i dostosowuje sie do techniki
operatora, zapewniajgc stabilny tuk oraz spoiny

o wyjatkowej i powtarzalnej jakosci.

NIEZROWNANA WYTRZYMALOSC - Prace wykonujesz
w zaktadzie, w terenie i w warsztacie. Potrzebujesz
urzadzenia, ktére mozesz zabrac ze sobg wszedzie, majac
pewnosé, ze wytrzyma trudne warunki, w ktérych sam
pracujesz. Rebel to potrafi. Wytrzymata obudowa
zewnetrzna cechujgca sie¢ mocng, wielouchwytowg
obudowa, jednoelementowg konstrukcjg stalowg

i stopniem ochrony IP 23S, daje Ci pewnos¢, ze mozesz
bez obaw pracowac¢ w kazdym miejscu, gdzie jest

to konieczne.

EM 215ic EMP 215ic

EMP 235ic
20

EM 215ic EMP 215ic

REBEL" EM/EMP 215ic

W przypadku urzagdzeri Rebel 215 dostepne sg dwie wersje
paneli. Wieloprocesowe urzadzenie EMP 215ic to doskonaty
wybér w przypadku mniejszych warsztatéw, sprawdzajgcy sie
w naprawach i regeneracji oraz pracach instalacyjnych

w terenie. To faktycznie maszyna, ktéra ,mozna wszedzie
zabrac, by wszystko pospawac”, zdolna do obstugi metod
MIG/MAG, MMA i TIG z uzyciem mocy wejsciowej przy
napieciu od 120 V do 230 V. Model EM 215ic to
jednoprocesowe urzadzenie obstugujace metody MIG/MAG,
ktére cechuje sie tym samym zakresem tolerancji napie¢

w odniesieniu do mocy wejsciowe;.

Dane dotyczace skiadania zaméwien
Rebel™ EMP 215ic
Rebel™ EM 215ic

0700 300 985
0700 300 986

W skiad zestawu wchodza
Rebel™ EMP 215ic

Uchwyt MIG/MAG, zestawy przewodu elektrodowego i masowego, drut OK
Aristorod 12.50 o $rednicy 0,8 mm w szpuli 200 mm, przewdd gazowy 4,5 m
z szybkozigczem, koricdwki pradowe, rolki podajnika i prowadniki dla drutu

o $rednicy 0,6-1,0 mm, spoinomierz.

Rebel™ EM 215ic

Uchwyt MIG/MAG, przewdd masowy z osprzetem, drut OK Aristorod 12.50

0 $rednicy 0,8 mm w szpuli 200 mm, przewdd gazowy 4,5 m z szybkoztgczem,
koricowki pradowe, rolki podajnika (z rowkiem typu V) i prowadniki dla drutu

o $rednicy 0,6-1,0 mm, spoinomierz.

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt TIG ET17v, 4 m (ztacze 8-stykowe) 0700 300 869
Regulacja nozna TIG z przewodem 4,5 m W4 014 450
PSF 315 3 m (do spawania drutem rdzeniowym 1,2 mm) 0700 025 030
MXL 271 3m (do spawania drutem rdzeniowym 1,2 mm) 0700 025 230
2-kotowy zestaw jezdny 0700 300 872

EMP 255ic

EMP 320ic



REBEL™ EMP 235ic =

Urzadzenie Rebel EMP 235ic, w ktérym mozna zatozy¢
szpule o masie 15 kg, to najbardziej przenosne
urzadzenie w swojej klasie, ktdre oferuje maksymalne
wartosci wyjsciowe pradu spawania przy zasilaniu
jednofazowym o napieciu 230 V. Zdolnos$¢ urzadzenia
EMP 235ic do obstugi wielu proceséw w potgczeniu

z niewielkg masg i rozmiarami czynig z niego naprawde
wszechstronng maszyne.

EMP 235ic ma dwa wloty gazu, jeden na potrzeby metod
MIG/MAG, drugi — TIG, przy czym oba moga byé
podtagczone jednoczesnie Wbudowany zawér gazu TIG
na przedzie maszyny eliminuje potrzebe montowania
zaworu na uchwycie TIG.

Dane dotyczace sktadania zaméwien

Rebel™ EMP 235ic 0700 300 989

W sktad zestawu wchodza

EMP 235ic

Uchwyt MIG/MAG, zestawy przewodu elektrodowego i masowego, przewdd gazowy
4,5 m z szybkoztaczem, koricéwki pradowe, rolki podajnika i prowadniki dla drutu
o $rednicy 0,6-1,0 mm, spoinomierz.

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt TIG SR-B 26 HD 4 m 0700 025 526
Regulacja nozna TIG z przewodem 4,5 m W4 014 450
PSF 315 3 m (do spawania drutem rdzeniowym 1,2 mm) 0700 025 030
2-kotowy zestaw jezdny 0700 300 872

INFORMACJE O FUNKCJACH URZADZEN Z SERII REBEL"

Metody MIG/MAG °
Metoda MMA

Metoda LiftTIG

Funkcja sMIG °
Wielojezyczny wyswietlacz TFT

1 faza °

3 fazy
Mozliwosé montazu szpuli 200 mm ° [

Mozliwosé montazu szpuli 300 mm

2-rolkowy ukfad podawania drutu ° °
4-rolkowy uktad podawania drutu

Zapisywanie ustawieri spawania (pozycje pamieci)
Regulacja indukcyjnosci

Funkcja 2/4 taktu

Korekcja napiecia

Funkcja SCT (konczenie spawania fukiem zwarciowym)
Regulowany czas upalania korcéwki drutu
Przedwyptyw i powyptyw gazu (TIG oraz MIG/MAG)
Spawanie punktowe (MIG/MAG)

Przedmuchiwanie gazu

Powolny przesuw drutu

Obnizona predkos¢ dojazdowa

Funkcje Hot Start i Arc Force z regulacja (MMA)
Narastanie/opadanie pradu z regulacja (TIG)

Podwadjny zawdr wlotowy gazu

Zawor wylotowy gazu TIG

Dane techniczne zamieszczono w nastgpnej tabeli.



REBEL"™ EMP 255ic, EMP 320ic

WYTRZYMALE URZADZENIA
OBSLUGUJACE WIELE PROCESOW

Urzadzenia przemystowe z rzeczywistg obstuga
wielu proceséw, ktére tgczg w sobie moc

i mobilnos¢. Te kompaktowe i lekkie systemy oferujg
elastycznos$é w kazdym srodowisku produkcyjnym.
Zaprojektowany z myslg o wydajnosci

i niezawodnosci, 4-rolkowy system podawania drutu
zapewnia wysoka i statg jakos¢ spawania
niezaleznie od spawanego materiatu.

B Automatyczne dostosowywanie parametrow zajarzania za
kazdym razem zapewnia wyrazne i precyzyjne zajarzenie
tuku, niezaleznie od rodzaju i Srednicy drutu.

B Masa 31,4 kg sprawia, ze urzgdzenie mozna
transportowac recznie lub na wozku, co zapewnia
niezrdwnang mobilnosc.

B Mozliwos¢ stosowania w intensywnym cyklu pracy,
a takze 4-rolkowy system podawania drutu 0 mocnej
konstrukcji zapewniajg wysoki moment obrotowy i duzg
predkos¢ dziatania, dzigki czemu urzadzenie to doskonale
nadaje sie do wykonywania nawet najtrudniejszych prac.

B Innowacyjna funkcja ,smart-MIG” dynamicznie monitoruje
charakterystyke tuku, dostosowujac ustawienia do
techniki operatora, co pozwala uzyskac stabilny tuk
spawalniczy. Wystarczy nastawi¢ srednice drutu i grubosé
materiatu, po czym mozna przystapi¢ do spawania.

B Pemna wydajnos¢ spawania elektrodami otulonymi (MMA)
przy uzyciu elektrod o srednicy do 5 mm oraz doskonata
wydajnos¢ spawania metoda Lift TIG przy stosowaniu
regulowanego przedwyptywu i powyptywu gazu oraz
regulowanego narastania i opadania prgdu spawania.

B Dwa wloty gazu, jeden na potrzeby metod MIG/MAG,
drugi — TIG, przy czym oba moga by¢ podtgczone
jednoczesnie. Wbudowany zawér elektromagnetyczny
gazu TIG na przedzie maszyny eliminuje potrzebe
montowania zaworu na uchwycie TIG.
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REBEL" EMP 255ic

Maksymalny prad spawania w urzgdzeniu EMP 255ic

to 300 A.

Napiecie zasilania

Zakres napigcia zasilania
Liczba faz

Czestotliwos¢ pradu zasilania
Wtyk zasilania

Przewdd zasilania
Znamionowy prad spawania

Warto$ci wyjsciowe pradu spawania MIG (230 V)
Cykl pracy 25%

Cykl pracy 40%

Cykl pracy 60%

Cykl pracy 100%

Wartosci wyjsciowe pradu spawania MMA (230 V)
Cykl pracy 25%

Cykl pracy 40%

Cykl pracy 60%

Cykl pracy 100%

Wartosci wyjsciowe pradu spawania TIG (230 V)
Cykl pracy 30%

CykKl pracy 40%

Cykl pracy 60%

Cykl pracy 100%

Napigcie pradu spawania MIG/MAG
Zakres predkosci podawania drutu
Rozmiar szpuli z drutem

Klasa ochrony

Wymiary dt. x szer. x wys.

Masa

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

115/230 V AC
95-270 V AC
1 faza
50/60 Hz
Wtyk 230 V, Schuko 16A
3 m 3x2,5 mm? HO7RN-F
240 A

205A/24,3V
160A/21,6V
125 A/20,3V

1026V
1,5-12,1 m/min
100 mm, 200 mm
IP23S
584 x 229 x 406 mm
18 kg

Informacje o funkcjach urzgdzer zamieszczono w poprzedniej tabeli.



REBEL" EMP 320ic

Umozliwia spawanie przy maksymalnym natezeniu
pradu 350 amperow, dzieki czemu stanowi ono idealny
zestaw spawalniczy zdolny do pracy w trudnych
zastosowaniach z uzyciem zaréwno drutéw litych, jak

i rdzeniowych o srednicy 1,2 mm.

115/230 V AC 116/230 V AC
95-270 V AC 95-270 V AC
1 faza 1 faza
50/60 Hz 50/60 Hz

Wtyk 230 V, Schuko 16A
3 m 3x2,5 mm? HO7RN-F

Wtyk 230 V, Schuko 16A
3 m 3x2,5 mm? HO7RN-F

240 A 270 A
205A/243V 230A/255V
150A/215V 195A/23,8V
125A/20,3V 170A/ 22,5V

- 140A/21,0V
180A/272V 210A/28,4V
125 A/ 25V 150A/26V

- 120A/ 24,8V
180A/17,2V 235A/19,4V
125 A/15V 200A/18V

- 170A/16,8V

10-26 V 14,8-30V
1,5-12,1 m/min 1,5-17,5 m/min
100 mm, 200 mm 100 mm, 200 mm, 300 mm
IP23S IP23S
584 x 229 x 406 mm 673 x 292 x 495 mm
18 kg 24 kg
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Dane dotyczace skfadania zaméwien

Rebel™ EMP 255ic 0700 300 992
Rebel™ EMP 255ic z uchwytem PSF 315 3 m 0700 303 881
Rebel™ EMP 255ic z uchwytem PSF 315 4,0 m 0700 303 882
Rebel™ EMP 320ic 0700 300 991
Rebel™ EMP 320ic z uchwytem PSF 315 3 m 0700 303 883
Rebel™ EMP 320ic z uchwytem PSF 315 4,0 m 0700 303 884

W skifad zestawu wchodza

Zrédto pradu z 3 m przewodem zasilania i wtykiem, przewdd masowy 4,5 m i zacisk,
przewdd gazowy 4,5 m z szybkoztgczem, rolki podajnika dla drutu o $rednicy
0,8-1,2 mm, prowadniki dla drutu o $rednicy 0,8-1,2 mm, spoinomierz.

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt TIG SR-B 26 HD 4 m 0700 025 526
Regulacja nozna TIG z przewodem 4,5 m W4 014 450
2-kotowy zestaw jezdny 0700 300 872

Do spawania stopéw aluminium z uchwytem PSF 315

Prowadnik teflonowy, 3 m dla drutu o $rednicy 1,0 mm 0366 550 884
Prowadnik teflonowy, 3 m dla drutu o $rednicy1,2 mm 0366 550 886
Rolka podajnika z rowkiem typu V dla drutu o $rednicy
1,0/1,2mm 0369 557 006
Teflonowy przewdd prowadzacy na wyjsciu dla drutu o Srednicy
1,0 mm 0464 659 880
Teflonowy przewdd prowadzacy na wyjsciu dla drutu o $rednicy
1,2mm 0464 660 880
Srodkowy prowadnik 0558 102 643

400V AC 400V AC

360 -440 V AC 360 -440V AC
3 fazy 3 fazy
50/60 Hz 50/60 Hz

Wiyk CEE 16 A

3 m 4x2,5 mm?

Wiyk CEE 16 A

3 m 4x2,5 mm?

300 A 350 A
255A/27,0V 320A/23,0V
200A/24,0V 265A/27,0V
160A/ 22,0V 200A/24,0V
255 A/30,0V 300A/32,0V
170A/27,0V 255A/30,0V
130A/250V 180A/27,0V
255 A/30,0V 320A/23,0V
215A/19,0V 265A/21,0V
170A/17,0V 200A/19,0V

14,8-34 V 14,8-34V
2,0-20,3 m/min 2,0-20,3 m/min
200 mm, 300 mm 200 mm, 300 mm
IP23S 1P23S
686 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm
31,4 kg 31,4 kg
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CADDY® MIG C160i ORAZ C200i

DOSKONALA MOBILNOSC

W PRZYPADKU PRAC
WYKONYWANYCH METODAMI MIG/
MAG

Niewielki, lekki i mocny. Inwertorowy pétautomat
spawalniczy Caddy® Mig C160i/C200i to doskonaty
towarzysz podrézy. Wystarczy przewiesi¢ pasek
przez ramig i przejs¢ do nastepnego zadania.

Ten przenosny pétautomat do spawania oferuje
przemystowa wydajnos¢ nawet w najodleglejszych
miejscach. Bez wzgledu na to, czy wybierzesz
model Caddy® Mig C160i, czy tez inteligentny model
C200i, nowy partner przewyzszy twoje oczekiwania.
Od lekkich konstrukcji stalowych, napraw karoserii
samochodowej, prac regeneracyjnych

i instalacyjnych w warsztacie lub w terenie

do trudnych zastosowan w gospodarstwie rolnym
lub w przemysle. Caddy MIG jest wytrzymaty,
wydajny, niezawodny i przyjazny dla uzytkownika.

Urzadzenie zasilane jest z sieci jednofazowej 230 V
i moze by¢ bez problemu podtaczone do ogdinej
sieci energetycznej lub do generatora
pradotwdrczego.

Ponadto model Caddy Mig 200 wyposazono

w funkcje QSet™. Funkcja QSet™ automatycznie
reguluje parametry spawania w trybie tuku
zwarciowego na podstawie wybranej kombinacji
drutu i gazu, zapewniajgc stabilny tuk oraz wysoka
jakos¢ spoin za kazdym razem.

CADDY® MIG —
Doskonatej jakosci tuk zwarciowy dzigki as .
funkcji QSet™. @

Regulacja ilosci dostarczanego ciepta
jednym pokrettem.

Niewielka masa < 12 kg (wraz
z uchwytem, przewodem zasilania
i przewodem masowym) .

Zasilanie z sieci jednofazowej 230 V
50/60 Hz.

Mozliwos¢ podtgczenia do generatora
pradotworczego.

Mozliwos¢ stosowania szpuli z drutem ‘
100-200 mm.

Wysokiej jakosci uchwyt spawalniczy
MXL 180.

Miejsce do przechowywania narzedzi.

tatwe owijanie uchwytu i przewoddw
na czas transportu.

tatwa zmiana polaryzacji w przypadku
stosowania drutdw samoostonowych.

CADDY® MIG C160i

B Model zoptymalizowany pod katem stali
konstrukcyjnej i blach karoserii
samochodowej o grubosci od 0,5-4,0 mm.

m Druty lite i rdzeniowe. Srednice drutu 0,6
i 0,8 mm.



CADDY® MIG C200i

Model zoptymalizowany pod katem stali konstrukcyjnej i blach

karoserii samochodowej o grubosci od 0,5-4,0 mm.

Druty lite i rdzeniowe. Srednice drutu 0,6-1,0 mm.

Model odpowiedni dla stali weglowej, stali nierdzewnej

i stopdw aluminium.

Lutospawanie blachy stalowej ocynkowanej w ostonie gazow.

Funkcja QSet™.

Druty spawalnicze w szpulach o srednicy 200 mm

Caddy® Mig C160i/C200i
Stale weglowe:

Caddy® Mig C200i

Stale nierdzewne: OK Autrod 316LSi, @ 0,8 mm
OK Autrod 308LSi, @ 1,0 mm

Aluminium: OK Autrod 5183, @ 1,0 mm

Lutospawanie
w ostonie gazéw: OK Autrod 19,30, @ 1,0 mm

Drut lity OK Autrod 12.51, @ 0,8 mm
Drut rdzeniowy Coreshield 15, @ 0,8 mm

Dane dotyczace skfadania zaméwien na druty w szpulach

o Srednicy 200 mm

OK Autrod 12.51 @ 0,8/5,0 kg
Coreshield 15 @0,8/4,5 kg
OK Autrod 19.30 @1,0/5,0 kg
OK Autrod 308LSi @ 0,8/5,0 kg
OK Autrod 316LSi @0,8/5,0 kg
OK Autrod 5183 @1,0/2,0 kg

Zestaw obejmuje

Uchwyt MIG/MAG 3 m, przewdd zasilania 3 m z wtykiem, przewdd gazowy 4,5 m

1251 084 600
35UE 084 630
1930 104 600
1612 084 600
1632 084 600
1816 104 62E

z zaciskiem i szybkoztgczem, przewdd masowy 3 m, pasek na ramig oraz 1 kg

drutu spawalniczego OK Autrod 12.51, 0,8 mm.

Zasilanie sieciowe, V / fazy
Bezpiecznik, zwloczny, A
Bezpiecznik automatyczny (MCB)

EN 60898-B, A 16
Pobdr mocy z generatora*, kKVA 55
Zakres regulacji pradu, A 30 - 160

Napigcie w stanie spoczynkowym, V

Moc w stanie spoczynkowym, W

Wspdtczynnik mocy

Sprawnos$¢ przy maksymalnym pradzie, %
Predkos¢ podawania drutu, m/min 2-11
Wymiary, dt. X szer. X wys., mm

Masa, kg 11,4
Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Generator z automatycznym regulatorem napiecia

Cykl pracy 25%, A ---

Cykl pracy 35%, A 150
Cykl pracy 100%, A 100
Stale weglowe 0,8
Stale nierdzewne -
Druty rdzeniowe 0,8

Stopy aluminium -
Druty CuSi do lutospawania ---

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Caddy® Mig C160i
Caddy® Mig C200i
2-kotowy zestaw jezdny

Y
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230/ 1
16
16
6,5
30 - 200
60
15
0,99
82
2-12
449 x 198 x 347
11,5
P23
&
180
150
100
0,6-1,0
0,6-1,0
08
1,0
0,8-1,0
0349 310 850
0349 312 030
0459 366 887
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ORIGO™ MIG/MAG C170, C171, C200

C201, C250, C251

KOMPAKTOWE URZADZENIA DO MALO | SREDNIO INTENSYWNEJ EKSPLOATACJI

B Zrédta pradu ze skokowa regulacia napiecia

i wbudowanym podajnikiem drutu.

B | utospawanie blachy stalowej ocynkowanej w ostonie

gazéw.

B Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje

na zewnatrz.

W tatwa regulacja parametréw spawania.

B Uchwyt MXL™ zawarty w dostawie.

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Origo™ Mag C171
Origo™ MigC170 3-faz
Origo™ Mag C201
Origo™ Mig C200 3-faz
Origo™ Mag C251
Origo™ Mig C250 3-faz

Wyposazenie dodatkowe

Zestaw miernikéw cyfrowych

Zestaw transformatora do podgrzewacza
CO, (42 V - 50/60 Hz)

Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu
Zestaw do zmiany biegunowosci

(dla modelu Origo™ Mig C170)

0349 311 280
0349 308 670
0349 311 290
0349 308 290
0349 311 420
0349 307 840

0349 302 598

0349 302 250
0760 030 300

0349 309 310
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Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/ 3 230/1 400/ 3 230 /1 400/ 3 230 /1
Bezpiecznik zwtoczny, A 10 16 10 16 16 85
Zakres regulacji, A 30-170 30-170 30 - 200 30 - 200 40 - 280 40 - 250
Czas upalania, s 0,02 - 0,25 0,02 -0,25 0,02 - 0,25 0,02-0,25 0,02 - 0,25 0-0,25
Czas spawania punktowego, s 0,2-25 0,2-25 0,2-25 0,2-25 0,2-25 0,2-25
Stopnie nastawy napiecia 8 8 10 12 10 12
Zmiana biegunowosci tak (opcjonalnie) tak tak tak tak tak
Wymiary, dt. x szer. X wys., mm 860 x 420 x 730 860 x 420 x 730 860 x 420 x 730 860 x 420 x 730 860 x 420 x 730 860 x 420 x 730
Masa, kg 63,5 59 72,5 68 82 94
Typ szpuli, @ mm/kg 300/18 300/ 18 300/18 300/18 300/18 300/18
Klasa obudowy IP 23 P23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Klasa zastosowania S S S S S S
Cykl pracy 20%, A - 170 - 200 - 250
Cykl pracy 35%, A 170 - 200 - 250 200 (30%)
Cykl pracy 60%, A 130 98 150 15 190 140
Cykl pracy 100%, A 100 76 120 90 150 110
Stale weglowe i nierdzewne 0,6-0,8 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-0,8 0,6-1,2 0,6-1,2
Druty rdzeniowe 0,8 0,8 0,8-1,0 0,8 0,8-1,2 0,8-1,2
Stopy aluminium 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Druty CuSi do lutospawania 0,8-1,0 0,8-1,0 0,8-1,0 0,8-1,0 0,8-1,0 0,8-1,0
Zestaw obejmuje

Uchwyt spawalniczy MXL MXL MXL MXL MXL MXL
Typ/dtugosc¢ przewodu 201/3,0m 201/3,0m 201/30m 201/3,0m 271/3,0m 271/3,0m
Ztacze Euro Euro Euro Euro Euro Euro

Przewdd zasilania 3 m z wtykiem, przewdd gazowy 1,5 m z zaciskiem i szybkoztgczem, przewdd masowy 3 m, zamontowane fabrycznie materiaty eksploatacyjne dla drutu

o $rednicy 0,6-0,8 mm (0,8-1,0 mm w przypadku modelu C250), tancuch zabezpieczajacy do butli gazowej i kdt.

/ A S

RN

o b A
Uchwyty MXL, ®®‘f‘§,ﬁ@ &

strona 60.

-

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne
do podajnikéw drutu — strona 70.



ORIGO™ MIG C280, C340, C420w PRO

KOMPAKTOWE URZADZENIA DO ZASTOSOWAN PROFESJONALNYCH

ORIGO™ MIG C280 PRO ORIGO™ MIG C340 PRO ORIGO™ MIG C420W PRO

Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/ 3 400/3 400/ 3
Bezpiecznik zwtoczny, A 16 16 16
Zakres regulacji, A 30 - 280 30 - 280 40 - 340
Czas upalania, s 0-0,25 0-0,25 0-0,5
Czas spawania punktowego, s 0,2-25 0,2-2,5 -
Stopnie nastawy napigcia 10 10 40
Zmiana biegunowosci tak tak tak
Wyjscia indukcyjne 2 2 2
Sterowanie w trybie 2/4 takt - - tak
Obnizona predkos¢ dojazdowa - - tak
Wymiary, dt. X szer. X wys., mm 840 x 425 x 830 840 x 425 x 830 840 x 425 x 830
Masa, kg 97 97 120
Typ szpuli, @ mm/kg 300/18 300/18 300/18
Rolki podajace 2 4 2
Klasa obudowy IP 23 IP 23 IP 23
Klasa zastosowania S S S
Maksymalny prad, A przy cyklu pracy % 280/30 % 280 /30 % 340/30 %
Cykl pracy 60%, A 190 190 250
Cykl pracy 100%, A 150 150 195
Stale weglowe i nierdzewne 0,6-1,0 0,6-1,0 06-1,2
Druty rdzeniowe 09-1,2 09-1,2 09-1,2
Stopy aluminium 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2

W skiad zestawu wchodza

Uchwyt spawalniczy PSF PSF PSF
Typ/dtugosc przewodu 260/3,0m 260/4,0m 315/3,0m
Ztacze Euro Euro Euro

Przewdd zasilania 5m z wtykiem, przewdd gazowy 1,5 m z zaciskami i szybkoziaczem, przewdd masowy 5m, materiaty eksploatacyjne
dla drutu o $rednicy 0,8-1,0 mm (C280), 1,0-1,2 mm (C340-420), fancuch zabezpieczajacy do butli gazowej i koét.



Bardzo dobre parametry spawania — stabilny tuk i bardzo
precyzyjnie dopasowane stopnie napiecia.

Urzgdzenia mozna réwniez wykorzysta¢ do spawania stopow
aluminium i lutospawania blach ocynkowanych.

Obudowa z ocynkowanej blachy z opcjonalnym filtrem
powietrza przystosowana do stosowania w trudnych
warunkach.

Dwa lub trzy ztgcza indukcyjne do regulacji dynamiki tuku.

Dostepny 4-rolkowy uktad podawania drutu, idealny
do spawania produkcyjnego.

Profesjonalne uchwyty ESAB PSF w zestawie

(Opcjonalnie) uchwyt spawalniczy typu Push-Pull o dtugosci 6
lub 10 metrow do modeli Origo™ Mig C340 PRO i C420w
PRO.

tatwa zmiana polaryzacji w przypadku stosowania drutéw
samoostonowych.

Origo™ Mig C420w PRO z pompa logiczng ELP — ESAB
LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie automatycznie, gdy
zostanie wykryty uchwyt spawalniczy chtodzony cieczg).

400/ 3 400/ 3
16 32
40 - 340 50 - 420
0-0,5 0-0,5
40 35
tak tak
2 3
tak tak
tak tak
840 x 425 x 830 935 x 640 x 800
120 230
300/18 300/18
4 4
IP 23 IP 23
S S
340/30 % 420/50 %
250 400
195 315
06-12 0,6-1,6
09-12 09-16
1,0-1.2 1,0-1,6
PSF PSF
315/4,0m 415/ 420w 4,0 m
Euro Euro

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne
do podajnikéw drutu — strona 70.
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Dane dotyczace sktadania zaméwien

Origo™ Mig C280 PRO 2WD V/A 0349 312 510
Origo™ Mig C280 PRO 4WD V/A 0349 312 520
Origo™ Mig C340 PRO 2WD V/A 0349 312 550
Origo™ Mig C340 PRO 4WD V/A 0349 310 830
Origo™ Mig C420w PRO 4WD V/A 0349 312 590
Origo™ Mig C420 PRO 4WD V/A 0349 312 580
Wyposazenie dodatkowe

Filtr przeciwpytowy C280-C340 (siatka stalowa) 0349 302 599
Filtr przeciwpytowy C420w (siatka stalowa) 0349 302 252
Zesp¢t transformatora do podgrzewacza gazu 0349 302 250
Uchwyt na przewody 0349 303 362
Czujnik przeptywu cieczy 0349 302 251
Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300
Zestaw przytagczeniowy MXH /Origo™ Mig C340 PRO 0349 308 980
Zestaw przytaczeniowy MXH /Origo™ Mig C420w PRO 0349 308 337

Dane dotyczace skfadania zaméwien w odniesieniu
do wersji specjalnych

Typy wielonapieciowe (230/415-500V, 50Hz, 230/440-460V, 60Hz, prad
tréjfazowy)

Origo™ Mig C280 PRO 2WD V/A 0349 312 530
Origo™ Mig C280 PRO 4WD V/A 0349 312 540
Origo™ Mig C340 PRO 2WD V/A 0349 312 560
Origo™ Mig C340 PRO 4WD V/A 0349 312 570

Uchwyty PSF, strona 64.

-
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ORIGO™ / ARISTO® MIG C3000i

KOMPAKTOWE URZADZENIE
INWERTOROWE Z WBUDOWANYM
PODAJNIKIEM DRUTU DO SPAWANIA
PRODUKCYJNEGO

B Inwertorowe Zrédto pradu o pierwszorzednych
wiasciwosciach spawalniczych.

B Spawanie metodg MMA z zastosowaniem elektrod
o Srednicy siegajacej 6,0 mm.

B System TrueArcVoltage™ gwarantuje precyzyjne napiecie
spawania.

B Ciagte podawanie drutu dzigki silnikowi sterowanemu
elektronicznie.

B 4-rolkowy uktad podawania drutu.

B Doskonate rezultaty lutospawania blachy stalowej
ocynkowanej w ostonie gazow.

B Wyswietlacz cyfrowy.

W Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje
na zewnatrz.

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompg logiczng ELP
— ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy

MIG/MAG chtodzony ciecza, by zapobiec jego
przegrzaniu).

B (Opcjonalnie) Uchwyt spawalniczy typu Push-Pull
o diugosci 6 lub 10 metréw.

B (Opcjonalnie) Przystawka zdalnej regulacii.

Origo™ Mig C3000i MA24

aset’ e,
i i

Zasilanie sieciowe, V / fazy
Bezpiecznik zwtoczny, A
Zakres regulacji, A

Regulacja pradu

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm
Masa, kg

Typ szpuli, @ mm/kg

Rolki podajace

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Cykl pracy 35%, A
Cykl pracy 60%, A
Cykl pracy 100%, A

Stale weglowe i nierdzewne
Druty rdzeniowe
Stopy aluminium

arceirs [ Hotstart [ RIS
i i i

400/ 3
16
16 - 300
bezstopniowa
652 x 412 x 423
40,5
300/18
4 rolki
P23
S

300
240
200

06-1.2
1,0-1.2
1,0-1.2



PANEL STEROWANIA MA24

Synergiczny panel sterowania MIG/MAG wraz z funkcjg MMA.
35 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
Ptynna regulacja indukcyjnosci.

3 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL STEROWANIA U6

Panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/synergicznym
MIG/MAG wraz z metodg MMA.

60 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetiacza krateru.
Plynna regulacja indukcyjnosci.

10 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy, wielojezyczne menu.

Ustawianie wartosci granicznych, by mie¢ pewnoscé
przestrzegania procedur spawalniczych. Dodatkowo mozna
ustawi¢ kod blokady, aby ograniczy¢ dostep do krytycznych
ustawien.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Y
ESAB
> 4

Dane dotyczace sktadania zamoéwien

Origo™ Mig C3000i z panelem synergicznym MA24

z uchwytem PSF 315 4,5 m 0459 750 881
Origo™ Mig C3000i z panelem synergicznym MA24
(w zestawie: PSF 315 4,5 m, 2-kotowy zestaw jezdny 0459 795 887

Aristo® Mig C3000i z panelem synergicznym i pulsacyjnym U6
0459 750 882

Zrédio pradu, przewdd zasilania 5 m z wtykiem, przewdd gazowy 2 m z zaciskami
i szybkoztaczem, przewdd masowy 4,5 m, rolki podajnika dla drutu o srednicy
1,0-1,2 mm.

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne do podajnikéw drutu — strona 70.

Wyposazenie dodatkowe

2-kotowy zestaw jezdny 0459 366 890
4-kotowy zestaw jezdny 0460 060 880
Chtodnica CoolMidi 1800 0459 840 880
Zestaw przytgczeniowy do uchwytéw MXH™,

z przystawka zdalnej regulacii 0459 681 891
Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300

Uchwyty PSF, strona 64
Push-pull, strona 65.

Przystawka zdalnej
regulacji, strona 74. \
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ORIGO™ MIG L305 ORAZ L405

NIEZAWODNE | tATWE W OBSLUDZE URZADZENIA MIG/MAG

Niskie koszty inwestyciji.

Solidne urzadzenia MIG/MAG z regulacjg skokowa.
10 lub 40 stopni nastawy napiecia.

Do wyboru 2- lub 4-rolkowy uktad podawania drutu.

Przewody posrednie o diugosci do 10 m.

Obudowa z blachy stalowej ocynkowane;.

ORIGO™ FEED L302

B 2-rolkowy uktad podawania.
B Predkos¢ podawania drutu.
B Czas upalania koncowki drutu.

B Sterownik w uchwycie umozliwiajgcy
prace w trybie 2/4 takt.

ORIGO™ FEED L304

4-rolkowy uktad podawania drutu.
Predkos$¢ podawania drutu.

Czas upalania koricéwki drutu.
Spawanie punktowe.

Beznapigciowy, powolny przesuw drutu.

|
|
| |
|
B Obnizona predkos$¢ dojazdowa.
|
|
|

Predkos¢ podawania drutu, m/min
Czas upalania koricéwki drutu, s
Czas spawania punktowego, s
Funkcja trybu 2/4 takt

Obnizona predko$é dojazdowa
Podawanie drutu bez napiecia spawania
Test gazu

Wymiary, dt. X szer. X wys., mm
Masa, kg

Typ szpuli, @ mm/kg

Rolki podajace

Klasa obudowy

Stale weglowe i nierdzewne
Druty rdzeniowe
Stopy aluminium

Test gazu.
Sterownik w uchwycie umozliwiajgcy
prace w trybie 2/4 takt.
Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/ 3
Bezpiecznik zwtoczny, A 16 20
Zakres regulacji, A 30 - 300 50 - 400
Stopnie nastawy napigcia 10 40
Wyjscia indukeyjne 2
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 782 x 425 x 830 812 x 552 x 925
Masa, kg (bez chtodnicy) 89 142
Masa, kg (z chtodnica) - 156
Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S
Maksymalny prad, A przy
cyklu pracy % 300/ 25 400/ 50
Cykl pracy 60%, A 190 365
Cykl pracy 100%, A 150 280

1,5-22
0-0,7
- 0,2-5,0
tak
- tak
= tak
- tak
569 x 259 x 355
12,6 13,2
300/ 18
2 4
IP 23
0,6-1,2 0,6-1,6
0,8-12 0,8-1,6
1,0-1.2 1,0-1,6
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Dane dotyczace skfadania zaméwien Sugerowane konfiguracje

Zrédta pradu Origo™ Mig L305 z podajnikiem Origo™ Feed L302

Origo™ Mig L305 0349 309 700 Origo™ Mig L305 0349 309 700

Origo™ Mig L405 0349 306 517 Origo™ Feed L302, otwarty 0459 495 782

Origo™ Mig L405w chtodzenie ciecza 0349 306 563 Przewdd tgczacy — powietrze/woda 1,7 m 0459 532 880

Origo™ Mig L405 z miernikiem V/A 0349 313 090 Uchwyt PSF 315, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 030

Zrédto pradu, wersja z zasilaniem wielonapigciowym Origo™ Mig L405w z podajnikiem Origo™ Feed L304w, chtodzenie ciecza

230/400-415/500 V 50 Hz: 230/440-460 V 60 Hz Origo™ Mig L405w 0349 306 563

Origo Mig L405 0349 306 594 Origo™ Feed L304w, otwarty 0459 495 892

Origo Mig L405w 0349 306 595 Przewdd tgczacy — powietrze/ciecz — 1,7 m 0459 532 880
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 060

Podajniki drutu

Origo™ Feed L302, otwarty 0459 495 782

Origo™ Feed 304, otwarty 0459 495 882 W skiad zestawu wchodza

Qligiot 226 L0 Qi aliy 0459 495 892 Zestaw jezdny wyposazony w pdtke na butle gazowg oraz w taricuch
zabezpieczajacy, trzpier obrotowy do podajnika drutu, przewdd zasilania 5 m

Przewody taczace .

- . - oraz przewdd masowy 5 m.

Przewdd taczacy — powietrze/ciecz 1,7 m 0459 532 880

Przewdd taczacy, powietrze — 5 m 0459 532 881

Przewdd tagczacy, powietrze — 10 m 0459 532 882

Przewdd taczacy, ciecz -5 m 0459 532 891

Przewdd tgczacy, ciecz — 10 m 0459 532 892

Przewdd taczacy, powietrze — 15 m 0459 532 883

Przewdd taczacy, ciecz — 156 m 0459 532 893

Uchwyty spawalnicze

Uchwyt PSF 315,  dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 030

Uchwyt PSF 315,  dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 031

Uchwyt PSF 415,  dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 040 Materialy eksploatacyne

Uchwyt PSF 415,  dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 041 i czesci zamienne

Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 060 do uchwytéw — strona 64.

Uchwyt PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 061

Wyposazenie dodatkowe

Zestaw cyfrowych miernikéw dla modelu Origo™ Mig L305 0349 302 598

Zestaw cyfrowych miernikdw dla modelu Origo™ Mig L405 0349 302 451

Zestaw transformatora do podgrzewacza CO2 (42 V-50/60 Hz) 0349 302 250

Stabilizator (wysiegnika do uchwytéw — L305) 0349 303 475

Stabilizator (wysiggnika do uchwytéw — L405) 0349 303 474

Wzmochnienie wysiegnika do uchwytéw 0349 309 748

Reduktor cignienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300

Zestaw kotowy do podajnika Origo™ Feed L302/304 0458 707 880 H

Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego 0457 341 881 :

Uchwyt do podnoszenia 0458 706 880 :

Szybkoztacze do opakowania MarathonPac F102 440 880 :

Adapter na szpule 5 kg 0455 410 001 1

Wysigegnik do uchwytow 0458 705 880 :

Plastikowa ostona szpuli 0458 674 880 \ :

Nasadka na trzpier obrotowy 0458 703 880 l"-, :

Przewdd gietki z kompletem osprzetu, 1,7 m, 0459 564 880 I'I.I :.

aby przeprowadzi¢ modyfikacje modelu 0459 495 782/882 =, :

do wersji chtodzonej cieczg :
]
[

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne
do podajnikéw drutu — strona 70.
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ORIGO™ MIG 320, 410, 510

ROZWIAZANIE UNIWERSALNE, LtATWE
W OBSLUDZE | O DUZEJ MOCY

B Solidne urzadzenia MIG/MAG ze skokowg regulacjg napiecia spawania.
B 40 stopni nastawy napiecia.
B Przewody posrednie o dugosci do 35 metréw.
W Elektronicznie sterowane silniki zapewniajgce ciagte podawanie drutu.
B Do wyboru dwa 4-rolkowe podajniki drutu obstugujace elektrody
o $rednicy nawet 2,4 mm.
B Chtodnica z pompa ELP, ESAB LogicPump (w razie koniecznosci,
wymuszone przefgczanie chtodzenia cieczg).
B Automatyczny tryb czuwania dla oszczednosci energii.
B Obudowa z blachy stalowej ocynkowane;.
B Mozliwos¢ zdalnej regulacji predkoscig podawania drutu.
B Szeroka gama wyposazenia dodatkowego.
B Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje na zewnatrz.
PANEL STEROWANIA M12
7 7 . ‘
B Predkos¢ podawania drutu. -
* W Obnizona predkos¢ dojazdowa. -
¥ z B Funkcja 2/4 takt. -
“ : B Czas upalania koncowki drutu. :
" g 1 T H . L. . . L ;-
a = B Mozliwosé zdalnej regulacii predkosci -
podawania drutu.
B Urzgdzenie przygotowane do zastosowania
uchwytéw spawalniczych typu Push-Pull
0 dtugosci 6 lub 10 metréw.
B Urzadzenie przygotowane do uzycia
na stanowisku zmechanizowanym,
z traktorem ESAB Miggytrac i Railtrac.
Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/ 3 Predko$¢ podawania drutu, m/min
Bezpiecznik zwioczny, A 16 20 35 Czas upalania koncowki drutu, s
Zakres regulacji, A 40 - 320 50 - 400 50 - 500 Funkcja trybu 2/4 takt
Stopnie nastawy napigcia 40 Obnizona predkos¢ dojazdowa
Wyjscia indukeyjne 2 2 3 Podawanie drutu bez napigcia spawania
Wymiary, di. x szer. x wys., mm 840 x 425 x 830 812 x 552 x 925 Test gazu
Masa, kg (bez chtodnicy) 111 144 214 Wymiary, dt. x szer. x wys., mm
Masa, kg (z chtodnica) - 158 228 Masa, kg
Klasa obudowy IP 23 Typ szpuli, @ mm/kg
Klasa zastosowania S Rolki podajgce

Klasa obudowy

Maksymalny prad, A Stale weglowe i nierdzewne
przy cyklu pracy % 320/30 400/ 50 500/ 60 Druty rdzeniowe

Cykl pracy 60%, A 250 365 500 Stopy aluminium

Cykl pracy 100%, A 195 280 390

W skiad zestawu wchodza

'r)"f‘!‘
FE R rFRrDy

')

1,9-25 1,9-25
0-0,5
tak
tak
opcjonalnie
opcjonalnie
690 x 275 x 420
15 19
300/18
4 rolki 4 rolki
P23

06-16 06-24
0,8-1,6 08-24
1,0-16 1,0-2,4

Zestaw jezdny wyposazony w pdtke na butle gazowg oraz w taricuch
zabezpieczajacy, trzpier obrotowy do podajnika drutu, przewdd zasilajacy 5 m

oraz przewdd masowy 5 m.
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Peiny pakiet

© Origo™ Mig 410 z miernikiem V/A

+ podajnik Origo™ Feed 304 z panelem M12

+ uchwyt PSF 415 — 4,0 m + przewdd masowy 5 m
+ przewdd faczacy, 10 m

0479 100 210

© Origo™ Mig 410w z miernikiem V/A + podajnik Origo™ Feed 304w

z panelem M12
+ uchwyt PSF 420w — 4,0 m + przewdd masowy 5 m
+ przewdd taczacy, 10 m

0479 100 211

© Origo™ Mig 510w z miernikiem V/A + podajnik Origo™ Feed 304w

z panelem M12
+ uchwyt PSF 520w — 4,0 m + przewdd masowy 5 m
+ przewdd taczacy, 10 m

Wyposazenie dodatkowe

Filtr przeciwpytowy (siatka stalowa) Origo™ Mig 320

Filtr przeciwpytowy (siatka stalowa) Origo™ Mig 410-510
Uchwyt na przewody

Zestaw cyfrowych miernikéw dla modelu Origo™ Mig 320
Zestaw cyfrowych miernikéw dla modelu Origo™ Mig 410
Zestaw cyfrowych miernikéw dla modelu Origo™ Mig 510
Zestaw transformatora do podgrzewacza CO2

(42 V - 50/60 Hz)

Stabilizator (wysiegnika do uchwytéw) Origo™ Mig 320
Stabilizator (wysiggnika do uchwytéw) Origo™ Mig 410-510
Wzmochnienie wysiegnika do uchwytéw

Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu

Czujnik przeptywu cieczy

Zestaw kotowy do podajnika Origo™ Feed

Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego

Uchwyt do podnoszenia

Szybkoztacze do opakowania MarathonPac

Adapter do szpuli 5kg

Adapter do szpuli 440 mm

Wspornik dla podwdjnego podajnika

Wysiegnik do uchwytéw

Metalowa ostona szpuli

Przycisk powolnego przesuwu drutu i testu gazu

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne
do uchwytéw — strona 64.

0479 100 212

0349 302 599
0349 302 423
0349 303 362
0349 302 598
0349 302 451
0349 302 424

0349 302 250
0349 303 475
0349 303 474
0349 309 748
0760 030 300
0349 302 251
0458 707 880
0457 341 881
0458 706 880
F102 440 880
0455 410 001
0459 233 880
0458 522 880
0458 705 880
0459 431 880
0459 465 880

=\

Materialy eksploatacyjne
i czgsci zamienne do podajnikow
drutu - strona 70.

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Zrédta pradu z cyfrowym wyswietlaczem
Origo™ Mig 320 VA

Origo™ Mig 410 VA ©

Origo™ Mig 510 VA

Origo™ Mig 410w VA chtodzenie ciecza ©
Origo™ Mig 510w chtodzenie ciecza ©

Zrédto pradu, wersja z zasilaniem wielonapigciowym
(230 / 400-415 / 500 V 50 Hz; 230 / 440-460 V 60 Hz)
Origo™ Mig 320 MV miernik V/A

Origo™ Mig 410 MV miernik /A

Origo™ Mig 410 w MV miernik V/A

Podajniki drutu

Origo™ Feed 304 M12 ©

Origo™ Feed 304w M12 chiodzenie ciecza OO
Origo™ Feed 484w M12 chiodzenie ciecza

Przewody taczace

dla modeli Origo™ Mig 320, 410, chtodzonych powietrzem
Przewdd taczacy — 1,7 m

Przewdd taczacy -5 m ©

Przewdd taczacy - 10m  ©

Przewdd taczacy — 15 m

Przewdd taczacy — 25 m

Przewdd tgczacy — 35 m

dla modelu Origo™ Mig 410w, chtodzonego ciecza
Przewdd taczacy — 1,7 m

Przewdd tgczacy - 5 m

Przewdd taczacy - 10 m ©

Przewdd tgczacy — 15 m

Przewdd taczacy - 25 m

Przewdd taczacy — 35 m

dla modelu Origo™ Mig 510, chtodzonego powietrzem
Przewdd taczacy — 1,7 m

Przewdd taczacy - 5 m

Przewdd taczacy — 10 m

Przewdd tgczacy — 15 m

Przewdd tgczacy — 25 m

Przewdd taczacy — 35 m

dla modelu Origo™ Mig 510w, chtodzonego ciecza
Przewdd taczacy — 1,7 m

Przewdd taczacy - 5 m

Przewdd taczacy - 10 m ©

Przewdd taczacy — 15 m

Przewdd taczacy — 25 m

Przewdd tgczacy — 35 m

Uchwyty spawalnicze

Uchwyt PSF 315,  dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem
Uchwyt PSF 315, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem ©
Uchwyt PSF 415,  dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem
Uchwyt PSF 415, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem ©
Uchwyt PSF 515,  dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem

Uchwyt PSF 515,  dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg
Uchwyt PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg
Uchwyt PSF 520w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©
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0349 312 600
0349 303 563
0349 303 565
0349 303 564
0349 303 566

0349 312 600
0349 312610
0349 312 620

0459 116 882
0459 116 892
0459 116 992

0469 836 880
0469 836 981
0469 836 881
0469 836 882
0469 836 883
0469 836 884

0469 836 885
0469 836 983
0469 836 886
0469 836 887
0469 836 888
0469 836 889

0469 836 890
0469 836 982
0469 836 891
0469 836 892
0469 836 893
0469 836 894

0469 836 895
0469 836 984
0469 836 896
0469 836 897
0469 836 898
0469 836 899

0700 025 030
0700 025 031
0700 025 040
0700 025 041
0700 025 050
0700 025 051
0700 025 060
0700 025 061
0700 025 070
0700 025 071
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ORIGO™ MIG 402c, 502c, 652c

UNIWERSALNE ZRODEA PRADU DO INTENSYWNEJ EKSPLOATACJI

m Zrédio pradu do spawania metodami MIG/MAG, MMA
i ztobienia, przeznaczone do zastosowan
wymagajacych intensywnej eksploatacii.

B Piynna regulacja napiecia.
B Przewody posrednie o diugosci do 35 metréw.

B Elektronicznie sterowane silniki zapewniajgce stabilne
podawanie drutu.

Do wyboru dwa 4-rolkowe podajniki drutu obstugujgce
druty o srednicy nawet 2,4 mm.

Automatyczny tryb czuwania dla oszczednosci energii.
Obudowa z blachy ocynkowane;j.

Szeroka gama wyposazenia dodatkowego.

Stopiert ochrony IP 23 — umoZliwia eksploatacje
na zewnatrz.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompa logiczng ELP
— ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt
spawalniczy MIG/MAG chtodzony ciecza, by zapobiec
jego przegrzaniu).

HotStart
i

Gouaing I Toikde Forée
3 5] 3

Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/ 3 Predkos¢ podawania drutu, m/min 1,9-25

Bezpiecznik zwtoczny, A 25 35 50 Czas upalania koncowki drutu, s 0-0,5

Zakres regulacji, A 20-400 20 -500 20 - 650 Funkgja trybu 2/4 takt tak

Regulacja napigcia ptynna Obnizona predko$é dojazdowa tak

Regulacja indukcyjnosci ptynna Beznapieciowy, powolny przesuw drutu opcjonalnie

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 830 x 640 x 835 Test gazu opcjonalnie

Masa, kg (bez chtodnicy) 158 194 228 Wymiary, dt. X szer. X wys., mm 690 x 275 x 420

Masa, kg (z chtodnica) 172 208 242 Masa, kg 15 19

Klasa obudowy IP 23 Typ szpuli, @ mm/kg 300/18

Klasa zastosowania S Rolki podajgce 4
Klasa obudowy IP 23

Cykl pracy 60%, A 400 500 650

Cykl pracy 100%, A 310 400 500 Stale weglowe i nierdzewne 0,6-1,6 0,6-2,4
Druty rdzeniowe 0,8-1,6 0,8-2,4
Stopy aluminium 1,0-1,6 1,0-2,4
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W sktad zestawu wchodza:

Zestaw jezdny wyposazony w pétke na butle gazowa oraz w taricuch
zabezpieczajacy, trzpieri obrotowy do podajnika drutu, przewdd zasilania

5 m oraz przewdd masowy 5 m.

Origo™ Feed 304: Materiaty eksploatacyjne dla drutu stalowego 1,0-1,2 mm
Origo™ Feed 484: Materialy eksploatacyjne dla drutu stalowego 0,9-1,6 mm

Peiny pakiet

© Origo™ Mig 402cw + podajnik Origo™ Feed 304w z panelem M13

z miernikiem V/A

+ uchwyt PSF 420w, 4,0 m + przewdd masowy 5 m

+ przewdd taczacy, 10 m 0479 100 220

PANEL STEROWANIA A13

© Origo™ Mig 502cw + podajnik Origo™ Feed 304w z panelem M13

z miernikiem V/A

+ uchwyt PSF 520w — 4,0 m + przewdd masowy 5 m

+ przewdd taczacy, 10 m 0479 100 221

Sterownik w Zrédle pradu do spawania elektrodg MMA
i ztobienia, niezaleznie od podajnika drutu.

Mozliwos¢ zdalnej regulacji z poziomu zrédta pradu.

Dostarczany standardowo z urzadzeniami Origo™ Mig
502c/502cw/652¢/652¢w.

Stanowi opcje w przypadku urzadzen Origo™ Mig
402¢c/402¢cw.

Opcja spawania metoda TIG ze stykowym zajarzaniem tuku.

Funkcje Hot Start i Arc Force.

Przystawka zdalnej
regulaciji, patrz strona
74,
g
W & ¥
£ 3
A i W
1 7] (1]
L 5 5 Uchwyty do Ztobienia,
* .‘. L patrz katalog wyposazenia
] W ' * 0 dodatkowego firmy ESAB.
[ -Ta 5
® @
1977 'J:'- 25

PANEL STEROWANIA M13
Sterownik w podajniku drutu do spawania metodami MIG/
MAG.

System TrueArcVoltage™ gwarantuje precyzyjne wskazania
napiecia spawania.

Funkcja trybu 2/4 takt. Mechanizacja spawania
z zastosowaniem traktoréw
Funkcja wypetniacza krateru, czas upalania koricéwki drutu. Miggytrac i Railtrac,

Obnizona predko$é dojazdowa. patrz strona 91.

Opcja testu gazu oraz beznapieciowego, powolnego przesuwu
drutu.

Chtodnica z pompg ELP, ESAB LogicPump (automatyczne
uruchomienie uktadu chtodzenia).



ORIGO™ MIG 402c, 502c, 652c

Gaz=chfodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza

Origo™ Mig 402c 502¢c 652¢c

Zrédta pradu, opcje z zasilaniem wielonapieciowym

(230/400-415/500 V, 50 Hz, 230/440-460 V, 60 Hz 3 fazy) Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Ciecz

Origo™ Mig 402c 0349 311 220 [ ] (] [

Origo™ Mig 402cw 0349 311 230 [ ] [ J [ ]

Origo™ Mig 502¢c 0349 311 240 [ ] (] [

Origo™ Mig 502cw 0349 311 250 [ ] [ J [ ]

Origo™ Mig 652¢ 0349 311 260 [ ] (] [

Origo™ Mig 652cw 0349 311 270 [ ] [ J [ ]

Podajniki drutu, Mig 402c 502¢c 652c

z miernikami V/A Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Ciecz

Origo™ Feed 304 M13 0459 116 864 [ ] (] [

Origo™ Feed 304w M13 0459 116 874 [ ] [ J [ ]

Origo™ Feed 484w M13 ©O 0459 116 974 [ ] [ J ([ ]
Mig 402c 502c 652¢

Uchwyty spawalnicze Gaz Ciecz Gaz Clecz Gaz Ciecz

PSF 415, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 040 [ J

PSF 415, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 041 [ ]

PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 060 [ ]

PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza © 0700 025 061 [ J

PSF 515, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 050 [ ] [ J

PSF 515, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 051 [ J [ ]

PSF 520w, dt.=3,0m, chtodzony ciecza 0700 025 070 [ ] [ ]

PSF 520w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza © 0700 025 071 [ J [ ]

Uchwyty Push-Pull — strona 65

OO Pakiet - informacje na poprzedniej stronie.



Y
ESAB
> 4

Gaz=chfodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza

Origo™ Mig 402c 502¢c 652¢c

Przewody taczace Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Ciecz

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 836 880 [ J

Przewdd tgczacy -5 m 0459 836 881 [ J

Przewdd tgczacy — 10 m 0459 836 882 [ J

Przewdd tgczacy — 16 m 0459 836 883 [ J

Przewdd tgczacy — 256 m 0459 836 884 [ J

Przewdd tgczacy — 356 m 0459 836 885 [ J

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 836 890 [ ]

Przewdd tgczacy -5 m 0459 836 891 ([ ]

Przewdd taczacy - 10 m © 0459 836 892 [ J

Przewdd tgczacy — 16 m 0459 836 893 ([ ]

Przewdd tgczacy — 256 m 0459 836 894 [ ]

Przewdd tgczacy — 35 m 0459 836 895 ([ ]

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 836 980 [ J [

Przewdd tgczacy -5 m 0459 836 981 [ J [ J

Przewdd tgczacy — 10 m 0459 836 982 [ J [

Przewdd tgczacy — 16 m 0459 836 983 [ J [ J

Przewdd tgczacy — 256 m 0459 836 984 [ J [

Przewdd tgczacy — 35 m 0459 836 985 [ J [ J

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 836 990 [ J [ J

Przewdd tgczacy -5 m 0459 836 991 [ J [ ]

Przewdd taczacy - 10 m © 0459 836 992 [ J [ ]

Przewdd tgczacy — 16 m 0459 836 993 [ J [ ]

Przewdd tgczacy — 256 m 0459 836 994 [ J [ ]

Przewdd tgczacy — 35 m 0459 836 995 [ J [ J
Mig 402¢c 502¢ 652¢

Wyposazenie dodatkowe Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Clecz

Mocowanie przewodoéw (dtawica):

do Zrédet pradu 0349 311 700 [ ] [ ] [ J [ J [ [ J

do podajnikéw drutu 0459 234 880 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]

Reduktor cignienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300 [ J [ ] [ J [ J [ [ J

Filtr przeciwpytowy 0349 302 252 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]

Stalowa ostona szpuli 0459 431 880 [ J [ ] [ J [ J [ [ J

Zestaw kotowy do podajnika Origo™ Feed 0458 707 880 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]

Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego 0457 341 881 [ J [ ] [ J [ J [ [ J

Uchwyt do podnoszenia 0458 706 880 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]

Adapter do szpuli 5 kg 0455 410 001 [ J [ ] [ J [ J [ [ J

Plastikowy adapter na szpule 0000 701 981 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]

Zestaw cyfrowych miernikow V/A 0455 173 882 [ J ([ ] [ J [ J [ J [ ]

Zestaw panelu A13 z miernikiem V/A dla Mig 402¢/402cw 0349 310 396 [ J ([ ]

Zestaw transformatora do podgrzewacza CO, (42 V — 50/60 Hz) 0349 302 250 [ J ([ ] [ J [ J [ J [ ]

Uchwyt na przewody 0349 303 362 [ J ([ ] [ J [ J [ J [ J

Czujnik przeptywu cieczy 0349 302 251 [ J ([ ] [ J [ J [ [ J

Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0460 720 002 [ ([ ] [ J [ J (] [ J

Szybkoztacze do opakowania MarathonPac™ F102 440 880 [ J ([ ] [ J [ J [ [ J

Przycisk powolnego przesuwu drutu i testu gazu 0459 465 880 [ J ([ ] [ J [ J [ ] [ ]



WARRIOR™ 4001, 500i CC/CV

NIEZAWODNE, WIELOPROCESOWE ZASILACZE LUKU SPAWALNICZEGO
DO INTENSYWNYCH PRAC

B Obstuga wielu procesow: w tym spawanie metodami
MIG/MAG, FCAW, MMA, Live TIG oraz ztobienie tukiem
elektrycznym.

W Intensywny cykl pracy w réznorodnych
zastosowaniach wymagajgcych dtugiego czasu pracy
i wysokiej produktywnosci.

B Stopien ochrony IP23 do prac w trudnym Srodowisku
wewnatrz i na zewnatrz.

W Prosty i przejrzysty interfejs uzytkownika.

m Wytrzymate i ergonomiczne uchwyty umozliwiajgce
réwniez podnoszenie za pOMOCa SUWNICY.

B Wyswietlacz gwarantujgcy bezproblemowe
odczytywanie wskazan w kazdych warunkach
oswietlenia.

B Technologia inwertorowa — niewielka budowa i masa
catego zestawu, niskie koszty energii.

B Mozliwos¢ podtaczenia do generatora, co zapewnia
elastycznos¢ stosowania podczas prac w terenie
z dala od stacjonarnego zasilania.

B Automatyczna regulacja charakterystyki tuku — Hot
Start / Variable Arc Control.

B Szeroki zakres wartosci napiecia wejsciowego,
by zapewnic¢ zgodnos¢ z lokalnymi standardami.

Zasilanie sieciowe, 3-fazowe

50/60 Hz, 380-480 V 380-415, +/-10%
Przewdd zasilania, @ mm? 4x6
Bezpiecznik zwtoczny A 25 32
Zakres regulacji A
MIG/MAG, MMA 16-400 16-500
TIG 5-400 5-500
Napiecie w stanie spoczynkowym, V 54
Moc jatowa, W 120
Sprawnos¢ przy maksymalnym pradzie % 88

Robust Feed Pro z zestawem kotowym s il e 0 L el

e . . natezeniu pradu 0,91

umozliwia zaréwno pozioma,

jak i pionowa pozycje pracy podajnika. Klas§ obudowy P23
Wymiary, dt. X szer. X wys., mm 712x325%x470
(bez chtodnicy)
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 712x325x700
(z chtodnica)
Masa, kg (bez chtodnicy) 59
Masa, kg (z chtodnica) 74
Temperatura robocza, °C -10 - +40
Klasa zastosowania S
CykKl pracy 60%, A/V, 3 fazy 400/36 500/40
Cykl pracy 100%, A/, 3 fazy 300/32 400/36

*Dane techniczne mogg ulec zmianie.



PANEL STEROWANIA 400i / 500i CC/CV

1. Lampka kontrolna w kolorze zéttym sygnalizujgca przegrzanie.

. Lampka kontrolna w kolorze zielonym, funkcja VRD (redukcja
napiecia w stanie spoczynkowym).

. Wyswietlacz wartosci natezenia (A) i napiecia (V).

4. Pokretto do ustawiania:

MMA, Ztobienie elektropowietrzne: natezenie (A).
Tryb podawania Mobile Feed: napiecie (V).

5. Pokretto wyboru typu elektrody.
6. Pokretto nastawy indukcyjnosci (MIG/MAG,) i Arc Force (MMA).
7. Pokretto wyboru metody spawania.

Mechanizacja spawania
z zastosowaniem traktoréw
Miggytrac i Railtrac,

patrz strona 91.

W skitad zestawu wchodza:

Y
ESAB
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Przewdd zasilajgcy 3 m oraz przewdd masowy 5 m z zaciskiem

Pelny pakiet

O Warrior™ 400i + podajnik Warrior™ Feed 304 + 4-kotowy zestaw jezdny

+ uchwyt PSF 415 - 4,0 m + przewdd taczacy 1,7 m

0479 000 102

© Warrior™ 400i + podajnik Warrior™ Feed 304 + 4-kotowy zestaw jezdny

+ uchwyt PSF 415 - 4,0 m + przewdd taczacy 10 m

0479 000 103

© Warrior™ 400iw + podajnik Warrior™ Feed 304w + 4-kotowy zestaw

jezdny + chtodnica COOL 2
+ uchwyt PSF 420w - 4,0 m + przewdd taczacy 1,7 m

0479 000 104

O Warrior™ 400iw + podajnik Warrior™ Feed 304w + 4-kofowy zestaw

jezdny + chtodnica COOL 2

+ uchwyt PSF 420w - 4,0 m + przewdd taczacy 10 m

™

0479 000 105

© Warrior™ 500iw + podajnik Warrior™ Feed 304w + 4-kotowy zestaw

jezdny + chtodnica COOL 2

+ uchwyt PSF 520w - 4,0 m + przewdd faczacy 1,7 m

0479 000 108

© Warrior™ 500iw + podajnik Warrior™ Feed 304w + 4-kofowy zestaw

jezdny + chtodnica COOL 2

+ uchwyt PSF 520w - 4,0 m + przewdd taczacy 10 m

Zasilanie elektryczne, V AC
Wielkos$¢ szpuli z drutem, kg

Maksymalna srednica szpuli, mm
Predkos¢ podawania drutu, m/min

Wymiary, dt. x szer. X wys., mm
Masa, kg

Zakr. temp. roboczych

Klasa obudowy

* uwzgledniajac ostong szpuli

Stal weglowa

Stal nierdzewna
Stopy aluminium
Druty rdzeniowe

Uchwyty do Ztobienia,
patrz katalog wyposazenia
dodatkowego firmy ESAB.

42
18
300
0,8-25,0

675x264x418*

14.5

-10/+40C

P23

0,6-1,6
0,6-1,6
0,8-1,6
09-1,6

0479 000 109

42

5
200

1,9-25,0
593x219x213
12
-10/+40C

IP23

06-12
06-1.2
1,0-1.2
0,8-1,6

Przystawka zdalnej regulacii,
patrz strona 74.

41



WARRIOR™ 4001, 500i CC/CV

400i CC/CV

Warrior™

Zrédta pradu

Warrior™ 400i CC/CV 0000
Warrior™ 500i CC/CV  ©©
Chilodnica cieczy COOL 2 OO0

Podajniki drutu

z miernikami V/A

Robust Feed Pro

Robust Feed Pro, chtodzenie ciecza

Robust Feed Pro wersja Offshore

(z miernikiem przeptywu gazu+podgrzewaczem)
Robust Feed Pro wersja Offshore, chtodzenie ciecza
(z miernikiem przeptywu gazu+podgrzewaczem)
Warrior™ Feed 304 ©O

Warrior™ Feed 304w ©O0OO

MobileFeed 301 AVS

Warrior™ YardFeed 200

Warrior™ YardFeed 200w

Uchwyty spawalnicze

PSF 415, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem

PSF 415, dt.=4,0 m, chfodzony powietrzem OO
PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza

PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©O

PSF 515, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem

PSF 515, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem

PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza

PSF 520w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©©

Uchwyty Push-Pull - strona 65

Przewody faczace
Przewdd taczacy - 1,7 m ©
Przewdd tgczacy — 5 m
Przewdd taczacy - 10m ©
Przewdd tgczacy — 15 m
Przewdd tgczacy — 256 m
Przewdd tgczacy — 35 m
Przewdd taczacy - 1,7 m ©
Przewdd fgczacy - 5 m
Przewdd taczacy - 10 m ©
Przewdd taczacy — 15 m
Przewdd tgczacy — 25 m
Przewdd tgczacy — 35 m
Przewdd taczacy — 1,7 m
Przewdd fgczacy - 5 m
Przewdd taczacy — 10 m
Przewdd faczacy - 15 m
Przewdd tgczacy — 25 m
Przewdd faczacy - 35 m
Przewdd taczacy - 1,7 m ©
Przewdd fgczacy - 5 m
Przewdd taczacy — 10 m
Przewdd faczacy - 15 m
Przewdd tgczacy — 25 m

Przewdd faczacy - 35 m

00O Pakiet - patrz poprzednia strona.

0465 350 884
0465 350 883
0465 427 880

0445 800 880
0445 800 881

0445 800 882

0445 800 883
0465 250 880
0465 250 881
0558 102 207
0459 906 900
0459 906 901

0700 025 040
0700 025 041
0700 025 060
0700 025 061
0700 025 050
0700 025 051
0700 025 070
0700 025 071

0459 836 880
0459 836 881
0459 836 882
0459 836 883
0459 836 884
0459 836 885
0459 836 890
0459 836 891
0459 836 892
0459 836 893
0459 836 894
0459 836 895
0459 836 980
0459 836 981
0459 836 982
0459 836 983
0459 836 984
0459 836 985
0459 836 990
0459 836 991
0459 836 992
0459 836 993
0459 836 994

0459 836 995

Gaz Ciecz
[ ] (]
(]
400i CC/CV
Gaz Ciecz
[ ]
(]
[ ]
(]
[ ]
(]
[ ]
([ ]
®
400i CC/CV
Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
®
®
400i CC/CV
Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
(]
®
(]
®
(]
®

500i CC/CV

Gaz

Gaz

500i CC/CV

500i CC/CV

500i CC/CV

Ciecz

Ciecz

Ciecz

Ciecz



Warrior™

Wyposazenie dodatkowe

4-kofowy zestaw jezdny Warrior™ O©O0OOO

Zestaw kotowy Warrior™

Zestaw kotowy Il do podajnika Warrior™ Feed

Uchwyt do podnoszenia podajnika Warrior™ Feed
Dodatkowe mocowanie uchwytu Warrior™ Feed
Dodatkowe mocowanie, podajnik Warrior™ Feed
Szybkoztacze MPac Warrior™ Feed

Adapter do przystawki zdalnego sterowania Warrior™ Feed
Zespdt gniazda przystawki zdalnego sterowania Warrior™
Wysiegnik do uchwytow

Zesp¢t stabilizatora Warrior™ wysiegnika do uchwytow
Ptyn chtodzacy (10I)

0465 510 880
0465 416 880
0458 707 881
0458 706 880
0457 341 881
0459 234 880
F102 440 880
0465 451 880
0465 424 880
0458 705 880
0458 705 880
0007 810 012

400i CC/CV

Gaz

Ciecz

Y
ESAB
> 4

500i CC/CV

(0]
&
N

Ciecz
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ORIGO™ MIG 4004i, 50041

UNIWERSALNE INWERTOROWE
ZASILACZE LUKU DO ZASTOSOWAN
OGOLNYCH | PRZEMYSLOWYCH

Urzgdzenia Origo™ Mig 4004i i 5004i umozliwiaja
wysokie cykle pracy w zastosowaniach wymagajagcych
maksymalnej wydajnosci przy intensywnej
eksploataciji. Trzecia generacja inwertorowych
zasilaczy tuku to znacznie zwiekszona sprawnosc¢

i wysoki wspotczynnik mocy, ktdry jest bliski 1.

To rozwigzanie ogranicza zuzycie energii i prowadzi

do znacznego obnizenia jej kosztdw przy zachowaniu
tych samych warunkdw spawania.

Zasilacze Origo™ Mig 4004i oraz 5004i z szerokg
gamg dostepnych paneli sterowania cechujg sie
uniwersalnoscig, o ktdrej trudno byto by nawet
marzyc.

Do zastosowan wymagajgcych spawania metodami
MIG/MAG i MMA polecamy panele MA23 lub MA24.
Panel MA23 posiada wszystkie podstawowe funkcje
potrzebne do osiggniecia wysokiej produktywnosci,
a takze funkcje pamieci parametréw spawania. Panel
MA24 posiada dodatkowo funkcje 35 wstepnie
zaprogramowanych linii synergicznych oraz
wyposazony jest w chroniong patentem, inteligentng
technologie QSet™, zwigkszajgcg produktywnosé

i jakos¢ w metodach MIG/MAG.

Zasilacz tuku Origo™ Mig 4004i A44 mozna
wykorzystywac bez podajnika drutu do cechujgcego
sie wysokg jakoscig profesjonalnego spawania
metodg MMA oraz do spawania metoda TIG

z uzyciem funkcji zajarzania LiveTIG™.

Doskonate parametry spawania — Wysoka uzytecznos¢
i wysoka jakos¢ dzieki technologii TrueArcVoltage™.

Profesjonalne spawanie elektroda otulong (MMA)
z zastosowaniem regulatora ArcPlus™ II.

Automatyczny tryb czuwania dla oszczednosci energii.

Funkcja ELP — ESAB LogicPump — automatycznie aktywuje
pompe cieczy.

Stopien ochrony IP 23 — umoZliwia eksploatacje na zewnatrz.
Trzecia generacja inwertorowych zasilaczy tuku to znacznie

zwigkszona sprawnos¢ i wysoki wspaotczynnik mocy,
ktory jest bliski 1.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompa logiczng ELP — ESAB
LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sig automatycznie, gdy
zostanie wykryty uchwyt spawalniczy TIG chtodzony ciecza,
by zapobiec jego przegrzaniu). Stopien ochrony IP 23 —
umozliwia eksploatacje na zewnatrz.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

(Opcjonalny) uchwyt spawalniczy typu Push-Pull o dtugosci
6 lub 10 metréw.

(Opcjonalne) przygotowanie do uzycia na stanowisku
zmechanizowanym, z traktorem ESAB Miggytrac i Railtrac.

Origo™ Mig 4004i A44
Origo™ Feed 3004 MA24

oser [ TEe M vvenig [l arceius [l otstart [l S
Eid Eid = Ei Ei Eid

Zasilanie sieciowe, V / fazy
Bezpiecznik zwioczny, A
Zakres regulacji (MIG/MAG), A
Napiecie w stanie spoczynkowym, V
Sekcja bierna, W
Wspdtczynnik mocy (MIG)
Sprawnos¢ przy maksymalnym
pradzie (MIG), %

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm
Wym. (z chtodnica), mm

Masa, kg (bez chtodnicy)
Masa, kg (z chtodnica)
Zdolnos¢ chtodzenia, W (I/min)
Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Cykl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 80%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

Origo™Mig5004iw
Origo™ Feed 3004w MA24

380-440/3
25 35
16-400 16-500
58)
40
0,93 0,95
89
610 x 250 x 445
610 x 250 x 675
46
62,5
1300 (2,0)
IP 23
S
- 500/ 40
400/ 36 400/ 36
350/ 32 350/ 32

Uwaga: 4004i z panelem A44 = 400 A przy cyklu 60% oraz 300 A przy cyklu 100%.
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PANEL STEROWANIA MA23

Panel sterowania MIG/MAG z funkcja MMA.
Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.
Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Plynna regulacja indukcyjnosci.

3 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL STEROWANIA MA24

Synergiczny panel sterowania MIG/MAG wraz z funkcja MMA.

35 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
Ptynna regulacja indukcyjnosci.

3 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Y
ESAB
> 4

W sktad zestawu wchodza

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE oraz przewdd masowy 4,5 m.

Sugerowane konfiguracje

Origo™Mig 4004i z podajnikiem Origo™Feed 3004w i panelem MA24,
chtodzony ciecza

Origo™ Mig 40041 0465 154 880
Chtodnica cieczy, COOL1 0462 300 880
Origo™Feed 3004w, MA24 0460 526 899
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 790
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 060

4-kotowy zestaw jezdny 4004i/5004i 0462 151 880

Origo™Mig 5004i z podajnikiem Origo™Feed 4804w i panelem MA24,
chiodzenie ciecza

Origo™ Mig 5004 0465 155 880
Chtodnica cieczy, COOL1 0462 300 880
Origo™Feed 4804w, MA24 0460 526 999
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 990
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 070

4-kotowy zestaw jezdny 4004i/5004i 0462 151 880

PANEL STEROWANIA A44

B Sterownik w Zrédle pradu do spawania elektroda otulong

niezaleznie od podajnika drutu (opcja).

B Spawanie elektrodg otulong (MMA) z zastosowaniem

regulatora ArcPlus™ II.
Wybdr typu elektrody, zasadowa — rutylowa — celulozowa.

Spawanie metodami MMA oraz TIG z zajarzaniem tuku
wspomaganym funkcja LiveTig™.

Funkcje Hot Start i Arc Force z regulacja.

Ptynna regulacja indukcyjnosci.

VRD - redukcja napiecia stanu jatowego.

Ztobienie tukiem elektrycznym z uzyciem elektrody weglowej.
Dwa miejsca na indywidualne programy spawania.

Spawanie metoda kropelkowg oraz nastawa minimalnego
pradu spawania metoda TIG z uzyciem menu ukrytego.

Opcjonalna mozliwos¢ spawania metodami MIG/MAG
we wspotpracy z podajnikiem drutu MobileFeed 301 AVS.
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ORIGO™ MIG 4004i, 50041

Origo™ Mig
Zrédta pradu

Origo™ Mig 4004

Origo™ Mig 5004i

Origo™ Mig 4004i A44

Chtodnica COOL1

Origo™ Mig
Podaijniki

Origo™ Feed 3004 MA23
Origo™ Feed 3004w MA23
Origo™ Feed 3004 MA24 ©
Origo™ Feed 3004w MA24
Origo™ Feed 4804w MA23

Origo™ Feed 4804w MA24

Origo™ Mig
Przewéd taczacy

Przewdd tgczacy — 1,7 m

Przewdd taczacy — 1,7 m (95 mm?)
Przewdd taczacy - 5 m

Przewdd tgczacy — 10 m

Przewdd tgczacy — 15 m

Przewdd tgczacy — 25 m

Przewdd tgczacy — 35 m

Mocowanie przewoddéw
w przypadku diugosci powyzej 5 m

Origo™ Mig

Przewéd taczacy
Chtodzony powietrzem

Przewdd taczacy - 1,7 m ©
Przewdd taczacy - 1,7 m (95 mm2)
Przewdd tgczacy - 5 m

Przewdd tgczacy - 10 m

Przewdd tgczacy - 15 m

Przewdd taczacy - 25 m

Przewdd taczacy - 35 m

O Pakiet - patrz poprzednia strona.

0465 154 880

0465 155 880

0465 152 880

0462 300 880

0460 526 887

0460 526 897

0460 526 889

0460 526 899

0460 526 997

0460 526 999

0459 528 790

0459 528 990

0459 528 791

0459 528 792

0459 528 793

0459 528 794

0459 528 795

0459 234 880

0459 528 780

0459 528 980

0459 528 781

0459 528 782

0459 528 783

0459 528 784

0459 528 785

4004

Gaz Gaz A44 Ciecz
[ ] ([ J

4004

Gaz Gaz A44 Ciecz

4004

Gaz Gaz A44 Ciecz
([ J

4004

70 mm?

Gaz Gaz A44 Ciecz
([ J

Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza, A24/A44=sterowanie za pomoca dwdch sterownikéw

5004

Ciecz A44 Gaz Ciecz
[ J
([ J [ J
([ J [ J

5004

Ciecz A44 Gaz Ciecz
[ J
([ J [ J
[ J
([ J [ J
([ J [ J
([ J [ J

5004

Ciecz A44 Gaz Ciecz

([ J [ J
([ J [ J
([ J [ J
([ J [ J
([ J [ J

[ J
([ J [ J

5004

95 mm?

Ciecz A44 Gaz Ciecz



Origo™ Mig
Uchwyty spawalnicze

Uchwyt PSF™ 405, dt.=3,0 m, chtodzony
powietrzem

Uchwyt PSF™ 405, dt.=4,5 m, chtodzony
powietrzem

Uchwyt PSF™ 410w, dt.=3,0 m, chtodzony
cieczg

Uchwyt PSF™ 410w, dt.=4,5 m, chtodzony
cieczg

Uchwyt PSF™ 505, dt.=3,0 m, chtodzony
powietrzem

Uchwyt PSF™ 505, dt.=4,5 m, chtodzony
powietrzem

Uchwyt PSF™ 510w, dt.=3,0 m, chtodzony
ciecza

Uchwyt PSF™ 510w, dt.=4,5 m, chtodzony
ciecza

- TM -
Origo™ Mig
Wyposazenie dodatkowe
4-kotowy zestaw jezdny 4004i/5004i

4-kotowy zestaw jezdny 3001i/4004i/5004i
(do stosowania z wysiegnikiem do uchwy-
tow)

Zestaw jezdny do podajnika Origo™ Feed

Czujnik przeptywu cieczy do chtodnicy
COOL1

Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalni-
czego

Uchwyt do podnoszenia do podajnika
Origo™ Feed

Adapter na szpule 5 kg

Zestaw przytaczeniowy do stanowisk zme-
chanizowanych wykorzystujacych traktory
Miggytrac-Railtrac

Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu
Push-Pull z funkcjg start/stop

Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu
Push-Pull z regulacja predkosci podawania
drutu

Akcesoria montazowe
Wysiegnik do uchwytéw

Zestaw do montazu urzadzenia 4004i/5004i na zesta-
wie jezdnym 0460 565 880 (wymagany w przypadku
wysiegnika do uchwytéw)

Zespot stabilizatora 3001i/4004i/5004i (wysiegnika
do uchwytow)

Wspornik do zestawu jezdnego 4004i/5004i (gdy
wykorzystywany jest bez chtodnicy COOL1)

0458 401 882

0458 401 883

0458 400 882

0458 400 883

0458 401 884

0458 401 885

0458 400 884

0458 400 885

0462 151 880

0460 565 880

0458 707 880

0456 855 881

0457 341 881

0458 706 880

0455 410 001

0459 681 880

0459 020 883

0459 681 881

0458 705 880

0461 310 880

0460 946 880

0463 125 880

Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza, A24/A44=sterowanie za pomocg dwdch sterownikow

Gaz

Gaz

4004i

Gaz A44

Ciecz

4004

Gaz A44
[ J

Ciecz

Ciecz A44

Ciecz A44
[ J

Gaz

Gaz
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5004

Ciecz

5004

Ciecz
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ORIGO™ / ARISTO®MIG 4002c, 5002c,
6502c

MAKSYMALNA WYDAJNOSC W CIEZKICH WARUNKACH ROBOCZYCH

Mig 4002c, 5002c¢ i 6502c¢ to ,konie pociggowe” przeznaczone
do spawania metodami MIG/MAG i elektrodg MMA. Solidne
prostowniki z ptynng, cyfrowg regulacjg pragdu spawania,
opracowana przez ESAB technologia TrueArcVoltage™ oraz
niesamowity stosunek ceny do wydajnosci. Podajnik drutu
dostepny jest z czterema réznymi panelami sterowania.

Panel Origo™ MAZ23 wyposazony jest w gitdwne funkcje
spawania metodami MIG/MAG oraz MMA.

Panel Origo™ MAZ24 posiada 35 wstepnie zaprogramowanych
linii synergicznych oraz funkcje QSet™, samouczaca sie funkcja
zapewniajgca doskonaty tuk zwarciowy.

Aristo®U6: Spawanie pulsacyjne MIG/MAG z zastosowaniem
wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych oraz funkciji
QSet™. Menu sterownika dostepne w wielu jezykach.

Aristo®U8, i U8, Plus:

-
-
-
-
. ™
=
-

Szczegdtowe informacije — strona 82.

A

L |
iy l.lqll-l'llf'.l"

FUNKCJE ZRODLA PRADU

B Intensywny cykl pracy. Wersje wielonapieciowe do stosowania
w przypadku sieci zasilania o niestandardowych wartosciach
napiecia.

B Doskonate parametry spawania — Wysoka uzytecznosc i wysoka
jakosc¢ dzieki technologii TrueArcVoltage ™.

B Do wyboru dwa 4-rolkowe podajniki drutu obstugujace spoiwa
o $rednicy nawet 2,4 mm.

B Prostowniki z ptynng regulacjg pradu spawania.

B Uchwyty do podnoszenia za pomoca dzwigu, rama
umozliwiajgca podnoszenie za pomocg podnosnikow ?ﬁ a5et” m& ArcPhusTl HotStart F'E',E,,
widtowych. Ei Eid Ed Fi 5 | i
B Solidna obudowa z galwanizowanej blachy stalowej
z opcjonalnym filtrem powietrza.

B Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje
na zewnatrz.

B Automatyczny tryb czuwania dla oszczednosci energii Zasilanie sieciowe, V / fazy 400-415/3
u Wys'wietlacz cyfrowy. Bezpiecznik zwtoczny, A 32 32 50
Zakres regulacji (MIG/MAG), A 16-400 16-500 16-650
B Chfodnica cieczy z pompa logiczng ELP — ESAB Napiecie w stanie spoczynkowym, V 62
LogicPump (chtodnica cieczy zatacza sie automatycznie, Wspdtczynnik mocy 0,88 0,9 0,9
gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy chtodzony Sprawnosé przy maksymalnym pradzie, % 70 72 83
cieczg, by zapobiec jego przegrzaniu). Stopien ochrony Wymiary, dit. x szer. x wys., mm 830 x 640 x 835
IP 23 — umozliwia eksploatacje na zewnatrz. Masa, kg (bez chtodnicy) 149 185 222
) . . Masa, kg (z chtodnica) 163 199 236
B (Opcjonaina) przystawka zdalnej regulacii Zdolnos¢ chiodzenia, W (1/min) 2500 (1,5)
m (Opcjonalny) uchwyt spawalniczy typu Push-Pull Klasa obudowy IP23
o dtugosci 6 lub 10 metréw. NESELESiRERE 2 e
B (Opcjonalne) przygotowanie f E
do uzycia na stanowisku
hanizowanym, z traktorem Cykl pracy 60%, AV 400/ 34 500/ 39 650/ 44
zZmec ) Cykl pracy 100%, A/V 310/30 400/ 34 500/ 39

ESAB Miggytrac i Railtrac. WeldCloudTM

B (Opcjonalnie) platforma
WeldCloud™., Wiecej informacji na temat
platformy WeldCloud™
- strona 87.
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Petny pakiet

© Origo™ Mig 5002cw + podajnik Origo™ Feed 3004w z panelem MA24
z miernikiem V/A + uchwyt PSF 520w, 4,0 m + przewdd masowy 5 m
+ przewdd fgczacy 10 m 0479 100 242

W skifad zestawu wchodza

Zestaw jezdny wyposazony w pdtke na butle gazowg oraz w taricuch
zabezpieczajacy, trzpiert obrotowy do podajnika drutu, przewdd zasilania 5 m oraz
przewdd masowy 5 m

PANEL STEROWANIA MA23 Sugerowane konfiguracje
Origo™ Mig 4002cw z podajnikiem Origo™ Feed 3004w i panelem MA23,
Panel sterowania MIG/MAG z funkcjg MMA. chiodzenie ciecza
Funkcja pracy w trybie 2/4 takt. Mig 4002w 0349 309 780
Podajnik Origo™ Feed 3004w, z panelem MA23 0460 526 897
Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu. Przewéd taczacy — 1,7 m 0459 528 790
Przedwyp{yw i pOWprW gazu. Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 060
Pfynna regulaoja indukcyjnoéci. Aristo®Mig 4002cw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w z panelem U6,
chtodzony ciecza, tuk pulsacyjny
3 pozycje pamigci. Mig 4002cw 0349 309 780
Wys’wi etlacz cyfrowy. Podajnik Aristo® Feed 3004w, z panelem U6 0460 526 896
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 790
(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii. Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 060

Aristo®Mig 5002cw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w z panelem U6,
chtodzony ciecza, tuk pulsacyjny

Mig 5002cw 0349 311 350
Podajnik Aristo® Feed 3004w, z panelem U6 0460 526 896
Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 528 790
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 070

Origo™ Mig 6502cw z podajnikiem Origo™ Feed 4804w, z panelem MA23,
chiodzenie ciecza

Mig 6502cw 0349 311 390
Podajnik Origo™ Feed 4804w, z panelem MA23 0460 526 997
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 790
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 070

PANEL STEROWANIA MA24

Synergiczny panel sterowania MIG/MAG wraz z funkcja MMA.

35 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.

Przedwyplyw i powyplyw gazu. PANEL STEROWANIA U6

Obnizona predkos$¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.

bre o ) o jawyp B Panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/synergicznym MIG/

Ptynna regulacja indukcyjnosci. MAG wraz z funkcjg MMA.

3 pozycie pamieci. B 60 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Wyswietlacz cyfrowy. B Funkcja QSet™.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii. B Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

B Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
B Przedwyptyw i powyptyw gazu.
B Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
0.8 Volt B Plynna regulacja indukcyjnosci.
PANEL STEROWANIA 5 g ':::i B 10 pozycje pamieci
g n .
ARISTO U82 o -
B Wyswietlacz cyfrowy, wielojezyczne menu.

Patrz strona 82. B Ustawianie wartosci granicznych, by mie¢ pewnosc¢
przestrzegania procedur spawalniczych. Dodatkowo mozna
ustawi¢ kod blokady, aby ograniczy¢ dostep do krytycznych
ustawien.

B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.
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MIG 4002c, 5002c, 6502c

Mig

Zrédta pradu
Mig 4002¢

Mig 4002cw

Mig 4002¢c MV *
Mig 4002cw MV *
Mig 5002¢

Mig 5002cw ©
Mig 5002¢c MV*
Mig 5002cw MV *
Mig 6502¢

Mig 6502cw

Mig 6502¢c MV *
Mig 6502cw MV *

*Zrédita pradu, wersje wielonapigciowe (230/400-415/500 V, 50 Hz, 230/440-460 V, 60 Hz, 3 fazy

Podajniki drutu

Origo™ Feed 3004 panel MA23
Origo™ Feed 3004w panel MA23
Origo™ Feed 3004 panel MA24
Origo™ Feed 3004w panel MA24 ©
Origo™ Feed 4804w panel MA23
Origo™ Feed 4804w panel MA24
Aristo® Feed 3004 panel U6
Aristo® Feed 3004w panel U6
Aristo® Feed 4804w panel U6

Podajniki drutu

dla sterownika procesu U8,
Aristo® U8,

Aristo® U8, Plus

Aristo® Feed 3004 **

Aristo® Feed 3004w **

Aristo® Feed 4804w

** Funkcja SuperPulse™

Uchwyty spawalnicze

PSF 415, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem
PSF 415, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem
PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza
PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony cieczg
PSF 515, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem
PSF 515, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem
PSF 520w, dt.=3,0m, chtodzony cieczg
PSF 520w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©

Uchwyty Push-Pull - strona 65.

O Pakiet - patrz poprzednia strona.

0349 311 300
0349 309 780
0349 311 310
0349 311 320
0349 311 330
0349 311 350
0349 311 340
0349 311 360
0349 311 370
0349 311 390
0349 311 380
0349 311 400

Mig

0460 526 887
0460 526 897
0460 526 889
0460 526 899
0460 526 997
0460 526 999
0460 526 886
0460 526 896
0460 526 996

Mig

0460 820 880
0460 820 881
0460 526 881
0460 526 891
0460 526 991

Mig

0700 025 040
0700 025 041
0700 025 060
0700 025 061
0700 025 050
0700 025 051
0700 025 070
0700 025 071

4002c

Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
4002c
Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
4002c
Gaz Ciecz
[ ] [ ]
([ ] ([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
4002c
Gaz Ciecz
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza

5002c

Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
5002¢c
Gaz Ciecz
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
5002¢c
Gaz Ciecz
([ ] [ ]
([ ] ([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
5002c
Gez Ciecz
([ ]
([ ]
[ ]
[ ]

6502c

Gaz

6502c

6502c

6502¢

Ciecz

Ciecz

Ciecz

Ciecz
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Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie ciecza

Mig 4002c 5002c 6502c

Przewody tagczace Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Ciecz

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 528 780 [ J [ J [

Przewdd tgczacy — 5 m 0459 528 781 [ J [ J [ ]

Przewdd tgczacy — 10 m 0459 528 782 [ J [ J [

Przewdd tgczacy — 15 m 0459 528 783 [ J [ J [ ]

Przewdd tgczacy — 25 m 0459 528 784 [ J [ J [

Przewdd taczacy — 35 m 0459 528 785 [ J [ J

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 528 790 [ J [ J [ J

Przewdd tgczacy — 5 m 0459 528 791 [ J [ J [ J

Przewdd taczacy - 10 m © 0459 528 792 [ J [} [}

Przewdd tgczacy — 15 m 0459 528 793 [ J [ J [ J

Przewdd tgczacy — 25 m 0459 528 794 [ J [ J [ J

Przewdd tgczacy — 35 m 0459 528 795 [ J [ J [ J

Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 980 [

Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 990 [ J

Przewdd taczacy — 5 m 0459 528 991 [ J

Przewdd taczacy — 10 m 0459 528 992 [ J

Przewdd taczacy — 15 m 0459 528 993 [ J

Przewdd taczacy — 25 m 0459 528 994 [ J
Mig 4002c 5002¢c 6502¢

Wyposazenie dodatkowe Gaz Ciecz Gaz Ciecz Gaz Ciecz

Mocowanie przewodow (dtawica):

do Zrédet pradu 0349 311 700 [ J [ J [ J [ J [ [ J
do podajnikéw drutu 0459 234 880 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Filtr przeciwpytowy 0349 302 252 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Metalowa ostona szpuli 0459 431 880 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Zestaw kotowy do podajnika drutu 0458 707 880 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego 0457 341 881 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Uchwyt do podnoszenia 0458 706 880 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Adapter do szpuli 5 kg 0455 410 001 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Plastikowy adapter na szpule 0000 701 981 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Zestaw transformatora do podgrzewacza CO, (42 V - 50/60 Hz) 0349 302 250 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Uchwyt na przewody 0349 303 362 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Czujnik przeptywu cieczy 0349 302 251 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J
Szybkoztacze do opakowania MarathonPac™ F102 440 880 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Zestaw przytaczeniowy do stanowisk zmechanizowanych

wykorzystujacych traktory Miggytrac-Railtrac 0459 681 880 [ J [ J [ J [ J [ ] [ J

Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu Push-Pull,
z funkcja start/stop 0459 020 883 [ J [ J [ J [ J [ [ J
Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu Push-Pull
z regulacjg predkosci podawania drutu 0459 681 881 [ J [ J [ J [ J [ [ J
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ARISTO® MIG 30011

OPTYMALNE ROZWIAZANIA
SPAWALNICZE

Urzadzenia Aristo® Mig zaprojektowano z myslg

o wysokiej produktywnosci pracy na stanowiskach
obstugiwanych recznie i za pomocg robotdw
przemystowych. Firma ESAB potagczyta technologie
TrueArcVoltage™, zaawansowang wiedze w zakresie
sprzetu i oprogramowania, a takze 20 lat swego
doswiadczenia w konstruowaniu cyfrowych urzadzen
spawalniczych, by stworzy¢ doskonate rozwigzanie.
W ESAB jestesmy zdania, ze innowacja oznacza takze
intuicyjng obstuge. Menu sterownika dostepne jest

w wielu jezykach.

Aristo® U6

Spawanie pulsacyjne metodami MIG/MAG z
wykorzystaniem wstepnie zaprogramowanych linii
synergicznych, ktére mozna wedle uznania zastgpi¢
funkcjg QSet™, samouczacy sie funkcjg zapewniajaca
doskonate parametry tuku zwarciowego.

Aristo® U8,

Panel zapewnia najwyzszy poziom kontroli nad
procesem spawania. Dzigki technologii ESAB
SuperPulse™ oraz podajnikowi Aristo® Feed 3004,
nawet najciezsze zadania sg pod twojg kontrola.
Panel umozliwia optymalne zarzadzanie ustawieniami
parametréw spawania i zapisywanie w pamieci
wewnetrznej lub w pamieci USB. Potrzebujesz
udokumentowac parametry spawania? To zaden
problem, to rozwigzanie rowniez jest dostepne

w wersji standardowe;.

Doskonate parametry spawania — Wysoka uzytecznos¢
i wysoka jakos¢ dzieki technologii TrueArcVoltage ™.

B Urzadzenie inwertorowe, zaprojektowane z wykorzystaniem
technologii IGBT — wysoka wydajnos¢ i niezawodnosc.

B Obudowy ze stali ocynkowanej — solidne i trwate.

B Profesjonalne spawanie metodg MMA z zastosowaniem
regulatora ArcPlus™ II.

B Automatyczny tryb czuwania dla oszczednosci energii.
B Wyswietlacz cyfrowy.

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompa logiczng ELP —
ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatacza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy
chtodzony cieczg, by zapobiec jego przegrzaniu). Stopien
ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje na zewnatrz.

B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

B (Opcjonalny) uchwyt spawalniczy typu Push-Pull o dtugosci
6 lub 10 metrow.

B (Opcjonalne) przygotowanie do uzycia na stanowisku
zmechanizowanym, z traktorem ESAB Miggytrac i Railtrac.

Zasilanie sieciowe, V / fazy
Bezpiecznik zwtoczny, A

Zakres regulacji (MIG/MAG), A
Napiecie w stanie spoczynkowym, V
Moc w stanie spoczynkowym, W
Wspdtczynnik mocy (MIG)

Sprawnosc¢ przy maksymalnym pradzie
(MIG), %

Wymiary, dt. X szer. X wys., mm
Wymiary (z chtodnica), dt. x szer. x wys., mm
Masa, kg (bez chtodnicy)

Masa, kg (z chtodnica)

Zdolnos¢ chtodzenia, W (I/min)

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Cykl pracy 35%, A/V
CykKl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 100%, AV

. Set” [ypaee. [ arcois [ Hotstart e
.7 | Ei i i Ei i

400/3
20
16-300
67
30
0,9

85
652 x 249 x 423
714 x 249 x 693
33
53,5
1100 (1,0)
P23
)

300/ 29
240/ 26
200/ 24



PANEL STEROWANIA U6

Panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/synergicznym MIG/

MAG wraz z funkcja MMA.

60 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.
Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.

Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.

Plynna regulacja indukcyjnosci.

10 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy, wielojezyczne menu.

Ustawianie wartosci granicznych, by mie¢ pewnosc¢
przestrzegania procedur spawalniczych. Dodatkowo mozna
ustawi¢ kod blokady, aby ograniczy¢ dostep do krytycznych

ustawien.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL
STEROWANIA
ARISTO U82

Patrz strona 82.

Uchwyty do ztobienia, patrz katalog
wyposazenia dodatkowego firmy ESAB.

D.BVolt
0 Amp
5.0 mSmin

Przystawka zdalnej regulacii,
patrz strona 74.

Y
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Aristo Mig 3001iw/Feed 3004w U6

Sugerowane konfiguracje

Aristo® Mig 3001i z podajnikiem Aristo® Feed 3004 i panelem U6

Mig 3001i 0459 740 882
Podajnik Aristo® Feed 3004 z panelem U6 0460 526 886
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 780
Uchwyt PSF 315, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 030
4-kotowy zestaw jezdny 3001i/4004i/5004i —

Wysiegnik do uchwytéw 0460 565 880

Aristo® Mig 3001iw z podajnikiem Aristo Feed 3004w i podajnikiem U6,
chtodzenie ciecza

Mig 3001iw 0459 740 883
Podajnik Aristo® Feed 3004iw, z panelem U6 0460 526 896
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 790
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0458 400 883
4-kotowy zestaw jezdny 0700 025 060

Inne konfiguracje — strona 56

W skiad zestawu wchodza

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE oraz przewdd masowy 4,5 m.

53



ARISTO® MIG 4004i PULSE

LEKKIE, WIELOPROCESOWE
URZADZENIA INWERTOROWE

B Intensywny cykl pracy — do prac wymagajacych dtugiego
dziatania.

B Duza tolerancja w zakresie napiecia sieci zasilania:
380-440V +/- 10%.

B Mozliwos¢ podtgczenia do generatora — praca w terenie.

B Wstepnie zaprogramowane linie synergiczne gwarantuja
optymalizacje ustawien w odniesieniu do szerokiej gamy
materiatow, srednic drutu i kombinacji gazu.

B Pamie¢ na 10 (U6) lub 255 (U8,) programdw spawania.

W Linie synergiczne dostosowane do indywidualnych
potrzeb (U8,).

B Obnizona predkos$¢ dojazdowa, przedwyptyw gazu
i funkcja Hot Start zapewniaja tagodniejsze i bardziej
bezposrednie zajarzanie tuku z mniejsza iloscig
odpryskow.

B Wypetniacz krateru, regulowany czas upalania koncowki
drutu oraz powyptyw gazu.

B Funkcja Standby — system oszczedzajacy energie.

(Opcjonalnie) platforma WeldCloud ™.

oset” Jruciee. W arconss 1 [ Hotstart
Ei Eid i i

Zasilanie sieciowe, V/Hz 380-440, 3~50/60
Bezpiecznik zwtoczny, A 20
Przewdd zasilania, @ mm? 4x4
Zakres regulacji, A

MIG/MAG 16-400
MMA 16-400

TIG (LiveTIG) 4-400
Napiecie w stanie spoczynkowym, V 55
Napiecie w stanie spoczynkowym VRD, V <35

Moc w stanie spoczynkowym, W 40
Sprawnos¢ przy maksymalnym pradzie, % 88
Wspdtczynnik mocy przy maks. natezeniu 0.94
Wymiary df. x szer. x wys., mm 610 x 250 x 445
Masa, kg 44.5

Z chtodnicg COOL 1 bez ptynu

chtodzacego, kg 58
Temperatura robocza, °C -10 to +40

Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S
Klasa izolacji H
Certyfikat CE

Wiecej informacji na temat WeijIOUdTM

platformy WeldCloud™

- strona 87. Cykl pracy 60%, ANV 400/ 34
Cykl pracy 100%, AV 300/ 29



PANEL STEROWANIA MA25 PULSE

Zaawansowany panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/
synergicznym MIG/MAG wraz z funkcja MMA.

Opcije z panelem do stali i aluminium.

Wstepnie zaprogramowane linie synergiczne (stal — 54,
aluminium — 30).

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
Ptynna regulacja indukcyjnosci.

3 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL STEROWANIA U6

Panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/synergicznym MIG/MAG

wraz z funkcja MMA.

60 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkos¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
Ptynna regulacja indukcyjnosci.

10 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy, wielojezyczne menu.

Ustawianie wartosci granicznych, by mie¢ pewnosc¢ przestrzegania
procedur spawalniczych. Dodatkowo mozna ustawi¢ kod blokadly,

aby ograniczy¢ dostep do krytycznych ustawien.
(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Y
ESAB
> 4

Petny pakiet

O Aristo® Mig 4004i Pulse + Podajnik Aristo® Feed 3004w z panelem U6
+ 4-kofowy zestaw jezdny+ chtodnica COOL 1 0479 000 002
+ PSF 420w — 4,0 m + przewdd taczacy 1,7 m

O Aristo® Mig 4004i Pulse + Podajnik Aristo® Feed 3004w
+ panel Aristo® U8, Plus + chtodnica COOL 1 0479 000 003
+ uchwyt PSF 420w — 4,0 m + przewdd faczacy 1,7 m + 4-kotowy zestaw jezdny

W sktad zestawu wchodza

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE oraz przewdd masowy 5 m z zaciskiem.

Sugerowane konfiguracje

Aristo® Mig 4004i Pulse z podajnikiem Aristo® Feed 3004 i panelem U6

Aristo® Mig 4004i Pulse 0465 152 883
Podajnik Aristo® Feed 3004 z panelem U6 0460 526 886
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 780
Uchwyt PSF 415, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 040
4-kotowy zestaw jezdny 4004i/5004i 0462 151 880
Wspornik do zestawu jezdnego 4004i/5004i 0463 125 880
Autotransformator wielonapieciowy TUA1 0459 144 880

Aristo® Mig 4004i Pulse z podajnikiem Aristo® Feed 3004 i panelem U8,
Plus

Aristo® Mig 4004i Pulse 0465 152 883
Podajnik Aristo® Feed 3004 0460 526 881
Panel Aristo® U8, Plus 0460 820 881
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 780
Uchwyt PSF 415, dt.=3,0m, chtodzony powietrzem 0700 025 040
4-kotowy zestaw jezdny 4004i/5004i 0462 151 880
Wspornik do zestawu jezdnego 4004i/5004i 0463 125 880
Autotransformator wielonapieciowy TUA1 0459 144 880

PANEL e :::,t
STEROWANIA | 5.0 m min

ARISTO U82

Patrz strona 82.




ARISTO® MIG 3001i, 4004i PULSE

Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie cieczgq

Aristo® Mig 3001i 4004

. Pulse
Zrédta pradu Gaz Ciecz Gaz Ciecz
Mig 3001i 0459 740 882 [ ]
Mig 3001iw 0459 740 883 [ ]
Mig 4004i Pulse ©© 0465 152 883 ( [ ]
Chtodnica cieczy COOL 1 @O 0462 300 880 L]
Podaijniki drutu Aristo® Mig 3001i 4004i Pulse
dla sterownika procesu MA25, U6, i U8, Gaz Ciecz Gaz Clecz
Aristo® Feed 3004 panel MA25 Aluminium 0460 526 670 [ ] [ ]
Aristo® Feed 3004w panel MA25 Aluminium 0460 526 671 [ ] [
Aristo® Feed 3004 panel MA25 Stal 0460 526 672 [ J [ ]
Aristo® Feed 3004w panel MA25 Stal 0460 526 673 [ ] [
Aristo® Feed 3004 panel U6 0460 526 886 [ J [ ]
Aristo® Feed 3004w panel U6 © 0460 526 896 [ J [ ]
Aristo® YardFeed 2000 panel U6 0459 906 886 [ ] [ ]
Aristo® YardFeed 2000w panel U6 0459 906 896 [ ] [
Aristo® Feed 4804w 0460 526 996 [ ] [ ]
Aristo® U8, 0460 820 880 ([ ] ([ ] ( J [ ]
Aristo® U8, Plus © 0460 820 881 [ ] ([ ] ( [ ]
Aristo® Feed 3004 ** 0460 526 881 [ ] ®
Aristo® Feed 3004w **  © 0460 526 891
Aristo® Feed 4804w 0460 526 891 ([ ] ([ ]
7 funkcja SuperPulse™
Aristo® Mig 3001i 4004i Pulse
Przewody taczace Feed 3004/4804 Gaz Ciecz Gaz Ciecz
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 780 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 5 m 0459 528 781 [ J [ ]
Przewdd faczacy — 10 m 0459 528 782 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 15 m 0459 528 783 [ J ([ ]
Przewdd faczacy — 25 m 0459 528 784 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 35 m 0459 528 785 [ J [ ]
Przewdd taczacy - 1,7 m OO 0459 528 790 [ J [ J
Przewdd taczacy — 5 m 0459 528 791 [ J [ J
Przewdd faczacy — 10 m 0459 528 792 [ J [ J
Przewdd taczacy — 15 m 0459 528 793 [ J [ J
Przewdd taczacy — 25 m 0459 528 794 [ ] [ ]
Przewdd taczacy — 35 m 0459 528 795 [ J [ J
Aristo® Mig 3001i 4004i Pulse
Przewody tgczace YardFeed 2000 Gaz Ciecz Gaz Ciecz
Przewdd taczacy — 10 m 0459 528 562 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 15 m 0459 528 563 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 25 m 0459 528 564 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 35 m 0459 528 565 [ J [ ]
Przewdd taczacy — 50 m 0459 528 566 [ J [ ]
Przewdd faczacy — 10 m 0459 528 572 [ J [ J
Przewdd taczacy — 15 m 0459 528 573 [ J [ J
Przewdd faczacy — 25 m 0459 528 574 [ J [ J
Przewdd taczacy — 35 m 0459 528 575 [ J [ J
Przewdd taczacy — 50 m 0459 528 576 [ J [ J

0O Pakiet - patrz poprzednia strona.
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Gaz=chtodzenie powietrzem, Ciecz=chtodzenie cieczg

Aristo® Mig 3001i 4004i

Wyposazenie dodatkowe Gaz Ciecz Gaz Pulse Ciecz
4-kotowy zestaw jezdny przystosowany do wysiegnika
do uchwytéw ~ * 0460 565 880 [ ] [ ] [ ] [ ]
4-kotowy zestaw jezdny nieprzystosowany do wysiegnika
do uchwytow @O 0462 151 880 [ J [ J
4-kotowy zestaw jezdny 4004i Pulse dla modutu
WeldCloud™ Top Box 0445 499 880 [ J [ J
4-kotowy zestaw jezdny 4004i Pulse dla modutu
WeldCloud™ Top Box + chtodnica COOL 1 0445 499 881
2-kotowy zestaw jezdny ** 0460 564 880 [ J ([ ] [ J [ J
Czujnik przeptywu cieczy dla chtodnicy CoolMidi 1000 0456 855 881 ([ ]
Przedtuzenie przewodu sterowniczego 7,5 m
dla panelu Aristo U82 0460 877 891 [ J [ ] [ J [ J
Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego 0457 341 881 [ J [ ] [ J [ J
Uchwyt do podnoszenia do podajnika drutu 0458 706 880 [ J [ ] [ J [ J
Zestaw jezdny do podajnika drutu 0458 707 880 [ J [ ] [ J [ J
Adapter do szpuli 5 kg 0455 410 001 [ J [ ] [ J [ J
Zestaw przytaczeniowy do stanowisk zmechanizowanych
wykorzystujgcych traktory Miggytrac-Railtrac 0459 681 880 [ J [ ] [ J [ J
Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu PP z funkcija start/stop 0459 020 883 [ J ([ ] [ J [ J
Zestaw przytgczeniowy do uchwytéw typu PP,
z regulacjg predkosci podawania drutu 0459 681 881 [ J [ ] [ J [ J
Autotransformator wielonapigciowy TUA1 0459 144 880 [ ] [ ] [ J [ J
Akcesoria montazowe
Wysiegnik do uchwytéw 0458 705 880 [ J ([ ] [ J [ J
Wspornik z osprzgtem umozliwiajgcy montaz na zestawie
jezdnym 0460 564/565 880 0461 310 880 [} [}
(wymagany w przypadku wysiggnika do uchwytow)
Zespdt stabilizatora 3001i/4004i/5004i (wysiegnika do uchwytéw) 0460 946 880 [ ] [ ] [ ) (]
Uchwyty montazowe mocowane na potce 0460 911 880 [ J [ J
Uchwyty typu Push-Pull — strona 65
* W razie zastosowania wysiegnika do uchwytéw w modelu Aristo® Mig 4004i Pulse
W razie zastosowania 2-kotowego zestawu jezdnego w modelu Aristo® Mig 4004i Pulse

Aristo® Mig 3001i 4004i Pulse
Uchwyty spawalnicze Gaz Ciecz Gaz Ciecz
PSF 315, dt.=3,0 m 0700 025 030 [ J
PSF 315, dt.=4,0 m 0700 025 031 [
PSF 415, dt.=3,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 040 [ )
PSF 415, dt.=4,0 m, chtodzony powietrzem 0700 025 041 [ J
PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 060 ([ ] [ ]

PSF 420w, dt.=4,0 m, chtodzony ciecza ©© 0700 025 061 (] ([ )



ARISTO® MIG U4000iw, 5000iw,
US000iw

OPTYMALNE ROZWIAZANIA
SPAWALNICZE

B \Wysoka jakos¢ spawania — znaczne korzysci dzieki
systemowi TrueArcVoltage™.

B Urzadzenie inwertorowe, zaprojektowane

z wykorzystaniem technologii IGBT — wysoka wydajnosé
i niezawodnosc.

B Obudowa z ramg wykonang z wyttaczanego profilu
aluminiowego moze by¢ podnoszona za pomocag dZzwigu.

B Filtr przeciwpytowy — ogranicza mozliwos¢ powstawania
defektéw spowodowanych na przyktad odktadaniem sie
pytu po szlifowaniu.

B W przypadku przerwania spawania, po uptywie
6,5 minuty, urzgdzenie przechodzi w tryb oszczedzania
energii.

B Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje
na zewnatrz.

B Wyswietlacz cyfrowy.

B Chiodnica cieczy z pompa logiczng ELP — ESAB
LogicPump (chtodnica cieczy zatacza sie automatycznie,
gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy chtodzony
cieczg, by zapobiec jego przegrzaniu). Stopien ochrony
IP 23 — umozliwia eksploatacje na zewnatrz.

B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

B (Opcjonalny) uchwyt spawalniczy typu Push-Pull
o dtugosci 6 lub 10 metréw.

B (Opcjonalne) przygotowanie do uzycia na stanowisku
zmechanizowanym, z traktorem ESAB Miggytrac i Railtrac.

PROFESJONALNE SPAWANIE METODA
TIG DC ZA POMOCA URZADZEN MIG
U4000iw, U5000iw

B Zajarzenie tuku poprzez uktad HF lub LiftArc™
B Spawanie TIG DC z uzyciem pulsu

B Mozliwos¢ nastawy narastania pradu, pradu spawania,
czasu trwania pulsu, pradu podstawowego, czasu
trwania pradu podstawowego, spadku pradu i pradu

koncowego. Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/3
Bezpiecznik zwtoczny, A 85
Zakres regulacji, A 16-400 16-500

Napigcie w stanie spoczynkowym, V 55-70 68-88
o . WeIdCI()udTM Moc w stanie spoczynkowym, W 60 50
Wiecej informacii na temat Wymiary, df. X szer. X wys., mm 625 x 394 X 776
platformy WeldCloud Masa, kg (z chiodnica) 77 86
- strona 87. Klasa obudowy IP 23
Klasa zastosowania S
W skiad zestawu wchodza
Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE oraz przewdd masowy 5m. Cykl pracy 35%, AV 400 -
Cykl pracy 60%, A/V 320 500

Cykl pracy 100%, A/V 250 400



PANEL STEROWANIA U6

Panel sterowania spawaniem pulsacyjnym/synergicznym MIG/
MAG wraz z funkcjg MMA.

60 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

Funkcja QSet™.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Przedmuchiwanie gazu i powolny przesuw drutu.
Przedwyptyw i powyptyw gazu.

Obnizona predkosc¢ dojazdowa i funkcja wypetniacza krateru.
Plynna regulacja indukcyjnosci.

10 pozycje pamieci.

Wyswietlacz cyfrowy, wielojezyczne menu.

Ustawianie wartosci granicznych, by mie¢ pewnoscé
przestrzegania procedur spawalniczych. Dodatkowo mozna
ustawi¢ kod blokady, aby ograniczy¢ dostep do krytycznych
ustawien.

B (Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL
STEROWANIA
ARISTO U82
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Sugerowane konfiguracje

Aristo® Mig U4000iw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w i panelem U6

Aristo® Mig U4000iw 0458 625 885
Podajnik Aristo® Feed 3004w z panelem U6 0460 526 896
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 970
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 060
4-kotowy zestaw jezdny 0458 530 880

Aristo® Mig U4000iw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w i panelem U8,

Aristo® Mig U4000iw 0458 625 885
Podajnik Aristo® Feed 3004w 0460 526 891
Panel Aristo® U8, 0460 820 880
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 970
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony ciecza 0700 025 060
4-kotowy zestaw jezdny 0458 530 880

Aristo® Mig U4000iw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w i panelem U8, Plus

Aristo® Mig U4000iw 0458 625 885
Podajnik Aristo® Feed 3004w 0460 526 891
Panel Aristo® U8, Plus 0460 820 881
4-kotowy zestaw jezdny 0458 530 880
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 970
Uchwyt PSF 420w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 060

Aristo® Mig 5000iw z podajnikiem Aristo® Feed 4804w i panelem U6

Aristo® Mig 5000iw 0459 230 881
Podajnik Aristo® Feed 4804w z panelem U6 0460 526 996
Przewdd taczacy — 1,7 m 0459 528 970
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg 0700 025 070
4-kotowy zestaw jezdny 0458 530 880

Aristo® Mig 5000iw z podajnikiem Aristo® Feed 3004w i panelem U8, Plus,
dwa podajniki drutu

Aristo® Mig U4000iw, 5000iw, U5000iw

Zrédta pradu

Aristo® Mig U4000iw 0458 625 885
Aristo® Mig 5000iw 0459 230 881
Aristo® Mig 5000iw,

z czujnikiem przeptywu cieczy 0459 230 896
Aristo® Mig U5000iw 0459 230 883
Podajniki drutu

Avristo® Feed 3004w z panelem U6 0460 526 896
Aristo® Feed 4804w z panelem U6 0460 526 996
Aristo® Feed 3004w

z funkcja SuperPulse™ 0460 526 891
Aristo® Feed 4804w 0460 526 991
Aristo® U8, 0460 820 880
Aristo® U8, Plus 0460 820 881
Przewody taczace

Przewdd tgczacy — 1,7 m 0459 528 970
Przewdd fgczacy — 5,0 m 0459 528 971
Przewdd taczacy — 10,0 m 0459 528 972
Przewdd tgczacy — 15,0 m 0459 528 973
Przewdd tgczacy — 25,0 m 0459 528 974
Przewdd taczacy — 35,0 m 0459 528 975

Aristo® Mig 5000iw 0459 230 881
Podajnik Aristo® Feed 3004w (x2) 0460 526 891
Panel Aristo® U8, Plus 0460 820 881
4-kotowy zestaw jezdny — duzy 0458 603 880
Zestaw do podfgczania dwdch podajnikdw 0459 546 880
Przewdd taczacy — 1,7 m (x2) 0459 528 970
Uchwyt PSF 520w, dt.=3,0 m, chtodzony cieczg (x2) 0700 025 070
Wyposazenie dodatkowe

4-kotowy zestaw jezdny 0458 530 880
Reduktor cisnienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300
Stalowa osfona szpuli 0459 431 880
Zestaw kotowy do podajnika drutu 0458 707 880
Dodatkowe mocowanie uchwytu spawalniczego 0457 341 881
Uchwyt na przewody 0459 234 880
Uchwyt do podnoszenia 0458 706 880
Adapter do szpuli 5 kg 0455 410 001
Plastikowy adapter do szpuli 0000 701 981
Czujnik przeptywu cieczy 0456 855 880
Pamieé USB 0462 062 001
Przedtuzajgcy 7,5 m do panelu Aristo® U8, 0460 877 891
Zasilacz wielonapieciowy (208-575 V 50/60 Hz) 0459 145 880

Zestaw przylaczeniowy do uchwytéw typu Push-Pull
z regulacja predkosci podawania drutu
Zestaw przytaczeniowy do uchwytéw typu Push-Pull

0459 681 881

z funkcja start/stop 0459 020 883
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002
Szybkoztgcze do opakowania MarathonPac™ F102 440 880
Autotransformator TUA2 0459 145 880
Wyposazenie dodatkowe dla dwéch podajnikéw drutu

4-kotowy zestaw jezdny — duzy, z pétka na butle gazowa,

z miejscem na dwa podajniki drutu 0458 603 880
Zestaw do podfgczania dwdch podajnikéw 0459 546 880
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UCHWYTY SPAWALNICZE Z SERII MXL

UCH’WYTY DO SPAWANIA METODAMI MIG/MAG

DO SREDNIO INTENSYWNEJ EKSPLOATACJI 4
Druga generacja uchwytéw MXL to produkty N
o catkowicie nowym wygladzie i komforcie uzytkowania.

Wydajnos¢ wszystkich modeli ulepszono z mysia
o zastosowaniach przemystowych. Materiaty eksploatacyjne
to standardowe wersje Euro.

B Wysokigj jakosci uchwyt do zastosowan przemystowych. 1 ‘
B Ergonomiczna rekojes¢ ze ztaczem przegubowym. }

B Dostepne sg modele chtodzone powietrzem i ciecza.

B Miekkie powierzchnie na rekojesci zapewniajgce wysoki
komfort pracy (uchwyty MXL 341, 411w i 511w).

Dane dotyczace skfadania zaméwien Dane dotyczace skfadania zaméwien

Uchwyty MXL chtodzone powietrzem Uchwyty MXL chtodzone ciecza

MXL 201 40m 0700 025 221 MXL 411w 3,0m 0700 025 250
MXL 271 30m 0700 025 230 MXL411w  4,0m 0700 025 251
MXL 271 40m 0700 025 231 MXL 411w 50m 0700 025 252
MXL 341 30m 0700 025 240 MXL511w  3,0m 0700 025 260
MXL 341 40m 0700 025 241 MXL 511w 4,0m 0700 025 261
MXL 341 50m 0700 025 242 MXL 511w 50m 0700 025 262
Ar/CO, w cyklu pracy 150 A w cyklu 60% 210 A w cyklu 60% 300 A w cyklu 60% 350 A w cyklu 60% 450 A w cyklu 60%
CO, w cyklu pracy 160 A w cyklu 60% 230 A w cyklu 60% 330 A w cyklu 60% 400 A w cyklu 60% 500 A w cyklu 60%
Srednica drutu — stal weglowa 0,6-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Srednica drutu — stal nierdzewna 0,6-1,0 mm 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Srednica drutu — drut rdzeniowy 0,6-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Srednica drutu — stopy aluminium 0,6-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Dane dotyczace sktadania zamoéwien MXL 201 MXL 271 MXL 341 MXL 411w MXL 511w
Prowadniki - stal (dla drutow stalowych i rdzeniowych)

0,8-1,0, kolor niebieski, 3 m 0700 200 085* 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085
0,8-1,0, kolor niebieski, 4 m 0700 200 086* 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086
0,8-1,0, kolor niebieski, 5 m 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800
1,0-1,2, kolor czerwony, 3 m 0700 200 087 0700 200 087* 0700 200 087* 0700 200 087* 0700 200 087*
1,0-1,2, kolor czerwony, 4 m 0700 200 088 0700 200 088* 0700 200 088* 0700 200 088* 0700 200 088*
1,0-1,2, kolor czerwony, 5 m 0700 025 801 0700 025 801 0700 025 801* 0700 025 801* 0700 025 801*
1,2-1,6, kolor zétty, 3 m 0700 025 802 0700 025 802 0700 025 802 0700 025 802 0700 025 802
1,2-1,6, kolor Zotty, 4 m 0700 025 803 0700 025 803 0700 025 803 0700 025 803 0700 025 803
1,2-1,6, kolor Zétty, 5 m 0700 025 804 0700 025 804 0700 025 804 0700 025 804 0700 025 804
Prowadniki teflonowe (dla stali i stopéw aluminium)

1,0-1,2, kolor czerwony, 3 m 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091
1,0-1,2, kolor czerwony, 4 m 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092
1,0-1,2, kolor czerwony, 5 m 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812
1,2-1,6, kolor z6tty, 3m 0700 025 813 0700 025 813 0700 025 813 0700 025 813 0700 025 813
1,2-1,6, kolor zotty, 4 m 0700 025 814 0700 025 814 0700 025 814 0700 025 814 0700 025 814
1,2-1,6, kolor zotty, 5 m 0700 025 815 0700 025 815 0700 025 815 0700 025 815 0700 025 815

Prowadniki - PA/braz (dla stali i stopéw aluminium)

0,8-1,0, kolor antracytowy, 3 m 0700 025 816 0700 025 816 0700 025 816 0700 025 816 0700 025 816
0,8-1,0, kolor antracytowy, 4 m 0700 025 817 0700 025 817 0700 025 817 0700 025 817 0700 025 817
0,8-1,0, kolor antracytowy, 5 m 0700 025 818 0700 025 818 0700 025 818 0700 025 818 0700 025 818
1,2-1,6, kolor antracytowy, 3 m 0700 025 819 0700 025 819 0700 025 819 0700 025 819 0700 025 819
1,2-1,6, kolor antracytowy, 4 m 0700 025 820 0700 025 820 0700 025 820 0700 025 820 0700 025 820
1,2-1,6, kolor antracytowy, 5 m 0700 025 821 0700 025 821 0700 025 821 0700 025 821 0700 025 821

* Wersja dostarczana standardowo.



CZESCI EKSPLOATACYJNE MXL
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Dane dotyczace skfadania zaméwien MXL 201 MXL 271 MXL 341 MXL 411w MXL 511w
Czesci eksploatacyjne
1 Dysza gazowa stozkowa 0700 200 054" 0700 200 055" 0700 200 056 0700 025 295* 0700 025 295*
1 Dysza gazowa zwezana 0700 200 060 0700 200 061 0700 200 062 0700 025 296 0700 025 296
1 Dysza gazowa cylindryczna 0700 200 057 0700 200 058 0700 200 059 0700 025 297 0700 025 297
1 Dysza gazowa zwegzana M6 - - - 0700 025 298 0700 025 298
1 Dysza gazowa FCAW 0700 200 105 - - - -
2 Adapter koricowki M6 - 0700 200 073* 0700 200 074* 0700 025 292 0700 025 292
3 Adapter koricowki M8 - 0700 025 289 0700 025 290 0700 025 291" 0700 025 291"
4  Sprezyna na tacznik pradowy 0700 200 078 0700 200 079 - - -
5  Dyfuzor gazowy - 0700 200 080 0700 025 293/4" 0700 025 293/4*
* Wersja dostarczana standardowo.
Dane dotyczace skfadania zaméwien MXL 201 MXL 271!/ MXL 3412 MXL 411w / MXL 511w
Koncéwki pradowe Cu
6  Koncoéwka pragdowa M6 x 25 @ 0,6 0700 200 063 - - - - - -
6 Koricéwka pradowa M6 x 25 @ 0,8 0700 200 064" - - - - - -
6 Koricéwka pragdowa M6 x 25 @ 0,9 0700 200 065 - - - - - -
6  Koricowka pradowa M6 x 25 @ 1,0 0700 200 066 - - - - - -
%\_. cu cuCrzr AluCu cu cuCrzr AluCu
6  Koricowka pradowa M6 x 28 @ 0,8 % 0700 200 068 0700 200 081 - 0700 200 068 0700 200 081 -
6  Koricéwka pradowa M6 x 28 @ 0,9 0700 200 069 0700 200 082 - 0700 200 069 0700 200 082 -
6  Koricowka pradowa M6 x 28 @ 1,0 0700200 070" 0700200 083 0700 025273 0700 200 070 0700 200 083 0700 025 273
6  Koricowka pradowa M6 x 28 @ 1,2 0700200 071° 0700200084 0700 025274 0700200071 0700 200 084 0700 025 274
7  Koricéwka pradowa M8 x 30 @ 0,8 0700 025275 0700 025 280 - 0700 025 275 0700 025 280 -
7  Koncdéwka pradowa M8 x 30 @ 0,9 - 0700 025 281 - - 0700 025 281 -
7  Korcdwka pradowa M8 x 30 @ 1,0 0700 025276 0700200 103 0700025286 0700 025276 (0700 200 103 0700 025 286
7  Koncdéwka pradowa M8 x 30 @ 1,2 0700 025277 0700200 104 0700 025287 0700 025 277" 0700 200 104 0700 025 287
7  Koricéwka pradowa M8 x 30 @ 1,4 - - - 0700 025 278 0700 025 284 -
7  Korcéwka pradowa M8 x 30 @ 1,6 0700025279 0700025285 0700025288 0700025279 0700 025 285 0700 025 288
*12 \Wersja dostarczana standardowo
Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne do starszych modeli — zapoznaj sie z instrukcja obstugi i skontaktuj sie z przedstawicielem firmy ESAB.
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CZESCI ZAMIENNE MXL

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Czesci zamienne

Izolator

Korpus palnika

Kompletna rekojes¢ Expert
Przycisk, zotty, 2-biegunowy
Mocowanie przewoddéw — komplet
Nakretka adaptera

Ztacze centraine

Szybkoztacze

Nakretka samozabezpieczajgca prowadnika

Sruba z bem walcowym M4 x 6

Uszczelka o-ring 4,0 x 1,0 mm (kréciec gazowy)

Sruba do rekojesci Expert

Zacisk przewodu gigtkiego z pierscieniem

©87/90/95

Pierscien zaciskowy — pokrywa zewnetrzna
Waz gigtki z PCV, 4.5 x 1,5 mm /5 x 1,5 mm

Ostona zewngtrzna

* Wersja dostarczana standardowo.

Przewody - chtodzenie powietrzem

Przewdd koncentryczny MXL 201 3 m
Przewdd koncentryczny MXL 201 4 m
Przewdd koncentryczny MXL 271 3 m
Przewdd koncentryczny MXL 271 4 m
Przewdd koncentryczny MXL 341 3 m
Przewdd koncentryczny MXL 341 4 m
Przewdd koncentryczny MXL 341 5 m

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne do starszych modeli — zapoznaj sie z instrukcja obstugi lub skontaktuj sie z przedstawicielem firmy ESAB.

0700 025 960
0700 025 961
0700 025 962
0700 025 963
0700 025 964
0700 025 965
0700 025 966

MXL 201

0700 200 096
0700 025 200
0700 025 900
0700 025 903
0700 025 950
0700 025 951
0700 200 101

0700 200 098
0700 025 952
0700 025 953
0700 025 904

Przewody - chtodzenie ciecza

Przewdd wodno-pradowy, niebieski

MXL 271

0700 200 096
0700 025 201
0700 025 900
0700 025 903
0700 025 950
0700 025 951
0700 200 101

0700 200 098
0700 025 952
0700 025 953
0700 025 904

Prowadnik drutu, zotty

Przewdd sterowniczy — komplet

Zestaw przewodoéw

MXL 341

0700 200 096
0700 025 202
0700 025 901
0700 025 903
0700 025 950
0700 025 951
0700 200 101

0700 200 098
0700 025 952
0700 025 953
0700 025 904

3,0m
0700 025 983
0700 025 986
0700 025 989
0700 025 980

MXL 411w

0700 025 203
0700 025 902

0700025971
0700 025 970
0700 025 973

0700 025 974/5/6

0700 025 972
0700 025 993/4
0700 025 992

40m
0700 025 984
0700 025 987
0700 025 990
0700 025 981

MXL 511w

0700 025 204
0700 025 902

0700 025 971
0700 025 970
0700 025 973

0700 025 974/5/6

0700 025 972
0700 025 993/4
0700 025 992

50m
0700 025 985
0700 025 988
0700 025 991
0700 025 982






UCHWYTY SPAWALNICZE Z SERII PSF

PROFESJONALNE UCHWYTY DO SPAWANIA METODAMI MIG/MAG

Uchwyty PSF nowej generacji majg catkowicie nowa konstrukcije
przy czym zewnetrzne czesci eksploatacyjne sa wcigz

w petni kompatybilne z cze$ciami do wczesniejszych,
ponadczasowych modeli PSF. Nowoczesny wyglad,
a takze ulepszona wydajnosc¢ sprawiajg, iz sg to
wtasciwe narzedzia nawet do najbardziej
wymagajacych zastosowan przemystowych.

B 4 wersje uchwytdw chiodzonych powietrzem
i 2 wersje uchwytéw chtodzonych ciecza.

B Uchwyt PSF 260 z obrotowg szyja palnika.

B Uchwyt PSF 520W z dwuobwodowym uktadem
chtodzenia umozliwiajgcym optymalng wydajnosc.

B Gwintowane dysze gazowe mozna pewniej zamocowac
i zapewniajg one lepsze rozpraszanie ciepta.

B Trwaly uktad czesci eksploatacyjnych z wytrzymatym
adapterem koncowek oraz diugimi korncéwkami do najciezszych
zastosowan.

B Koncowki pragdowe CuCrZr cechuja sie dluga zywotnoscia.
B Opcjonalna przystawka zdalnej regulacji w wybranych wersjach.

Dane dotyczace sktadania zaméwien Dane dotyczace sktadania zaméwien

Chiodzenie powietrzem ¢ Dlugos$é Chtodzenie ciecza ¢ Dlugos¢

PSF 260 30m 0700 025 020 PSF 420w 30m 0700 025 060

PSF 260 4,0m 0700 025 021 PSF 420w RS3 * 3,0m 0700 025 063

PSF 260 50m 0700 025 022 PSF 420w 4,0m 0700 025 061

PSF 315 30m 0700 025 030 PSF 420w RS3 * 4,0m 0700 025 064

PSF 315 40m 0700 025 031 PSF 420w 50m 0700 025 062

PSF 315 RS3 * 4,0m 0700 025 033 PSF 520w 3,0m 0700 025 070

PSF 315 50m 0700 025 032 PSF 520w RS3 * 3,0m 0700 025 073

PSF 415 3,0m 0700 025 040 PSF 520w 4,0m 0700 025 071

PSF 415 RS3 * 40m 0700 025 043 PSF 520w RS3 * 4,0m 0700 025 074

PSF 415 4,0m 0700 025 041 PSF 520w 50m 0700 025 072

PSF 415 50m 0700 025 042 * Model RS3 jest zgodny z dowolnymi urzgdzeniami ESAB wyposazonymi

PSF 515 3,0m 0700 025 050 w panele sterowania MA23-, MA24-, MA25-, U6- lub U82.

PSF 515 4,0m 0700 025 051

PSF 515 50m 0700 025 052

Chtodzenie Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze Ciecz Ciecz — ukfad

dwuobwodowy *

Prad spawania — mieszanka gazéw 225 Awcyklu60% 285 Awcyklu60% 325 Aw cyklu60% 400 Aw cyklu60% 450 A w cyklu 500 A w cyklu
100% 100%

Prad spawania - CO, 250 Aw cyklu 60% 315 Awcyklu60% 380 Aw cyklu60% 450 Aw cyklu 60% 450 A w cyklu 500 A w cyklu
100% 100%

Srednica drutu 0,6-1,0 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm 0,8-1,6 mm 1,0-1,6 mm

Oznaczenie certyfikacji (normy) CE

Temperatura robocza od -10 do +40°C

Dtugosc przewodu 3m,4m,5m

* Dwuobwodowy ukfad chtodzenia (520w) sprawia, ze koricwka o krytycznym znaczeniu dla procesu pozostaje chtodna nawet w skrajnie trudnych warunkach. Mniejsza
ilos¢ ciepta oznacza wydajniejsze podawanie drutu i mniej przestojow w celu wymiany czesci eksploatacyjnych.



NADCHODZACA PREMIERA

W 2020 roku planujemy wprowadzi¢ do sprzedazy
nowe, zmodyfikowane wersje uchwytow typu Push-pull
oraz uchwytoéw z odciagiem dymu.

Obydwa typy cechowac sie bedg zupetnie nowag
konstrukcja, lecz zachowajg dobrze znane zewnetrzne
czesci eksploatacyjne, wykorzystywane w poprzednich
generacjach.

Wiecej informacji mozna znalezé na stronie esab.com.

A Uchwyty PKB — strona 72.

Wysiegnik do uchwytéw PSF
- strona 73.

Y
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Urzadzenie odciggowe Carryvac: patrz katalog
Srodkdw ochrony osobistej firmy ESAB.
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CZESCI| EKSPLOATACYJNE PSF

PSF 260 PSF 315 PSF 415 PSF 515
PSF 420w PSF 520w
Dysza gazowa stozkowa 0458 465 881 0458 465 882 0458 465 883 0458 465 884
Gwintowana standardowa 0458 464 881 0458 464 882 0458 464 883 0458 464 884
Z zabezpieczeniem przed
odpryskami prosta 0458 470 881 0458 470 882 0458 470 883 0458 470 884
Zabezpieczenie przed
odpryskami 0458 471 002 0458 471 003 0458 471 004 0458 471 005
Adapter korcowki M6 0366 314 001 - - -
(dyfuzor gazowy) M8, krotki - 0460 819 001 0460 819 001 0366 395 001
M8, dtugi - 0458 224 001 0458 224 001 -
co, Mieszanka
Koncdéwka pradowa 0,6 - 0468 500 001 0468 500 001 0468 500 001 -
M6 x 27 CuCrZr - 0,6 0468 500 002 0468 500 002 0468 500 002 -
0,8 - 0468 500 003* 0468 500 003* 0468 500 003* -
0,9 0,8 0468 500 004 0468 500 004 0468 500 004 -
1,0 0,9 0468 500 005* 0468 500 005* 0468 500 005* -
1,2 1,0 0468 500 007* 0468 500 007* 0468 500 007* -
1,4 1,2 - 0468 500 008* 0468 500 008* -
1,6 - - 0468 500 009 0468 500 009 -
- 1,6 - 0468 500 010 0468 500 010 -
Koncowka pradowa 0,8 - - 0468 502 003* 0468 502 003* 0468 502 003*
M8 x 37 CuCrzr 0,9 0,8 - 0468 502 004 0468 502 004 0468 502 004
1,0 0,9 - 0468 502 005* 0468 502 005* 0468 502 005*
1,2 1,0 - 0468 502 007* 0468 502 007* 0468 502 007*
1,4 1,2 - 0468 502 008* 0468 502 008* 0468 502 008*
1,6 - - 0468 502 009 0468 502 009 0468 502 009
- 1,6 - 0468 502 010 0468 502 010 0468 502 010
b 2,0 2,0 - - 0468 502 011 0468 502 011
P 24 24 - - 0468 502 012 0468 502 012
\/.,»/: Wiecej informagji na temat dysz gazowych, koricéwek pradowych oraz innych artykutéw mozna znalezé w instrukcjach obstugi i kartach
o .Wff"/ X informacyjnych.
et B %
e
o
o
)
Prowadnik stalowy
0,8-1,0, kolor niebieski, 3 m 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085 0700 200 085
0,8-1,0, kolor niebieski, 4 m 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086 0700 200 086
0,8-1,0, kolor niebieski, 5 m 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800 0700 025 800
1,0-1,2, kolor czerwony, 3 m - 0700 200 087 0700 200 087 0700 200 087
1,0-1,2, kolor czerwony, 4 m - 0700 200 088 0700 200 088 0700 200 088
1,0-1,2, kolor czerwony, 5 m - 0700 025 801 0700 025 801 0700 025 801
1,2-1,6, kolor Zotty, 3 m - - 0700 025 802 0700 025 802
1,2-1,6, kolor zotty, 4 m - - 0700 025 803 0700 025 803
1,2-1,6, kolor z6tty, 5 m - - 0700 025 804 0700 025 804
Prowadnik teflonowy (dla stopéw aluminium)
1,0-1,2, kolor czerwony, 3 m 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091 0700 200 091
1,0-1,2, kolor czerwony, 4 m 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092 0700 200 092
1,0-1,2, kolor czerwony, 5 m 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812 0700 025 812
1,2-1,6, kolor zotty, 3 m - - 0700 025 813 0700 025 813
1,2-1,6, kolor Zotty, 4 m - - 0700 025 814 0700 025 814
1,2-1,6, kolor Zotty, 5 m 0700 025 815 0700 025 815
Prowadnik PA/braz (dla stopéw aluminium i stali nierdzewnej)
0,8-1,0, kolor antracytowy, 3 m - 0700 025 816 0700 025 816 0700 025 816
0,8-1,0, kolor antracytowy, 4 m - 0700 025 817 0700 025 817 0700 025 817
0,8-1,0, kolor antracytowy, 5 m - 0700 025 818 0700 025 818 0700 025 818
1,2-1,6, kolor antracytowy, 3 m - - 0700 025 819 0700 025 819
1,2-1,6, kolor antracytowy, 4 m - - 0700 025 820 0700 025 820
1,2-1,6, kolor antracytowy, 5 m - - 0700 025 821 0700 025 821

Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne do starszych modeli — zapoznaj sie z instrukcja obstugi, karta informacyjna lub skontaktuj sie
z przedstawicielem firmy ESAB.

* Dostepne w opakowaniach po 100 sztuk 0468 500/502 -303, 305, 307. 308 dotyczy tylko serii 0468 502.
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PODAJNIKI DRUTU

DOBRE PODAJNIKI TO GWARANCJA SUKCESU

W SPAWANIU METODAMI MIG/MAG

Podajnik Robust Feed o ergonomicznej, solidnej i zamknietej
konstrukcji to idealny partner wszedzie tam, gdzie najwazniejsza
jest mobilnos¢ i trwatos¢. Wyposazono go w nowy i precyzyjny

uktad podawania drutu, ktéry ma wystarczajaca moc do

obstugiwania drutu litego o srednicy do 2,0 mm oraz drutu
rdzeniowego o $rednicy do 2,4 mm. Dostepne sg rowniez wersje
Offshore, zawierajgce miernik przeptywu i podgrzewacz komory

palnika. Podajnik Robust Feed Pro wspotpracuje
ze zrodtami pradu z serii Warrior.

B Trwata i odporna na upadki obudowa sprawdza sie
w najbardziej wymagajacych zastosowaniach.

B Doskonata mobilnos¢ dzigki ergonomicznym uchwytom,
5 punktom podnoszenia oraz uchwytom do podnoszenia
za pomoca podnosnika.

B Odporna na dziatanie czynnikdw atmosferycznych
zamknieta konstrukcja odporna jest na deszcz padajacy
z dowolnego kierunku, a wbudowany podgrzewacz
stanowi gwarancje, ze druty spawalnicze pozostang suche.

B Duzy, czytelny nawet w silnym storcu wyswietlacz
i intuicyjne elementy sterowania sprawiaja, ze konfiguracja
nie nastrecza zadnych trudnosci i mozna jg przeprowadzacé
nawet w rekawicach.

m Chronione ztacza kablowe i wytrzymate ochronne przepusty
kablowe zmniejszajg zapotrzebowanie na konserwacie.

B Urzadzenie oferuje petng funkcjonalnos¢ zaréwno w terenie,
jak i w warsztacie. Moze by¢ umieszczone na wdzku.
Dostepne jest z zestawem kotowym oraz z innymi opcjami.

Aristo® / Origo™ Feed*

* w zaleznosci od wybranego panelu

Podajniki z serii 304, 3004, 484 i 4804 zaprojektowano

w taki sposdb, aby ich uzytkownicy mogli bez problemow
sprostac¢ najsurowszym wymogom jakosciowym

w profesjonalnych zastosowaniach. Urzgdzenia posiadaja
solidne uktady czterorolkowe, z rolkami prowadzgcymi

i dociskowymi wyposazonymi w rowki i kota zebate. Rolki
dociskowe zamontowano na belce rownowazacej, tak

by nacisk byt na nich réwnomiernie rozprowadzany.
Dzieki temu podawanie drutu jest stabilne i odbywa sie
bez zaktdcen.

Silniki regulowane elektronicznie zapewniaja nieprzerwana
dostawe drutu spawalniczego, a tym samym —
nieprzerwany, stabilny prad spawania.

Robust Feed Pro

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Robust Feed Pro 0445 800 880
Robust Feed Pro, ciecz 0445 800 881
Robust Feed Pro — wersja Offshore (z miernikiem przeptywu gazu 0445 800 882
i podgrzewaczem)

Robust Feed Pro — wersja Offshore, ciecz (z miernikiem przeptywu 0445 800 883
gazu i podgrzewaczem)

Napiecie zasilania, V AC, Hz 42, 50/60

Typ szpuli, masa kg 20

Masa podajnika drutu, kg 16,8

Predkos¢ podawania drutu, m/min 0,8-25,0

Mozliwe do wykorzystania Srednice

drutu, mm

Stal weglowa 0,6-2,0

Stale nierdzewne 06-1,6

Stopy aluminium 1,0-24

Druty rdzeniowe 09-16

Napigcie zasilania, V AC, Hz 42, 50/60

Typ szpuli, masa kg 18

Masa podajnika drutu, kg 15 19
Predkos¢ podawania drutu, m/min 1,9 -25/0,8 - 25 1,9-25/0,8-25

Maks. prad spawania, cykl pracy 60%, A 630

Mozliwe do wykorzystania srednice drutu, mm

Stal weglowa 06-1,6 06-2/4
Stale nierdzewne 0,6-1,6 06-24
Stopy aluminium 1,0-1,6 1,0-2,4
Druty rdzeniowe 0,8-1,6 0,8-24

Ustawiona predkos¢ podawania drutu jest utrzymywana
Z wysokg precyzjg, a pompa ptynu chtodzacego ESAB
LogicPump (ELP) zatgcza sie automatycznie, gdy zostanie
wykryty uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza.

Podajniki 304 i 3004 moga by¢ uzywane z drutami
spawalniczymi o srednicy do 1,6 mm, podczas gdy wersje
484 i 4804 - z drutami o Srednicy do 2,4 mm

w zastosowaniach wymagajgcych ciggtej pracy

w wymagajgcych warunkach. Odpowiednie panele
sterowania zapewniajg wszechstronng funkcjonalnosc

w potgczeniu z wybranym zrédtem pradu spawania.

Szczegdtowe informacije na temat opcji paneli — strona 84.



Dane dotyczace sktadania zaméwien

MobileFeed 301 AVS z miernikiem (CE)
MobileFeed 201 AVS z miernikiem (CE)

Dane dotyczace sktadania zaméwien

Origo™ YardFeed 200
M13y chtodzenie ciecza, z miernikiem V/A

Origo™ YardFeed 2000
MA23, chtodzenie powietrzem
MA23, chtodzenie ciecza

Aristo® YardFeed 2000
U6, chtodzenie cieczg

Warrior™ YardFeed 200
chtodzenie powietrzem
chtodzenie ciecza

0558 102 207
0558 102 206

0459 906 892

0459 906 887
0459 906 897

0459 906 896

0459 906 900
0459 906 901

Przewody faczace, wyposazenie dodatkowe oraz konfiguracje sa dostgpne

na zyczenie.

Napigcie zasilania, V AC, Hz 42, 50/60
Typ szpuli, masa kg 5

Masa podajnika drutu, kg 12
Predkos¢ podawania drutu, m/min 1,9-25/0,8-25
Maks. prad spawania, cykl pracy 60%, A 365

Mozliwe do wykorzystania srednice drutu, mm

Stal weglowa 0,6-1,2

Stale nierdzewne 0,6-1,2

Stopy aluminium 1,0-1,2

Druty rdzeniowe 0,8-1,6

Napigcie zasilania, V DC

(napiecie tuku — napiecie w stanie spoczynkowym) 14 - 100

Typ szpuli, masa kg 5-75 18

Masa podajnika drutu, kg 12,2 15,9

Predkosci podawania drutu, m/min 1,3-19

Mozliwe do wykorzystania srednice drutu, mm

Stal weglowa 0,8-1,6 0,8-1,6

Stale nierdzewne 08-1,6 08-16

Stopy aluminium 09-1,6 09-1,6

Druty rdzeniowe 0,8-2,0 0,8-2,0
MobileFeed
301 AVS

Y
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NOWY WYMIAR MOBILNOSCI

Podajniki z serii MobileFeed Zasilane sg bezposrednio

z obwodu spawalniczego. Oznacza to, ze

do podtaczenia urzgdzenia do zrodta pradu wystarczy
jedynie przewdd spawalniczy — cigzkie zespoty
przewoddw posrednich czy delikatne wigzki sterownicze
sa zbedne. Dodatkowo jesli spawanie odbywa sie przy
uzyciu drutu proszkowego samoostonowego, nie ma
potrzeby podfgczania butli z gazem.

Stosowane wraz z zasilaczami tuku Warrior™ 400i CC/
CV lub Origo™ Mig 4004i, A44 stajg sie lekkimi

i niezwykle wytrzymatymi urzgdzeniami do spawania
MIG/MAG tukiem zwarciowym oraz natryskowym.
Moga by¢ one takze stosowane z prostownikiem MMA.
Podajniki MobileFeed posiadajg catkowicie zamknietg

i wyjatkowo wytrzymatg obudowe.

Czterorolkowy system podawania drutu oraz
elektronicznie sterowany silnik zapewniajg réwnomierne
podawanie.

YARDFEED 200 | 2000

Podajniki YardFeed 200 i 2000 sg specjalnymi wersjami
podajnika z serii 3004 o niewielkich rozmiarach. Daje to
ogromne mozliwosci przy spawaniu w miejscach trudno
dostepnych dla innych podajnikéw, np. we wtazach.
Urzgdzenia sg montowane na ramie zabezpieczajacej

z plastikowymi ptozami, co umozliwia ich tatwe
przemieszczanie, i przystosowane do utrzymania szpul
drutu spawalniczego o srednicy 200 mm i masie do 5 kg
Dostepne sg takze przewody posrednie do zrddet pradu
spawalniczego o dtugosci do 50 m.

Opcje konfiguracji ze zrodtami
pradu o regulacii
stopniowej i ptynne;.

Aristo® YardFeed

Origo™ YardFeed
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CZESCI EKSPLOATACYJNE
DO PODAJNIKA DRUTU

Origo™ Mig C340 PRO - Origo™ Feed 302

A Rolka dociskowa 0369 728 001 Fe, Ss, C, Al
0466 262 001 C, 1,0/1,2/1,4/1,6 mm
B  Rolka podajaca 0369 557 001 Fe, Ss, C, 0,6/0,8 mm

0369 557 002 Fe, Ss, C, 0,8/1,0 mm
0369 557 003 Fe, Ss, C, 1,0/1,2 mm

radetkowana 0369 557 004 C, 1,0/1,2/1,4/1,6 mm
0369 557 006 Al, 1,0/1,2 mm

C  Dysza wejsciowa 0466 074 001

D Prowadnik wewnetrzny 0455 894 001 Plastikowy, dla Al
do wykorzystywania
z czescig 0455 885 001
0455889 001 dlaFe, Ss, C
do wykorzystywania z czescia
0455 886 001
E  Dysza wyjsciowa 0455 885 001 dla Al,
do wykorzystywania z czescia
0455 894 001
0455 886 001 dlaFe, Ss, C
do wykorzystywania z czescia
0455 889 001

Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium

Origo™ Mig/Mag C170, C171, C200, C201,
C250 3 fazy, Feed L302

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

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

C  Dysza wejsciowa 0466 074 001 Fe, Ss, C, Al

D  Prowadnik wewnetrzny 0455 894 001 Plastikowy, dla Al
do wykorzystywania z czescia
0455 885 001
0455 889 001 dlaFe, Ss, C
do wykorzystywania
z czescig 0455 886 001
E  Dysza wyjsciowa 0455 885 001 dla Al,
do wykorzystywania z czgscig
0455 894 001
0455 886 001 dla Fe, Ss, C
do wykorzystywania z czgscia
0455 889 001

Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium
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Origo™ Mig C280 PRO 4WD - C340 PRO 4WD - C420 PRO - C3000i
Feed 304, 3004 - Yard Feed 200, 2000

A Rolka dociskowa/podajaca 0459 052 002 Fe, Ss, C, 0,8/1,0 mm
0459 052 003 Fe, Ss, C, 1,0/1,2 mm
radetkowana 0458 825 001 C, 0,9/1,2 mm CP/ ]

radetkowana 0458 825 002 C, 1,2/1,4 mm
0458 824 001 Al 0,8/1,0 mm
0458 824 002 Al, 1,0/1,2 mm

A AT
0458 824 003 Al 1,2/1,6 mm . E-E

AL
PR

i
il
L)
(]
]
)
B Zebatka rolki 0459 441 880 :
D i
C  Zegbatka napgdowa 0459 440 001 L1 i
| .
! 1 i
D  Dysza wejsciowa 0455 049 001 Fe, Ss, C, Al ¥ i \ :
E  Prowadnik srodkowy 0455072002 Fe, Ss, C H :
" - "'\.._..: []
0456 615 001 Al T
B &
F  Dysza wyjsciowa 0469 837 880 © 2,0 mm Stal A b &?’ Ay
L
0469 837 881 Al |
\ &
Fe = Stal - Ss = Stal nierdzewna - C = Druty rdzeniowe - Al = Stopy aluminium @ vy
y py aluminiu @ u,-f_‘%/i_.-
.-"’-, II
[
Feed 484, 4804
2
c
g
1. 2. 3. 4. )
Drut- Drut- Rolka Docisk Dysza Prowadnik Typ g Fe = Stal
g mm typ podajaca rolki wyjsciowa wewnetrzny rowka O 1 2 3 Ss = Stal nierdzewna
0,6-12 Fe,Ss,C 0366 966 880 0366 902880 0469837880 0156603001 V 1 06-08 09-10 12 C = Druty rdzeniowe
09-16 Fe, Ss,C 0366 966 900 0366 902900 0469 837880 0156603001 V 6 009-10° 12° 14-1,6+ Al=Stopyauminium
1,2 Fe, Ss, C 0366 966 889 0366 902894 0469 837880 0156603001 V 7 1,2 1,2 1,2 G = Rowek radetkowany
1,4-24  Fe, Ss,C 0366 966 881 0366 902881 0469837880 0156603001 V 2 14-16 20 24
1,2-2,0 © 0366 966 882 0366 902882 0469837880 0332322001 V-G 3 12 14-16 20
2,4 o] 0366 966 883 0366 902 883 0469 837 882 0332322002 V-G 4 2,4 - -
1,0-1,6 Al 0366 966 899 0366 902899 0469837881 0156603001 U U4 1,0 1,2 1,6
1,2 Al 0366 966 885 0366 902886 0469837881 0156603001 U U2 1,2 1,2 1,2

&

Oznakowanie

Groore 1
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Podajnik drutu zasilany sprezonym powietrzem,
wspdtpracujacy z uchwytami PKB™ typu Push-Pull.

Doskonaty system podawania drutu, szczegdlnie
w przypadku drutéw plastycznych.

Dtugosci zestawdw przewododw gietkich siegajgce 16 m
oraz szeroki zasieg dziatania — przewody posrednie
o dlugosci nawet 35 m.

Mozliwosc¢ stosowania z regulowanymi skokowo zrodtami
pradu Origo™ Mig 320/410/510 oraz z regulowanymi
ptynnie zrédtami pradu Origo™ Mig 402¢/502¢/652¢.

Cyfrowy modut Feed Airmatic Digital Box umozliwia
stosowanie ze Zrédtami prgdu obstugujgcymi cyfrowg
komunikacje za posrednictwem magistrali CAN — Aristo®©
Mig 3000i oraz Aristo® Mig 4004i/5004i/4004i Pulse.

Wspdtpraca z urzgdzeniami Origo™ Mig 402¢/502¢/652¢
umozliwia zdalng regulacje napiecia spawania oraz
wyswietlanie parametréw spawania na cyfrowym
wyswietlaczu.

Regulacja predkosci podawania drutu za pomocg spustu
w rekojesci uchwytu.

Napigcie zasilania, V AC, Hz 42, 50/60
Sprezone powietrze 5 bar
Masa podajnika drutu, kg 15
Predkos¢ podawania drutu, m/min max. 15
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm 690 x 275 x 420
Szpula z drutem, @ mm/kg 300/18
System podawania drutu 2-rolkowy

Maksymalny prad spawania, 400 A, cykl pracy 60%
Stopien ochrony IP 23

Mozliwe do wykorzystania srednice drutu, mm

Stal weglowa 0,6-1,6
Stale nierdzewne 0,6-1,6
Stopy aluminium 0,8-1,6
Druty rdzeniowe 0,8-1,6

Maksymalne obciazenie przy 60% cyklu pracy

Gaz ostonowy CO, 250 A 400 A
Argon i mieszanka 200 A 280 A
Srednice drutu, mm 0,6-1,2 0,6-1,6
Maksymalny pobdr powietrza, I/min 280 280

Dane dotyczace skfadania zaméwien

™

Origo™ Feed Airmatic
Modut cyfrowy Feed Airmatic Digital Box
Zdalny modut cyfrowy Feed Airmatic Digital Box Remote

Uchwyty spawalnicze
PKB™ 250

PKB™ 400

PKB™ 400, palnik 45°

PODAJNIK ORIGO™ FEED AIRMATIC
ORAZ UCHWYT SPAWALNICZY PKB"™

0459 116 680
0464 554 880
0464 554 881

0152 700 881
0152 470 881
0152 470 882

Przewody do uchwytéw (potaczenie migdzy podajnikiem Origo™ Feed Airmatic

a uchwytem PKB™)
5 m, dla PKB™ 250

10 m, dla PKB™ 250
16 m, dla PKB™ 250
5 m, dla PKB™ 400

10 m, dla PKB™ 400
16 m, dla PKB™ 400

0460 380 880
0460 380 881
0460 380 882
0460 380 883
0460 380 884
0460 380 885

Przewéd taczacy (pomiedzy podajnikiem Origo™ Feed Airmatic a Zrodtem pradu)

1,7m

5m

10m

15m

Adapter 19-23 pin do urzadzen Origo™ Mig 402¢/502¢/652¢
Zestaw przewodu 1,0 m amphenol 10 pin

Zestaw montazowy do urzgdzenia Mig 3001i

Zestaw montazowy do urzgdzent Mig 4004i/5004i/4004i Pulse

Wyposazenie dodatkowe

Reduktor cignienia z miernikiem przeptywu
Stalowa ostona szpuli

Zestaw kotowy do podajnika drutu
Uchwyt na przewody

Uchwyt do podnoszenia

Wysiegnik do uchwytéw

Adapter do szpuli 5 kg

Plastikowy adapter do szpuli

Zestaw miernika V/A*

Korpus palnika do uchwytu PKB™ 250
Korpus palnika do uchwytu PKB™ 400
Szybkoztacze do opakowania MarathonPac

*We wspdtpracy z urzadzeniem Origo™ Mig 402c.

0469 836 900
0469 836 901
0469 836 902
0469 836 903
0349 311 511
0464 558 880
0464 555 880
0464 555 881

0760 030 300
0459 431 880
0458 707 880
0459 234 880
0458 706 880
0458 705 880
0455 410 001
0000 701 981
0455 173 882
0367 581 881
0367 582 880
F102 440 880

Dostawa urzadzenia Origo™ Feed Airmatic obejmuje

Plastikowa ostona szpuli oraz materiaty eksploatacyjne do drutéw o Srednicy

0,6-1,0 mm.

Sugerowane konfiguracije

Origo™ Mig 320 z podajnikiem Origo™ Feed Airmatic i uchwytem PKB™

250

Origo™ Mig 320

Podajnik Origo™ Feed Airmatic
Uchwyt PKB™ 250

Przewdd do uchwytu, 5 m
Przewdd taczacy 1,7 m

0349 302 676
0459 116 680
0152 700 881
0460 380 880
0469 836 900

Origo™ Mig 402c z podajnikiem Origo™ Feed Airmatic i uchwytem PKB™

400:

Origo™ Mig 402¢c

Podajnik Origo™ Feed Airmatic
Uchwyt PKB™ 400

Przewdd do uchwytu, 10 m
Przewdd taczacy — 1,7 m
Adapter 19-23 pin

0349 310 750
0459 116 680
0152 470 881
0460 380 884
0469 836 902
0349 311 511



WYPO$A2ENIE DODATKOWE

DO PODAJNIKA

Wysiegnik do uchwytéw

Sprezynowy wysiegnik do uchwytdw instalowany

w podajnikach drutu. Obracany o 360°. Kompatybilny
z wigkszoscig urzadzen spawalniczych.

Szczegdtowe informacje na temat zgodnosci

z poszczegdlnymi modelami znajdujg sie w instrukcji obstugi.

0458 705 880

Wysiegnik do uchwytéw

Nasadka obrotowa

Podajnik drutu potaczony z opakowaniem MarathonPac™ moze by¢ obracany
na zrédle pradu o 360°.

Nasadka obrotowa 0458 703 880

Stalowa ostona szpuli

Ostona szpuli wykonana z blachy stalowej, pasuje do wszystkich podajnikdw z serii
Origo™ oraz Aristo® Feed.

Stalowa ostona szpuli 0459 431 880

Zestaw kotowy

Zestaw kotowy do podajnikdw drutu, pasuje do wszystkich modeli z serii
Origo™ oraz Aristo® Feed.

0458 707 880
0458 707 881

Zestaw kotowy, kota przednie obrotowe
Zestaw kotowy, wszystkie kota obrotowe

A
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Dodatkowe mocowanie uchwytéw spawalniczych

Pasuje do wszystkich podajnikéw Origo™, Aristo® Feed oraz YardFeed.
Zalecany element wyposazenia dodatkowego do wspdtpracy z zestawem kotowym.

Ochronny przepust kablowy 0457 341 881

Wieszak do podajnikow

Wieszak do podajnikéw pasuje do wszystkich modeli z serii Origo™ oraz Aristo®
Feed.

0458 706 880

Wieszak do podajnikéw

Ochronny przepust kablowy

Ochronny przepust kablowy do przewoddw posrednich.
Do podajnika drutu 0459 234 880
Do zrédet pradu

Mig 402¢/502¢/652¢/4002¢/5002¢/6502¢ 0349 311 700

Zestaw modernizacyjny

Beznapieciowe podawanie drutu / test gazu.
Do podajnikéw Origo™ Feed z panelami M12 i M13.

459 465 880

Zestaw modernizacyjny



74

CYFROWA PRZYSTAWKA
ZDALNEJ REGULACJI

Przewdd taczacy do intensywnej

eksploatacji wytrzymuije skrajne naprezenia,

np. gorace powierzchnie obrabianego

elementu Redukuje wptyw pochodzacych
z zewnatrz zakidcen elektromagnetycznych.

AT1 CAN

AT1 CF CAN

MTA1 CAN

M1 10 prog. CAN

T1 Foot CAN 10 pin
T1 Foot CAN 12 pol.
ER 1 6-pin,5m

ER 1F Foot 6-pin, 5 m

Przewody taczace 6 pin
Diugosé 5 m

Diugos$é 10 m

Diugo$é 25 m

Dtugosé 5 m, ER 1F
Diugosé 10 m, ER 1F

Przewody taczace 12/4 pin
Diugosé 0,25 m

Diugo$é 5 m

Dtugo$é 5 m HD *

Diugo$é 10 m

Diugo$é 10 m HD *

Diugosé 15 m

Diugosé 25 m

Przewdd przedtuzajacy, diugosc 5 m

Przewody faczace 10/4 pin
Diugosé 0,25 m

Diugosé 5 m

Diugosé 5 m HD *

Diugo$é 10 m

Dtugo$é 10 m HD *

Diugo$é 25 m

Dtugos$é 256 m HD *

*HD = Do intensywnej eksploatacii.

** Aristo™ Feed U, starsza seria — 12/4 pin.

0459 491 883
0459 491 884
0459 491 880
0459 491 882
0460 315 881
0460 315 880
0445 536 881
0445 550 881

0445 280 880
0445 280 881
0445 280 882
0445 254 880
0445 254 881

0459 554 884
0459 554 880
0459 554 980
0459 554 881
0459 554 981
0459 554 882
0459 554 883
0459 554 886

0459 960 883
0459 960 880
0459 960 980
0459 960 881
0459 960 981
0459 960 882
0459 960 982
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MTA1 CAN

Wielofunkcyjna przystawka zdalnej regulacji. Mechanizm mocowania, stopy
magnetyczne; dostgpne sa przewody taczace o réznych dtugosciach. MIG/MAG:
Regulacja napigcia tuku i predkosci podawania drutu.

MMA: Regulacja pradu spawania i funkcji Arc Force TIG: Regulacja pradu impulsu
i pradu bazy.

MTA1 CAN 0459 491 880
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ER 1

Pilot zdalnej regulaciji do ustawiania natgzenia pradu spawania w metodach MMA
i TIG. Wyposazony w cyfrowy wyswietlacz umozliwiajacy precyzyjny odczyt
natezenia prgdu spawania oraz innych ustawien.

ER 1 z przewodem o dt. 5 m i zZlgczem 6 pin 0445 536 881
ER 1 z przewodem o dt. 10 m i ztgczem 6 pin 0445 536 882
ER 1 z przewodem o dt. 25 m i ztagczem 6-pin 0445 536 883

AT1 CAN

Przystawka zdalnej regulacji do ustawiania natezenia pradu spawania w przypadku
metod MMA i TIG.

Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne, dostepne sa przewody faczace

o réznych dtugosciach.

AT1 CAN 0459 491 883

AT1 CoarseFine CAN

Zdalna przystawka umozliwiajaca regulacje pradu spawania w trybie nastawy
zgrubnej i doktadnej. Metody MMA i TIG, mechanizm mocowania, stopy

magnetyczne. Dostepne sg przewody taczace o réznych dtugosciach.

AT1 CoarseFine CAN 0459 491 884

M1 10 Prog CAN

Synergiczna przystawka zdalnej regulacji MIG/MAG do panelu Aristo® U6 i U8,.
Mozliwos$¢ wyboru programdw spawania 1-10 oraz synergicznej modyfikacii
parametréw. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne. Dostepne sa przewody
taczace o réznych dtugosciach.

M1 10 Prog CAN 0459 491 882

Regulacja nozna

Przystawka regulacji noznej TIG. Regulacja pradu spawania, funkcja start.
Ograniczanie zakresu regulacji za posrednictwem zrédta pradu.

T1 Foot CAN z przewodem 5 m, Burndy 12-pin 0460 315 880
T1 Foot CAN z przewodem 5 m, Amphenol 10-pin 0460 315 881
ER 1F Foot z przewodem o dt. 5 m i ztgczem 6 pin 0445 550 881
ER 1F Foot z przewodem o dt. 10 m i ztaczem 6 pin 0445 550 882
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ANALOGOWA PRZYSTAWKA
ZDALNEJ REGULACJI

AT1

AT1 CF

M1

MMA1
MMA3 10 m
MMA3 25 m
FS 002

Przewody taczace 6 pin
Diugos¢ 10 m

Dtugosé 25 m

Przewody taczace 12/8 pin
Diugosé 5 m

Diugos¢ 10 m

Diugos¢ 15 m

Diugos¢ 25 m

Przewody taczace 23/8 pin
Dtugos$é 5 m

Dtugosé 10 m

0459 491 896
0459 491 897
0459 491 895
0349 501 024
0445 870 880
0445 870 881
0349 090 886

0445204880
0445204881

0459 552 880
0459 552 881
0459 552 882
0459 552 883

0459 553 880
0459 553 881

MMA1 oraz MMAS3

Przystawka zdalnej regulacji natezenia pradu spawania w metodach MMA i TIG,

ucho do zawieszenia Z przewodem fgczacym 10 m i ztagczem Burndy 12-pin.

MMA1 0349 501 024
MMA3 10 m 0445 870 880
MMAS3 25 m 0445 870 881
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* W przypadku zrddet pradu z regulacja skokowa napiecia, tylko predkos¢ podawania drutu moze byé regulowana z przystawki.




AT1

Przystawka zdalnej regulacji do ustawiania natezenia pradu spawania w metodach
MMA i TIG. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne. Dostepne sg przewody
taczace o réznych dtugosciach.

ATH 0459 491 896

AT1 CoarseFine

Zdalna przystawka umozliwiajgca regulacje pradu spawania w trybie nastawy
zgrubnej i doktadnej. Metody MMA i TIG, mechanizm mocowania, stopy
magnetyczne; dostepne sa przewody taczace o réznych dtugosciach.

AT1 CoarseFine 0459 491 897

M1

Przystawka zdalnej regulacji napiecia fuku i predkosci podawania drutu
do spawania metodami MIG/MAG. Mechanizm mocowania, stopy magnetyczne,
dostepne sa przewody taczace o réznych diugosciach.

M1 0459 491 895

FS 002

Przystawka analogowa z przewodem gumowym 5 m i ztaczem Burndy 12 (typ C).

FS 002 0349 090 886
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ZESTAWY JEZDNE

Zestaw jezdny 1

Zestaw jezdny 3 TIG

Zestaw jezdny 5
Zestaw jezdny 5.1

=

Zestaw jezdny 1
Mig
W Aristo®Mig 5000i

B Aristo® Mig U4000i/U5000i

Zestaw obejmuie trzpien
pod podajnik.

Nieprzystosowany do instalacji
wysiegnika do uchwytéw.

0458 530 880

Zestaw jezdny 3

Tig

—

4 W Aristo®Tig 4000i
B Origo™Tig 4300iw AC/DC

0458 530 881

Zestaw jezdny 5
2-kotowy

B Caddy®Arc 151i/201i

B Caddy®Tig 1500i/2200i
B Caddy®Tig 2200i AC/DC
B Renegade (5.1)

Zestaw jezdny do duzych butli
gazowych o poj. 20-50 I. Instalacja
urzadzenia z panelem ustawionym
w kierunku transportu.

0460 330 880
0460 330 881

Zestaw jezdny 2

Zestaw jezdny 4, maty

Zestaw jezdny 6

Zestaw jezdny 2
{ Mig/Mag

{ W Aristo®Mig 5000i
f W Aristo® Mig U4000i/U5000i

Zestaw jezdny do stosowania
z wysiegnikiem do uchwytdow
lub z dwoma podajnikami drutu.

Zestaw przystosowany

do dwdch duzych butli
gazowych, wyposazony w dwa
trzpienie.

0458 603 880

Zestaw jezdny 4

Do matych butli
gazowych

Ten zestaw zwigksza elastycznosé
zastosowania urzadzen z serii Caddy®
Arc/Tig.

Do matych butli gazowych o poj.
5-101

Posiada regulowany uchwyt. Idealne
rozwigzanie do transportowania

w warsztatach i pojazdach
serwisowych.

0459 366 885

Zestaw jezdny 6

2-kotowy

m Origo™ Tig 3000i AC/DC
m Origo™ Mig C3000i

B Aristo® Mig C3000i

W Aristo® MechTig 3000i

Uniwersalny zestaw jezdny
do urzadzen MIG/MAG i TIG

przystosowany do duzych butli.
Mocowanie chtodnicy CoolMidi 1800.

0459 366 890



Zestaw jezdny 7
4-kotowy

m Origo™ Tig 3000i AC/DC
m Origo™ Mig C3000i
B Aristo®Mig C3000i

Y
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Zestaw jezdny 8

2-kotowy

m Mig 3001i
B Origo™ Mig 4004i/5004i *
W Aristo® Mig 4004i Pulse *

Uniwersalny zestaw jezdny

. ) Zestaw jezdny dla urzgdzert MMA, TIG
dla urzadzen MIG/MAG i TIG.

i MIG/MAG, bez chtodnicy.
Do stanowisk z instalacja centralnego
zasilania gazami spawalniczymi — bez
mocowania butli gazowej.

Mocowanie chtodnicy
CoolMidi 1800.

Zestaw jezdny 7 0460 060 880 Zestaw jezdny 8 0460 564 880
Duze zdjgcie przedstawia wersje z potkg pod podajniki
YardFeed i MobileFeed 0460 815 880

Zestaw jezdny 9 Zestaw jezdny 10

4-kotowy Do matych butli

m Mig 3001i gazowych

B Origo™ Mig 4004i/5004i *
W Aristo® Mig 4004i Pulse *

B Caddy® Mig C160i/C200i
H Rebel

Zestaw jezdny dla urzgdzent MIG/MAG
i TIG, wyposazonych w chtodnice lub
nie, przystosowany do duzych butli
gazowych. Moze by¢ réwniez
wykorzystywany z wyposazeniem
dodatkowym wysiggnika

do uchwytow.

Do matych butli gazowych
0 poj. 5-101.

* Do stosowania z wysiegnikiem do uchwytéw.
Nalezy zamowi¢ odrebne wsporniki mocujace.

Zestaw jezdny 9 0460 565 880 Zestaw jezdny 10 0459 366 887

Zestaw jezdny 11 Zestaw jezdny 12

4-kotowy 4-kotowy

W Warrior™ 400i CC/CV
m Warrior™ 500i CC/CV

B Origo™ Mig 4004i/5004i
W Aristo® Mig 4004i Pulse

Mozliwo$¢ dodania wyposazenia
dodatkowego z wydtuzonym
trzpieniem pod podajnik. Moze by¢
rowniez wykorzystywany

z wyposazeniem dodatkowym
wysiegnika do uchwytdéw.

0462 151 880 0465 510 880

Zestaw jezdny 11 Zestaw jezdny 12

B * Nalezy zamdwic odrebne wsporniki mocujace
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ZESTAWY JEZDNE

Zestaw jezdny 13

Przeznaczenie:

Zestaw jezdny 1
Zestaw jezdny 2
Zestaw jezdny 3
Zestaw jezdny 4
Zestaw jezdny 5
Zestaw jezdny 5,1
Zestaw jezdny 6
Zestaw jezdny 7
Zestaw jezdny 8
Zestaw jezdny 9
Zestaw jezdny 10
Zestaw jezdny 11
Zestaw jezdny 12
Zestaw jezdny 13

Wzmocnienie rurowe

Zestaw jezdny 13
4-kotowy

W Heliarc® 283i AC/DC
W Heliarc® 353i AC/DC

Opcjonalny zestaw jezdny i chtodnica

Zwieksza mobilnosé i zapewnia
przestrzen do przechowywania.

0558 101 702

Wzmochnienie rurowe

Wzmochnienie
rurowe

W Origo™ Arc 4001i
m Mig 3001i/Mig 4001i

Wzmochnienie rurowe dla urzadzen
MMA, TIG i MIG/MAG, bez chtodnicy.

Element umozliwiajacy podnoszenie
i przenoszenie.

0460 459 880

0458 530 880 [
0458 603 880
0458 530 881
0459 366 885
0460 330 880
0460 330 881
0459 366 890
0460 060 880
0460 564 880
0460 565 880
0459 366 887 ®
0462 151 880
0465 510 880
0558 101 702 ([ ]
0460 459 880
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ORAZ AUTOTRANSFORMATORY

EC 1000

Kompaktowa chtodnica do uchwytéw TIG
chtodzonych ciecza. Nie wymaga stosowania
zestawu przytaczeniowego ani dodatkowych narzedzi.
Wspdtpracuje z urzadzeniami Renegade ET 300i/ET 300iP.

EC 1000
Ptyn chtodzacy ESAB 10 |

0445 045 880
0465 720 002

CoolMidi 1000

Kompaktowa chtodnica do uchwytéw chiodzonych\\\
ciecza. Wspdtpracuje z urzadzeniami Aristo® Mig 3001i =
oraz Origo™ Mig 3001i.

CoolMidi 1000 0460 490 880
Zestaw przytaczeniowy do urzadzenia Mig 3001i oraz Tig 3001i 0460 685 880

Czujnik przeptywu cieczy 0456 855 881
Czuijnik przeptywu cieczy w obiegu powrotnym 0461 203 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

COOL 1

Chtodnica do uchwytéw chtodzonych cieczg.
Wspdtpracuje z urzadzeniami Origo™ Mig
4004i/5004i, Aristo® Mig 4004i oraz Aristo® Mig 4004i Pulse.

COOL 1 0462 300 880
Czujnik przeptywu cieczy 0456 855 881
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

[ A
= i o '_,""
COOL 2 |
L
T 4 -

Chtodnica do uchwytéw chtodzonych ciecza. “ﬂ :
Wspdtpracuje z urzgdzeniami Warrior™ 400i oraz 500i CC/CV.
COOL 2 0465 427 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

CoolMini

Kompaktowa chtodnica do uchwytéw TIG
chtodzonych ciecza. Wspdtpracuje z urzadzeniami
Caddy® Tig 2200i i Caddy® Tig 2200i AC/DC.

CoolMini 0460 144 880
Zestaw przytaczeniowy do urzadzenia Caddy Tig 2200i 0460 509 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

CoolMidi 1800

Chtodnica do uchwytéw chtodzonych ciecza.
Wspdtpracuje z urzgdzeniami Origo™ Tig 3000i AC/DC, Origo™ Mig C3000i oraz
Aristo® Mig C3000i.

CoolMidi 1800 0459 840 880
Czujnik przeptywu cieczy 0456 855 881
Czujnik przeptywu cieczy w obiegu powrotnym 0461 203 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

OCE 2H

Chtodnica do uchwytéw chtodzonych cieczg
na stanowiskach recznych i zmechanizowanych.

OCE 2H 0414 191 881
Czujnik przeptywu cieczy OCE-2 H 0414 231 880
Zestaw uszczelek do pompy wody 0459 699 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

TUA1iTUA2

Autotransformatory wielonapieciowe wspdtpracujgce z urzgdzeniami ESAB.
TUA 1 waski do modelu Origo™ Mig 3001i. TUA 2 szeroki do modeli Origo™ Tig

4000i DC, Origo™ Tig 4300i AC/DC oraz Aristo® Mig 5000i/U4000/U5000i.

TUA1 0459 144 880
TUA 2 0459 145 880
Uchwyt do modelu TUA 1 ze srubami montazowymi
(wymagane 2 szt.) 0459 307 880
Uchwyt do modelu TUA 2 ze $rubami montazowymi
(wymagane 2 szt.) 0459 307 881
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STEROWNIK ARISTO® U8,

OGROM
MOZLIWOSCI

KONSTRUKCJA ZAPEWNIAJACA
TRWALOSC

Firma ESAB wprowadzita na rynek druga
generacje cyfrowych sterownikéw Aristo® U8,
oferujacych zwiekszong wydajnos¢ spawania
i wygode operatora.

Nowy sterownik U8, zostat opracowany jako
dodatek do zrédet pradu i podajnikéw Aristo®

i jest przeznaczony do recznego

i zmechanizowanego spawania metodami MIG/
MAG, spawania pulsacyjnego oraz spawania
metodami TIG i MMA.

Sterownik w wysokim stopniu przyjazny
dla uzytkownika

Obstuga skomplikowanego sterownika jest czesto
niemozliwa bez dogtebnej znajomosci urzadzenia.
Nowy sterownik Aristo® U8, jest inny. Niewielka ilos¢
przyciskéw funkcyjnych intuicyjnie prowadzi
uzytkownika, a ich ergonomiczne rozmieszczenie
utatwia obstuge nawet w rekawicach

spawalniczych. Duzy, jasny wyswietlacz jest QSet™

wyrazny i czytelny — wszystkie informacije dostepne

sa w jezyku polskim i w 16 innych QSet™ to najlepszy na rynku system automatycznego

najpopularniejszych jezykach. dostosowania parametrow tuku za pomocg jednego
pokretta, pozwalajacy uzyskac idealny tuk zwarciowy.

Urzadzenie nie posiada mndstwa matych pokretet Korzysci sg ogromne! Wystarczy wprowadzi¢ w urzadzeniu

i przyciskow ani nie uzywa niezrozumiatych skrotow. odpowiednie ustawienia kombinacji gazu i drutu, nacisnaé

spust palnika i rozpocza¢ spawanie.

Urzadzenie okresla optymalne parametry i wprowadza
wszystkie wymagane zmiany w utamku sekundy. Wolny
wylot drutu, ktéry w przypadku spawania metodami MIG/
MAG ma zazwyczaj wartos¢ statg, dzieki funkcji QSet™
czas upalania jest rézny.

QSet™

Funkcja trybu 2/4 takt

Funkcja wypetniacza krateru
Obnizona predkos¢ dojazdowa
Funkcja Hot Start

Bez wzgledu na to, czy odlegtos¢ palnika od materiatu jest
mata, czy tez tak duza, ze ostona gazowa niemal ustaje, fuk
spawalniczy pozostaje niezmieniony — jest zawsze idealny.
Przedmuchiwanie gazu i powolny Bezkonkurencyjny w spoinach przetopowych, w przypadku

Upalanie koricowki drutu

przesuw drutu [ ] ( [ J . L " ; ,
spawania na naroznikach lub spawania z gory na dot.
Wyswietlacz cyfrowy [ ] ( [ P P gory
Wstepnie zaprogramowane . i 249 Przy wykorzystaniu gazu CO, w spawaniu z uzyciem funkgiji
':‘etsy”erg'czne S QSet™ mozna uzyskad niezwykle niski poziom rozpryskéw
€st gazu oraz pocaawanie arutu . . o s , .
e —— ° ° ° i dras.tycznle.zmm,ejszyo kps;ty gazu w poréwnaniu
Pozycje parmicci 10 055 055 do mieszanki gazéw, bez jakiejkolwiek utraty jakosci.
‘ , _ QSet™ idealnie nadaje sie do spawania w pozycjach
Fuk pulsacyjny / synergiczny fuk pulsacyiny @ ( [ ] .
P e o o o trudnodostepnych, spawania z petnym przetopem,
FEIPISIaNIe WAOSCl ranioznyo lutospawania w osfonie gazéw oraz do uzyskiwania
L — ; ; 8 powtarzalnych wynikdw w seryjnej produkcji elementow.
f:;g?;;f;?aentyvcvﬁrzen'e el . ] ° Funkcja QSet™ dostepna jest rowniez w wielu innych
. sterownikach / zestawach urzadzen ESAB.
Funkcja SuperPulse™ - - [ ]

Statystyki produkcyjne - - [



Linie synergiczne

Panel Aristo® U8, Plus posiada ponad 230 linii
synergicznych do réznych zastosowan spawalniczych.
QOd stali konstrukcyjnej do stali nierdzewnej Super Duplex,
od stopow aluminium, niklu oraz do prac ze stopami

0 podwyzszonej wytrzymatosci. Mozna réwniez
samodzielnie tworzy¢ linie synergiczne dla kazdego
materiatu oraz dla dowolnej kombinacji gazu ostonowego
i zapisywac je jako nowe linie synergiczne. Mozliwe jest
przesytanie danych poprzez USB do innego sterownika
Aristo® U8, lub do komputera w celu utworzenia kopii
zapasowej lub wymiany informaciji przez e-mail.

Kontrola jakosci

Do przechowywania zmierzonych wartosci oferowane
sg dwie opcje w postaci limitéw konfiguraciji i limitow
parametréw. Limity konfiguraciji uniemozliwiajg operatorowi
wprowadzenie nadmiernie wysokich wartosci nastaw
procesu spawania. Limity parametrow majag na celu
zapewnienie, ze zrodto zasilania nie przekracza wartosci
ustalonych. Mozliwe jest utworzenie do 16 kont
uzytkownika na trzech poziomach dostepu oraz
stosowanie haset blokujgcych, aby uniemozliwic¢
nieupowaznionym osobom wprowadzanie zmian

w ustawieniach.

Statystyka produkcji

Mozliwe jest rejestrowanie catkowitego czasu jarzenia sie
tuku, catkowitej ilosci zuzytych materiatow oraz liczby
procesow spawania dla danej pozyciji statystyki
produkcyjnej. Ponadto rejestrowany jest czas jarzenia sie
tuku oraz ilos¢ zuzytego materiatu podczas ostatniego
procesu spawania. W celach informacyjnych wyswietlana
jest catkowita ilo$¢ stopionego spoiwa na jednostke
dtugosci.

SuperPulse™

W celu osiggniecia wigkszej predkosci spawania, wyzszego
wspotczynnika natapiania i lepszego wypetniania szczeliny,
aby ograniczy¢ znieksztatcenia elementow i wyréwnac
przetop oraz profil lica, wersja Aristo® U8, udostepnia
funkcje ESAB SuperPulse™.

SuperPulse™ fgczy w sobie istotne zalety réznych typdw
tuku Na przyktad jakos¢ tuku pulsacyjnego i wydajnosé tuku
natryskowego lub potaczenie tuku pulsacyjnego i tuku
zwarciowego, aby ograniczy¢ wprowadzane ciepto
podczas spawania najcienszych materiatéw. Mozliwa jest
tez kombinacja dwdch tukéw pulsacyjnych o réznych
czestotliwosciach, na przyktad do spawania stopow
aluminium, co pozwoli uzyskac¢ wyglad lica porownywalny
do spawania metoda TIG albo tuk natryskowy i zwarciowy
dla grubszych materiatdw w pozycjach trudnodostepnych.
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B Do zastosowan recznych
i zmechanizowanych.

B 18 wersji jezykowych.
Duzy, jasny wyswietlacz.

Pokretta regulacji napiecia
i predkosci podawania drutu.

et o
H N

B Pokretto do przewijania menu.

super .

Potaczenie USB umozliwia zapisanie
danych spawania i danych
jakosciowych.

B Funkcja QSet™ — idealny tuk
ZWarciowy.

Limity wprowadzania parametrow
nastaw / danych biezgcych.

Upalanie drutu.
Sie¢ LAN (Aristo® W8,).

Oprogramowanie WeldCloud.

Standardowy pakiet linii
synergicznych (92).

DODATKOWE FUNKCJE

B Petny pakiet linii synergicznych
(>230).

B Funkcja SuperPulse™,
B Menedzer plikow.

B Automatyczna kopia zapasowa
parametrow spawania.

B Tworzenie wtasnych linii
synergicznych.

W Statystyki produkcyjne.

EsaA B TEC

Dsck sy 4y pan,

H Tips

L EONET puyigy

Wiecej informacji mozna znalez¢ w skréconej instrukgji

z poradami technicznymi dotyczacymi funkcji sterownika
Aristo U82 — dokument ,ESAB Tech Tips” o numerze
XA00174820.



PANELE STEROWANIA MIG/MAG

ORIGO™

M12

B Czas upalania koncowki
drutu.

W Obnizona predkosé
dojazdowa.

B Gotowos¢ do wspdtpracy

z uchwytami typu Push-Pull.

B Gotowosé do pracy
na stanowiskach
zmechanizowanych,
z traktorem Miggytrac
i Railtrac.

W 2/4 takt.

B Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacii.

M13
Wszystkie funkcje M12 +

B Wypetniacz krateru.
B System TrueArcVoltage™.
B Wyswietlacz cyfrowy.

MA23
MIG/MAG i MMA

B 3 pozycje pamieci.

B Plynna regulacja
indukcyjnosci.

B Narastanie/opadanie pradu.

B Regulowany przed-
i powyptyw gazu.

B Funkcje dla metody MMA:

ArcPlus™ Il
Hot Start i Arc Force.

W 2/4 takt.
B Wyswietlacz cyfrowy.

B Opcjonalna cyfrowa
przystawka zdalnej
regulacji.

MA24
Wszystkie funkcje MA23 +

W Linie synergiczne (35).
B QSet™.

B Obnizona predkosé
dojazdowa.

B Wypetniacz krateru.

ARISTO®

ué

Wszystkie funkcje MIG/MAG, MMA
i TIG jak w przypadku TA6 +
funkcje MIG/MAG:

Spawanie pulsacyjne.

QSet™.

Obnizona predkosé
dojazdowa.

Wypetiacz krateru.
Hot Start (MMA).
Arc Force (MMA).

Regulowany czas upalania
koncowki drutu.

| |
B Linie synergiczne (60).
|
|

B Narastanie/opadanie

pradu spawania.

B Regulowany przed i

powyplyw gazu.

B 10 pozyciji pamieci.
B Menu w réznych wersjach

jezykowych.

W 2/4 takt.
B Opcjonalna cyfrowa

przystawka zdalnej
regulaciji.

U8z i U8z Plus

Patrz poprzednia strona.

MA25 Pulse
Wszystkie funkcje MA23 +

B Zaawansowanie spawanie

pulsacyjne.

B Opcje z panelem do stali

i stopdw aluminium.

B Linie synergiczne (54/30).
B QSet™.
B Hot Start i regulowany czas

upalania korcowki drutu.



PANELE STEROWANIA MMA

ORIGO™ RENEGADE™

A1l

przez potarcie).

B Hot Start.
B Arc Force.
B Anti Stick.

A12
Wszystkie funkcje A11 +

B Wyswietlacz cyfrowy.

B Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacji NO2 lub
inne opcje.

A13

przez potarcie).

B Hot Start.
B Arc Force.

B Standardowy element
urzadzenri Origo™ Mig

B Element opcjonalny
w przypadku urzgdzen

Origo™ Mig 402c/402cw.

B Wyswietlacz cyfrowy.

B Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacii.

A44

MMA, TIG (z uzyciem funkcji
LiveTIG-start)

MIG/MAG (z podajnikiem
MobileFeed) oraz Ztobienie.

B Wybdr typu elektrody,
zasadowa, rutylowa
lub celulozowa.

Hot Start.

Arc Force.

ArcPlus™ 1.

2 + 2 pozycje pamieci.
Wyswietlacz cyfrowy.

Opcjonalna cyfrowa
przystawka zdalnej
regulacji.

MMA, Ztobienie i TIG (z zajarzaniem

MMA, Ztobienie i TIG (z zajarzaniem

502¢/502cw/652x/652¢w.

Codkty™ s

= Cadcy”™ =

—

Caddy™ .

Y
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A35

MMA/TIG (z uzyciem funkcii

LiveTIG-start).

Wybdr typu elektrody,
zasadowa, rutylowa
lub celulozowa.

Hot Start.

Arc Force.

3 pozycje pamieci.
Wyswietlacz cyfrowy.

Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacii.

A31

MMA i TIG (z zajarzaniem przez

potarcie).

Hot Start (wstepne
ustawienie).

Arc Force (wstepne
ustawienie).

A32

MMA i TIG (zajarzanie z uzyciem
funkcji LiveTIG).

Hot Start (menu ukryte).
Arc Force (menu ukryte).
ArcPlus™ I,

Spawanie metodg
kropelkowa.

Wyswietlacz cyfrowy.

Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacii.

A33

MMA i TIG (zajarzanie z uzyciem
funkciji LiveTIG).

Hot Start.
Arc Force.

Spawanie metodg
kropelkowa.

2 + 2 pozycje pamieci.
Wyswietlacz cyfrowy.

Opcjonalna przystawka
zdalnej regulacii.

A34

MMA i TIG (zajarzanie z uzyciem
funkciji LiveTIG).

Hot Start.

Arc Force.

ArcPlus™ 1.

2 + 2 pozycje pamieci.
Wyswietlacz cyfrowy.

Opcjonalna cyfrowa
przystawka zdalnej regulacii.

85



86

PANELE STEROWANIA TIG

RENEGADE™

TA35
TIG/MMA

Zajarzanie tuku z uzyciem funkcji HF
i LiftArc™.

Tryb dwdch poziomdw pradu.
Narastanie/opadanie pradu (menu
ukryte).

Powyptyw przedwyptyw gazu (menu
ukryte).

3 + 3 + 3 pozycje pamieci.
2/4 takt.
Cyfrowy miernik V/A.

Funkcja Hot Start / Arc Force
(menu ukryte).

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulacii.

TA4
TIG/MMA oraz zfobienie

Zajarzanie tuku z uzyciem funkcji HF
i LiftArc™,

Hot Start (MMA).
Arc Force (MMA).
Narastanie/opadanie pradu.

2/4-takt.
Wyswietlacz cyfrowy.

TA6
Wszystkie funkcje TA4 +

Spawanie pulsacyjne TIG z uzyciem
pradu statego.

Funkcja mikro puls.
10 + 3 pozycje pamieci.
Rézne wersje jezykowe.

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulacii.

TA24 AC/DC
TIG DC, TIG AC/DC oraz MMA

Spawanie pulsacyjne TIG z uzyciem
pradu statego.

Funkcja mikro puls.

Czestotliwoscé AC.

Balans AC.

Wstepne podgrzewanie elektrody.
Zajarzanie fuku z uzyciem funkcji HF
i LiftArc™,

Narastanie/opadanie pradu.
Regulowany przed i powyptyw gazu.
2 + 2 pozycje pamigci.

2/4 takt.

Cyfrowy miernik V/A.

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulacii.

Regulowany przed i powyptyw gazu.

RENEGADE™

CADDY®

TA36
TIG/MMA

Spawanie pulsacyjne TIG
z uzyciem pradu statego.

Pulsacja z wysoka czestotliwoscia.

Zajarzanie fuku z uzyciem funkgcji
HF i LiftArc™.

Tryb dwdch pozioméw pradu.
Narastanie/opadanie pradu.

Regulowany przed i powyptyw
gazu.

2/4 takt.
Cyfrowy miernik V/A.

Funkcja Hot Start / Arc Force
(menu ukryte).

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulacii.

TA33
TIG/MMA

Zajarzanie tuku z uzyciem funkgcji
HF i LiftArc™.,

Parametry grubosci blachy.
Opadanie pradu.
Powyptyw gazu.

2/4 takt.

Cyfrowy miernik V/A.

TA34
Wszystkie funkcje TA33 +

Spawanie pulsacyjne TIG
z uzyciem pradu statego.

Funkcja mikro puls.
Narastanie/opadanie pradu.

Regulowany przed i powyptyw
gazu.

2 + 2 pozycje pamieci.

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulagii.

TA33 AC/DC
TIG DC, TIG AC/DC oraz MMA

Zajarzanie tuku z uzyciem funkgcji
HF i LiftArc™

Parametry grubosci materiatu
Narastanie/opadanie pradu

Regulowany przed i powyptyw
gazu

2/4 takt
Cyfrowy miernik V/A

Opcjonalna cyfrowa przystawka
zdalnej regulacii

TA34 AC/DC
Wszystkie funkcje TA33 AC/DC +

Spawanie pulsacyjne TIG
z uzyciem pradu statego.

Funkcja mikro puls.
Czestotliwose AC.

Balans AC.

Wstepne podgrzewanie elektrody.
2 + 2 pozycje pamigci.



WELDCLOUD™
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PLATFORMA DO ZARZADZANIA PROCESAMI SPAWALNICZYMI ONLINE

Platforma zarzadzania danymi spawalniczymi WeldCloud ™
to bezpieczne, solidne i funkcjonalne rozwigzanie
zapewniajgce wglad w procesy spawalnicze i utatwiajgce ich
ciggte udoskonalanie. Jest to mozliwe dzieki metodzie
$ledzenia najwazniejszych parametréw kazdego
wytworzonego ztgcza Platforma WeldCloud™ jest
szczegdlnie przydatna w pracy z robotami spawalniczymi, jak
réwniez w przypadku innych rozwigzan zautomatyzowanych.

Bedac jedyna platforma na biezgco monitorujgcg wydajnosc¢
procesow za posrednictwem sieci 3G, a takze Wi-Fi

i Ethernet, WeldCloud™ moze taczy¢ sie praktycznie kazdym
wewnetrznym systemem, redukujgc tym samym irytujgce
problemy z potaczeniem lub zaporg sieciows.

B Monitorowanie. Platforma moze monitorowac juz wykonane spoiny
w celu dostarczenia o nich informacji.

B Dwukierunkowa komunikacja. Mozliwe jest przekazywanie
ustawien z platformy do urzadzen oraz przesytanie danych
z urzadzen z powrotem do platformy.

B Zarzadzanie komunikatami alarmu. Opcja wygodnego
dostosowania wyswietlanych komunikatéw alarmu sprawia,
ze WeldCloud™ automatycznie powiadomi pracownika w przypadku
wystgpienia problemu.

B Prosta integracja. Posiadasz juz urzadzenia ESAB?
Platforma WeldCloud™ posiada gotowe rozwigzania umozliwiajace
szybkie rozpoczecie pracy z wczesniej zakupionymi produktami firmy
ESAB, co oszczedza czas poswiecany zwykle na konfiguracje
i pozwala szybko przystgpi¢ do sledzenia danych.

B Przyjazny interfejs. Responsywny projekt platformy WeldCloud™
sprawia, ze korzystanie z niej w dowolnym miejscu i na dowolnym
urzadzeniu (PC, laptopie, telefonie lub tablecie) jest bardzo proste.

B Peina skalowalnosé Wyprobuj platforme WeldCloud™, dodajac ja
na jednym lub dwdch urzgdzeniach i z czasem rozszerzajac
na pozostate. Zapewniamy réwniez mozliwos¢ korzystania z nowych
funkciji i funkcjonalnosci, ktdre sa nieustannie rozwijane
i aktualizowane w platformie.

WeldCloud™

Technologia WeldCloud™ jest dostepna w urzadzeniach
wymienionych ponizej, zaréwno w przypadku

ich wykorzystywania na stanowiskach recznych, jak

i zrobotyzowanych:

Aristo® Mig 4004i Pulse — technologia moze by¢
wbudowana w zrédle pradu lub zintegrowana

z dotychczasowym zrédtem pradu poprzez zamontowanie
na urzadzeniu odpowiedniego modutu (Top Box) oraz
sterownika Aristo® U8,.

Aristo® Mig 5000i/U5000i — technologia moze by¢
wbudowana w zrédle pradu lub zintegrowana

z dotychczasowym zrédtem pradu poprzez zamontowanie
na urzgdzeniu zestawu Mobile Back Pack, Aristo® W8, wraz
ze sterownikiem U8,

Origo "' / Aristo® Mig 4002¢/5002¢/6502¢ — wymaga
zamontowania na urzadzeniu zestawu Mobile Back Pack,
W8, wraz ze sterownikiem U8,

Dane dotyczace sktadania zaméwien

Aristo® Mig 4004i Pulse 400V z modutem Top Box 0445 301 880
Aristo® Mig 5000i 400V, zintegrowany interfejs W82

i platforma WeldCloud™ 0445 400 880
Aristo® Mig 5000iw 400V, zintegrowany modut W82

i platforma WeldCloud™ 0445 400 881
Aristo® Mig U5000iw 400V, zintegrowany interfejs W82

i platforma WeldCloud™ 0445 400 883
Zestaw WeldCloud™ Mobile Back Pack 0464 550 880
Modut WeldCloud™ Top Box, zintegrowany interfejs W82

dla Aristo 4004i 0445 302 881
Wyposazenie dodatkowe

Aristo® U82 0460 820 880
Aristo® U82 Plus 0460 820 881
Pamie¢ USB 2GB dla WeldCloud™ 0462 062 001
Przewdd potaczeniowy miedzy W82 a Aristo® Mig

4002¢/5002¢/6502¢ 0462 000 880
Aristo® W82 Fieldbus (DeviceNet) 0460 891 881
Aristo® W82 Fieldbus (Profibus) 0460 891 882
Aristo® W82 Fieldbus (CANopen) 0460 891 883
Aristo® W82 Fieldbus (EtherNet IP) 0460 891 884
Aristo® W82 Fieldbus (EtherCat) 0460 891 885
Zestaw interfejsu do zastosowari zrobotyzowanych Aristo®

W82 Fieldbus, DeviceNet * 0445 501 880
Zestaw interfejsu do zastosowan zrobotyzowanych Aristo®

W82 Fieldbus, Profibus * 0445 501 881
Zestaw interfejsu do zastosowan zrobotyzowanych Aristo®

W82 Fieldbus, CANOpen * 0445 501 882
Zestaw interfejsu do zastosowari zrobotyzowanych Aristo®

W82 Fieldbus, EtherNet IP * 0445 501 883
Zestaw interfejsu do zastosowan zrobotyzowanych Aristo®

W82 Fieldbus, EtherCat * 0445 501 884

*Zestawy sg wymagane do zastosowar zrobotyzowanych.

Opcija integraciji z platforma WeldCloud jest réwniez dostepna w urzadzeniu Aristo®
Mig 1000 AD/DC SAW przeznaczonym do spawania zautomatyzowanego.
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GAMA URZADZEN DO SPAWANIA
ZROBOTYZOWANEGO

IDEALNE ZRODLA PRADU

Inwertorowe zrédta pradu spawania Aristo® oraz zrodta
pradu spawania OrigowI z hybrydowym rozwigzaniem toru
pradowego (typu chopper) sa zaprojektowane w taki sposéb,
aby dawac jak najlepsze wyniki podczas procesu spawania
przy uzyciu robotéw przemystowych. Inwertory gwarantujg
wyzsza wydajnosc energetyczna oraz najbardziej
zaawansowane mozliwosci procesu, zas urzadzenia typu
»~Chopper” zapewniaja ptynng prace i doskonatg stabilnosc¢
dzieki wysokiej tolerancji na réznice w standardach napiecia
zasilania obowigzujacego w réznych regionach.

Nasze Zrédta pradu sg takze przystosowane do integracji

z przodujgca w branzy internetowa platforma zarzadzania
WeldCloud ™ poprzez sie¢ Wi-Fi, tacznoéé komérkowa lub
przewodowa sie¢ Ethernet. Wiecej szczegétowych informaciji
na temat platformy WeldCloud™ - strona 87

B.0Volt
0 Amp
5.0 mSmin

STEROWNIK ARISTO® U82

Sterownik Aristo® U8, jest uzywany we wspotpracy

z podajnikami drutu Aristo® do ustawiania oraz
kontrolowania parametrow spawania. System
zaprojektowano z myslg o spetnieniu najbardziej
wygorowanych wymagan, a jego konstrukcja jest przy tym
prosta i fatwa w obstudze. U8, pozwala na przeprowadzenie
spawania pulsacyjnego i niepulsacyjnego, przy zastosowaniu
drutow litych lub rdzeniowych, na stali weglowej, a takze
nierdzewnej. Uzycie drutu litego umozliwia rowniez uzyskanie
optymalnych wynikéw podczas spawania stopoéw aluminium.
Zoptymalizowane linie synergiczne do spawania
zrobotyzowanego oraz z wykorzystaniem technologii Swift
Arc Transfer (SAT™) Wiecej szczegétowych informaciji na
temat U8, - strona 82.

INTERFEJS ARISTO® W82

Interfejs Aristo® W8, daje petng swobode w komunikacji
z robotami spawalniczymi i umozliwia potgczenie zaréwno
z robotem, jak i z systemem WeldCloud ™. W8,
wykorzystuje w przypadku zrédet pradu Aristo® | OrigoT'vI
potaczenia z interfejsem Anybus (DeviceNet, Profibus,
CANopen, EtherNet IP oraz EtherCat).

ARISTO® ROBOFEED 3004W/3004HW

Podajniki RoboFeed 3004W i 3004HW (dla robotéw

ze zintegrowanym prowadzeniem przewodu spawalniczego)

to sterowane cyfrowo jednostki, ktére za pomoca enkodera
pulsu, umozliwiajg precyzyjna regulacje predkosci podawania
drutu w zakresie od 0,8 do 30,0 m/min. 4-rolkowy mechanizm
podawania z rowkami wykonanymi zaréwno na rolkach
podajacych, jak i dociskowych zapewnia stabilno$é podawania
i redukuje zuzycie drutu.

Napiecie zasilania, V AC, Hz 42, 50/60 60 DC (PWM)
Uktad napedowy 4 kotowy

Rolki napgdowe, mm 30

Predkos¢ podawania drutu, m/min 0,8-30,0

Wymiary dt. x szer. x wys., mm 362 x 246 x 235 251 x 182 x 221
Masa, kg 7,3 5,4

Regulacja predkosci Enkoder pulsu

Mozliwe do wykorzystania srednice drutu, mm

Stal weglowa, stal nierdzewna 0,6-1,6
Stopy aluminium 1,0-1,6
Druty rdzeniowe 0,8-1,6

Interfejs Aristo® W82.



UCHWYTY SPAWALNICZE DO SYSTEMOW
ZROBOTYZOWANYCH ARISTO® RT

Petny asortyment uchwytéw zrobotyzowanych firmy ESAB,
dostepnych w wersjach chtodzonych powietrzem lub ciecza,
dla robotéw z ramieniem standardowym lub typu hollow-wrist
(z otwartym przegubem). Uchwyty zrobotyzowane Aristo® to
najwytrzymalsze urzadzenia w branzy, dzieki kiorym mozemy

zaoferowac roczng gwarancje stabilnosci punktu pracy robota.

Aby uzyskaé wiecej informacji na temat uchwytéw
zrobotyzowanych, skontaktuj sie z przedstawicielem firmy
ESAB.

CO, w cyklu 100%, A 480 600
CO, w cyklu 60%, A 320
Mieszanka gazéw w cyklu 100%, A 400 550
Mieszanka gazéw w cyklu 60%, A 270

Standardowo dostarczany jest uchwyt z korpusem palnika pod katem 22°.

Uchwyty zrobotyzowane Aristo®.

Y
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ZOPTYMALIZOWANE SPAWANIE
ZROBOTYZOWANE DZIEKI OPAKOWANIU
MARATHON PAC™

Zasadnicza role w maksymalizacji efektywnosci i jakosci
produkcji petnia opakowania masowe drutu rdzeniowego

i litego MarathonPac™, ktére umozliwiajg podawanie drutu
niemal bez konca.

SWIFT ARC TRANSFER (SAT")

Technologia Swift Arc Transfer (SAT™) to wysoce wydajny
proces spawania MIG/MAG wykorzystujgcy niemiedziowane
druty spawalnicze AristoRod™, o zaawansowanej
charakterystyce powierzchniowej i predkosci przesuwu
nieporéwnywalnie wigkszej niz w standardowej metodzie
spawania tukiem natryskowym. W przeciwienstwie do metody,
w ktdrej wykorzystuje sie miedziowane druty spawalnicze,
technologia AristoRod ™ z drutem niemiedziowanym

nie powoduje szybkiego zanieczyszczenia uktadu podawania
drutu czgsteczkami miedzi.

Technologie SAT™ stworzono z mysla o spawaniu
zautomatyzowanym, zmechanizowanym i zrobotyzowanym.
Mozna jg wykorzystaé¢ w przypadku spoin pachwinowych

i ztaczy zaktadkowych w blachach zaréwno cienkich, jak

i grubych, w pozycji podolnej. W procesie wykorzystywane sg
zrédta pradu i podajniki RoboFeed firmy ESAB w potaczeniu
ze sterownikiem U89, aby uzyskaé predkos¢ podawania

do 30 m/min.

B Dostepne s3 linie synergiczne dla trzech Srednic spoiw
AristoRod™ i réznych gazéw ostonowych.

B Technologia SAT™ tworzy ptaskie lico spoiny i charakteryzuje
sie dobrym przetopem, bez podtopien.

B Dodatkowg korzyscig jest fakt, ze niski poziom dostarczanego
ciepta skutkuje mniejsza iloscia deformacii.
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INTERFEJS 1/0 RETROFIT

UNIVERSAL 255

PAKIET ZROBOTYZOWANY ARISTO® Z PODAJNIKIEM ROBOFEED 3004W ELP 12P

5 Aristo®

Opakowanie drutu MarathonPac™ -

Sterownik - /

przewdd

7

1

Zrédfto pradu
Aristo® Mig

Dane dotyczace sktadania zamoéwien

1. Zrédia pradu

Aristo® Mig 5000i, 400 V 0459 230 880
Aristo® Mig 5000iw, 400 V 0459 230 881
Aristo® Mig 5000iw, 400 V z czujnikiem przeptywu cieczy 0459 230 896

Wyposazenie dodatkowe zrédet pradu

Czujnik przeptywu cieczy do urzadzenia Aristo® Mig 5000iw 0456 855 880
Zestaw jezdny do urzadzenia Aristo® Mig 5000i/5000iw 0461 043 880
Zawor zwrotny 0461 203 880

2. 3. Sterownik Aristo®*

Interfejs Aristo® Retrofit I/O Universal 255* 0460 090 884
Sterownik Aristo® U82, Plus I/O * 0460 820 883
* Urzadzenia dostarczane sa wraz z krétkim przewodem taczacym i uchwytem
na przewody.

Wyposazenie dodatkowe sterownika Aristo® U82
Przewdd przedtuzajacy, dtugosé 7,5 m 0460 877 891

4. Wiagzka przewodéw taczaca zrédto pradu z podajnikiem drutu

Chtodzona Chtodzona

powietrzem cieczg

Dtugosé 5,0 m 0740 538 890 0740 538 895
Dtugosé 10,0 m 0740 538 881 0740 538 886
Diugosé 15,0 m 0740 538 882 0740 538 887
Dtugosé 25,0 m 0740 538 888
Dtugosé 35,0 m 0740 538 889

Aristo® Retrofit I/0 \/
Universal 255

Aristo® U8,

Dane dotyczace skfadania zaméwien

5. Podajnik drutu*

Podajnik Aristo® RoboFeed 3004w ELP 12p
Uniwersalne uchwyty montazowe

* z szybkoztaczem Marathon Pac

6. Prowadniki drutu MarathonPac™
Prowadnik drutu 1,8 m

Prowadnik drutu 3,0 m

Prowadnik drutu 3,8 m

Prowadnik drutu 4,5 m

Prowadnik drutu 6,0 m

Prowadnik drutu 6,5 m

Prowadnik drutu 8,0 m

Prowadnik drutu, 0 m

7. Przewdd taczacy interfejs Aristo® Retrofit z szafka robota**
7,5m

RoboFeed 3004

0461 000 891
0461 173 880

F102 437 881
F102 437 882
F102 437 889
F102 437 883
F102 437 887
F102 437 890
F102 437 884
F102 437 885

0461 321 880

** W celu uzyskania dodatkowych informaciji na temat wewnetrznych potaczen

robota, nalezy skontaktowac sig z integratorem robota.

* Wiecej informacji na temat alternatywnych podajnikéw mozna znalezé
w broszurze sprzedazowej pakietu Aristo® do stanowisk zrobotyzowanych.

Jesli sterownik robota wyposazony jest w odpowiednie sterowanie typu I/O, interfejs Aristoe Retrofit I/O Universal moze
bezposrednio wspoétpracowacé z nastepujacymi panelami robotéw: ABB S4, S4C, S4C+, Yaskawa ERC, MRC, XRC,
KUKA KRC1, KRC2, Reis RS4, RS5, Fanuc R-J2, R-J3. Zawsze nalezy sprawdzaé biegunowos¢ I/0.

Jesli twdj panel robota nie znajduje sie na liscie, skontaktuj sie z przedstawicielem firmy ESAB.



MIGGYTRAC", RAILTRAC"™

LATWA MECHANIZACJA PROCESOW

Miggytrac™ B501 to kompaktowy, zasilany akumulatorem traktor
spawalniczy, ktéry w prosty sposéb automatyzuje proces
spawania metodami MIG/MAG oraz prace zwigzane z cigciem
termicznym, w ktérych nie jest wymagane spawanie $ciegami
zakosowymi. Zaawansowana wersja B5001 jest zasilana ze zrodta
pradu lub z akumulatora i umozliwia tatwg automatyzacje procesu
spawania metodami MIG/MAG oraz prac zwigzanych z cigciem
termicznym.

Traktorem steruje sie za pomoca pokretta ustawiania predkosci,

a takze przetgcznika dwustabilnego, umozliwiajgcego przetaczanie
pomiedzy ruchem do przodu

i do tytu. B501 doskonale nadaje sie do stosowania z dowolnymi
zrodtami pradu, a opanowanie jego obstugi nie wymaga czasu.
B5001 mozna wykorzystywac podczas wykonywania spoin
ciggtych i przerywanych. W przypadku podtaczenia podajnika
drutu firmy ESAB, mozna regulowaé procentowe wartosci napiecia
tuku i predkosci podawania drutu bezposrednio z urzadzenia.

Miggytrac™ B501

Miggytrac™ B5001

Akumulator, V Litowo-jonowy 18
Czas pracy przy zasilaniu z akumulatora, h 8 6
Typ silnika Silnik krokowy
Predkosé przesuwu, mm/min 100-1300 10-1600
Panel sterowania Analogowy TFT
Regulacja prowadnicy, pozioma / pionowa, mm +32/+40

Kofa gumowe o wysokim wspdtczynniku tarcia,

Naped na 4 kota, mm 75x 20

Temperatura robocza, 70 /150
przy kotach nieporuszajacych sie / w ruchu, °C

Pozioma sita rozciagajaca bez magnesu, kg 12
Pozioma sita rozciggajaca z magnesem, kg 25
Kat maksymalny, stopnie ° 45

Pionowa sita rozciggajaca przy kacie 45°

11
Z magnesem, kg

310x290x250  310x290x340
Masa, kg 12 13

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

Regulacja ramion sterujgcych +40

o

Railtrac™ B42V
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Dane dotyczace skfadania zaméwien

Pakiet Railtrac B42V 0398 146 016
Miggytrac™ B501 (zestaw nie zawiera akumulatora) 0457 357 882
Miggytrac B5001 (zestaw nie zawiera akumulatora) 0459 990 645

System Railtrac dostarczany jest w standardowej wersji z uniwersalnym mocowaniem
do uchwytéw @10-22 mm oraz z elementami regulacyjnymi.
Opcije i akcesoria

Zestaw przednich i tylnych magneséw Miggytrac 0457 357 131

Akumulator + fadowarka 0457 468 073
Akumulator 18 V litowo-jonowy, Makita 0457 468 070
tadowarka 230 V AC, Makita 0457 468 072
Regulowany prowadnik zestawu kotowego Miggytrac 0457 357 171
Przewdd sterowniczy Miggytrac/Railtrac 5 m 0457 360 880
Uniwersalny przewdd taczacy (tylko z wtykiem 12-pin) 0457 360 886
Zestaw adaptera do obstugi zdalnej Miggytrac/Railtrac 0465 451 881

Zestaw adaptera do obstugi zdalnej RA 23 CAN

Miggytrac/Railtrac 0459 681 880

Zestaw transformatora 230 VAC 0457 467 880
Zestaw transformatora 115 VAC 0457 467 882
Gtowica ptywajgca do uchwytu 0398 145 211
Mocowanie obrotowe B42V 0398 145 203
Mocowanie uchylne Railtrac B42V 0398 145 202
Uniwersalne mocowanie do uchwytu @ 15-30 mm 0398 145 106
Mocowanie do uchwytéw z serii PSF 0398 145 101
Gigtka szyna aluminiowa, 2,5 m 0398 146 115
Gietka szyna aluminiowa, 5 m 0398 146 119
Mocowanie magnetyczne 0398 146 100

Petny wykaz wyposazenia dodatkowego do systemu Railtrac znajduje sie w odrebnej karcie
informacyjnej lub w instrukcji obstugi.

Napiecie zasilania, V DC / V AC / * V akumulatora 24-70/20-50/18

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

* Maksymalny pobdr mocy z akumulatora, W 50
Min. $rednica wygiecia szyny, m @ 1600
Regulacja wysokosci prowadnicy, mm +/-45

Predko$¢ przesuwu, mm/s 30 (25 z baterig)

Maksymalne obcigzenie, kg 10 (5 z baterig)

Maks. temperatura magnesu / elementéw podcisnieniowych, °C 70/90
Klasa bezpieczenstwa DIN40050
Wymiary dt. x szer. X wys., mm 210 x 360 x 270
Masa, kg 8

ELASTYCZNY | WIELOFUNKCYJNY
SYSTEM DO SPAWANIA | CIECIA

Railtrac B42V to system tagczonych dowolnie komponentow
traktoréw spawalniczych zapewniajgcy optymalne rozwigzania

do wdrozenia w dziedzinie spawania zmechanizowanego. W celu
zredukowania probleméw powodowanych trudnymi warunkami
Srodowiska pracy, wiekszo$¢ czesci mechanicznych urzadzenia
wykonano ze stopéw aluminium lub stali nierdzewnej. System,

w zaleznosci od potrzeb, umozliwia prace w poziomie oraz w pionie.

System Railtrac B42V mozna z tatwoscia potaczy¢ z wigkszoscia
podajnikow drutu ESAB, bez dokonywania wiekszych modyfikacji.
Do urzadzen Aristo® Feed 3004/4804 | Warrior™ Feed 304 nalezy
zainstalowac adaptery do obstugi zdalnej. Railtrac B42V posiada
rézne mocowania dla uchwytéw spawalniczych i poszczegdlnych
zastosowan.
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SPAWANIE METODA TIG

Spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazow
obojetnych (TIG). Luk jarzy sie miedzy nietopliwa
elektroda wolframowa, a obrabianym elementem.
Elektrody, tuk i obszar przylegty do jeziorka ciektego
metalu sg chronione przed atmosferg przez obojetne
gazy ostonowe. Jezeli wymagane jest uzycie spoiwa,
materiat dodatkowy w postaci preta wprowadza sie przy
krawedzi jeziorka ciektego metalu.

Za pomoca procesu TIG mozliwe jest tworzenie bardzo
czystych, wysokiej jakosci spoin. Nie wystepuja odpryski,

Y
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ubytki lub podtopienia, w tatwy sposéb unika sie
zaporowan. Proces spawania metodg TIG moze by¢
prowadzony recznie, pétautomatycznie lub w petni
automatycznie. Metoda spawania TIG stosowana

jest gtéwnie do spawania stopéw aluminium i stali
wysokostopowej, gdzie czesto wymagana jest wysoka
jakos¢ spoiny.

Proces TIG jest szeroko wykorzystywany w przemysle
nuklearnym, chemicznym, lotniczym i spozywczym.

QWave™

Metoda spawania TIG AC zostata zdefiniowana na nowo
dzieki unikalnej technologii QWave™: pozwala ona
zachowac niezwykle stabilny tuk oraz generuje niski
poziom hatasu - korzysci: precyzyjne wykonanie
procesu, najwyzsza jakoscé, lepsze srodowisko pracy.

True AC Rating™

Urzadzenia ESAB z technologig True AC Rating™

zawsze pokazujg rzeczywiste natezenie pradu spawania.

Taki stan nie jest oczywisty.

Indukcyjnos$¢ w obwodzie spawania moze prowadzic¢
do niezgodnosci pomiedzy zadang a rzeczywista
wartoscig natezenia pradu. Konwencjonalne urzadzenia
pokazuja jedynie nastawe natezenia, nie osiggajac
jednak takiej rzeczywistej wartosci wyjsciowe;.

Dzieki technologii True AC Rating™ Zrédto zasilania
rzeczywiscie dostarcza wyswietlany prad wyjsciowy.
Jest to wazne dla monitorowania dostarczanej ilosci
ciepta.
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RENEGADE ET 3001, 300iP

DUZA MOC, PRZENOSNA KONSTRUKCJA

Renegade TIG to inwertorowe zasilacze tuku

z funkcja zajarzania HF do spawania metodami TIG

oraz MMA charakteryzujgce sie niespotykanym
stosunkiem mocy do masy. Poreczna wielkos¢
urzadzen utatwia przenoszenie i stosowanie

w dowolnym miejscu. Intensywny cykl pracy oraz
mozliwos¢ uzycia dtugich przewoddéw zasilajgcych
i spawalniczych sprawiajg, ze urzadzenia

Renegade doskonale nadajg sie do uzycia zaréwno

w halach produkcyjnych, jak i w terenie.

Maszyne wyposazono w automatyczny czujnik
napiecia wejsciowego i moze ona pracowac przy
zasilaniu pradem 3-fazowym o dowolnym napieciu
z zakresu 208-528 V oraz pradem 1-fazowym

0 napieciu 230 V.

B Niesamowity stosunek osigganej mocy do masy
W najbardziej kompaktowej konstrukcji. Wytrzymata
obudowa z tworzywa kompozytowego zapewnia
trwatos¢ w trudnym Srodowisku pracy.

B Najszerszy zakres tolerancji napiecia wejsciowego
oraz mozliwos¢ pracy przy zasilaniu z sieci trojfazowej
lub jednofazowej przewodami o dtugosci do 100 m.

B Czytelny i prosty w obstudze panel sterowania
zwieksza precyzyjnosc¢ i skraca czas przestoju.

B Urzadzenia dostepne s3 z funkcjg PULSE (do spawania

blach cienkich) lub bez tej funkciji.

B System modutowy umozliwiajacy podtaczenie
urzadzenia do ukfadu chfodzenia cieczg oraz do wdzka
bez uzycia narzedzi.

W Zaprojektowane do pracy w ekstremalnych warunkach,
takich jak temperatury otoczenia dochodzace do 55°C.

TRYB DWOCH POZIOMOW PRADU

Przycisk

Przycisk

B Funkcja trybu dwdch poziomdw prgdu umozliwia
przefgczanie pomiedzy dwoma poziomami pradu

spawania, regulujgc ilos¢ dostarczanego ciepta i rozmiar

jeziorka. Prad podstawy ustawiany jest jako wartos¢
procentowa pradu spawania i zmienia sie wraz z tym
pradem.

£I?5 +* L
= =]

Napiecie zasilania 1-faz., VAC
Napigcie zasilania 3-faz., VAC
Bezpiecznik zwtoczny, A

Tryb oszczedzania energii, W

Maksymalny prad spawania, A

Wspdtczynnik mocy przy maksymalnym natezeniu

pradu

Sprawnos¢ przy maksymalnym pradzie MMA, %

Sprawnos$¢ przy maksymalnym pradzie TIG, %

Napigecie w stanie spoczynkowym, V

Napiecie w stanie spoczynkowym (System

redukcji napiecia VRD), V

Zakres pradu spawania w metodach TIG i MMA, A

Atesty
Klasa zastosowania
Klasa ochrony

Przewdd zasilania

Wityk zasilania
Wymiary di. x szer. x wys. mm

Masa bez chtodnicy / z chfodnica, kg

Cykl pracy 40%, A/V
Cykl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 100%, A/V

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

Opcjonalna chtodnica
EC 1000

230 VAC +/-10%, 50/60 Hz
230-480 VAC +/-10%, 50/60 Hz
16 przy 400 V
88 przy 400 V
300

0,96
88
84
48

33
5-300
CE
S
P23

3 m 4x2,5 mm?
(4x4 mm2 w przypadku 230 V)

CEE16 A
460 x 200 x 320
16,9/26,9

300/32 300/22
250/30 250/20
200/28 200/18
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PANEL STEROWANIA TA35

Zajarzanie tuku z uzyciem funkcji HF i LiftArc™.
Tryb dwdch poziomdéw pradu.

Regulacja opadania prgdu (narastanie moze by¢ ustawione
w menu ukrytym).

Regulowany powyptyw gazu (przedwyptyw gazu moze byc¢
ustawiony w menu ukrytym).

3 + 3 + 3 pozycje pamieci, po jednej na proces.
Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Cyfrowy wyswietlacz pokazujgcy wartosci nastawy
lub wartosci zmierzone.

Regulowana funkcja Hot Start / Arc Force (menu ukryte).

OVRD

PANEL STEROWANIA TA36

Spawanie pulsacyjne TIG pradem statym.
Pulsacja z wysoka czestotliwoscia.

Zajarzanie fuku z uzyciem funkcji HF i LiftArc™.
Tryb dwdch poziomdw pradu.

Regulowane narastanie/opadanie pradu.
Regulowany przed- i powyptyw gazu.

Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

Cyfrowy wyswietlacz pokazujacy wartosci nastawy
lub wartos$ci zmierzone.

Regulowana funkcja Hot Start / Arc Force (menu ukryte).

OPCJONALNE PRZYSTAWKI ZDALNEJ

REGULACJI

Pilot ER 1 wyposazona

w cyfrowy wyswietlacz
umozliwiajgcy precyzyjny
odczyt natezenia pradu
spawania oraz innych ustawien.

natezenia pradu.

Tradycyjna przystawka
MMA 3 do zdalnej regulacji

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Renegade ET300i w komplecie z 3 m przewodem zasilania
i wtykiem

Renegade ET300iP w komplecie z 3 m przewodem zasilania
i wtykiem

Wyposazenie dodatkowe Renegade ES 300i
Naramiennik

2-kotowy zestaw jezdny (do modeli Renegade)

Uchwyt TIG SR-B 26 4 m

Uchwyt TIG SR-B 26 8 m

Uchwyt TIG SR-B 21 4 m

Uchwyt TIG SR-B 21 8 m

Uchwyt TIG SR-B 21 16 m

Chtodnica cieczy EC 1000

Analogowa przystawka zdalnej regulacji MMA 3 z przewodem
o dt. 10 m i ztaczem 6-stykowym

Analogowa przystawka zdalnej regulacji MMA 3 z przewodem
o dt. 25 m i ztgczem 6-stykowym

Przewdd zamienny o dt. 10 m do analogowej przystawki zdalnej
regulacji MMA 3*

Przewdd zamienny o dt. 25 m do analogowej przystawki zdalnej
regulacji MMA 3*

Pakiet Retrofit do analogowej przystawki zdalnej regulacji MMA 3
Pilot ER 1 z przewodem 5 m i ztgczem 6-pin

Pilot ER 1 z przewodem 10 m i ztgczem 6-pin

Pilot ER 1 z przewodem 25 m i ztgczem 6-pin

Pilot ER 1F z przewodem o dt. 5 m i zlgczem 6-stykowym do
przystawki regulacji noznej

Pilot ER 1F z przewodem o df. 10 m i ztagczem 6-stykowym do
przystawki regulacji noznej

Przewdd zamienny 5 m ze zlgczem 6-stykowym do pilota ER 1
Przewdd zamienny 10 m ze ztagczem 6-stykowym do pilota ER 1
Przewdd zamienny 25 m ze ztagczem 6-stykowym do pilota ER 1
Przewdd zamienny 5 m ze ztagczem 6-stykowym do pilota ER 1F
Przewdd zamienny 10 m ze ztgczem 6-stykowym do pilota ER 1F

Adapter 1 faza na 3 fazy Renegade **
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0445 100 900

0445 100 920

0445 197 880
0460 330 881
0700 025 518
0700 025 519
0700 025 544
0700 025 545
0700 025 547
0445 045 880

0445 870 880

0445 870 881

0445 204 880

0445 204 881
0445 840 880
0445 536 881
0445 536 882
0445 536 883

0445 550 881

0445 550 882
0445 280 880
0445 280 881
0445 280 882
0445 254 880
0445 254 881
0445 139 880

* Zgodny z urzgdzeniami Renegade ES 300i, ET 300i oraz ET 300iP o numerze seryjnym powyzej

815-xxx.

** Do uzytku wytacznie z urzagdzeniami Renegade ES 300i (0445100880), ET 300i (0445100900) oraz

ET 300iP (0445100920).

Uchwyty TIG, strona 108.
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CADDY® TIG 1500i, 2200i DC

PROFESJONALNE SPAWANIE METODA
TIG STALI STOPOWYCH,
NIESTOPOWYCH | NIERDZEWNYCH

Urzagdzenia z serii Caddy wyposazono w duze wtyki
pradu spawalniczego OKC 50, by umozliwi¢ prace
pod duzymi obcigzeniami. Dzieki niewielkim
rozmiarom konstrukcji oraz wykonanej z polimeru
obudowie o niesamowitej odpornosci na uderzenia,
te zrédta pradu sa lekkie i fatwe do przenoszenia.

Wszystkie wrazliwe podzespoty elektroniczne

w maszynie sg chronione przed wnikaniem kurzu
i wody. Urzadzenia Caddy® spetniaja wymagania
zwigzane z uzytkowaniem na zewnatrz
pomieszczen.

Caddy® Tig wyposazono w funkcje automatycznej
korekty wspoétczynnika mocy (PFC). Do urzadzenia
mozna podtgczaé przewody przedtuzajace

o dtugosci nawet 100 m. Urzadzenia te sg ponadto
mniej podatne na wahania napiecia w sieci zasilania
i moga by¢ zasilane z generatoréw pradotworczych.

Urzgdzenia Caddy® Tig sg dostepne z funkcja
PULSE (do spawania blach cienkich) lub bez tej
funkcji.

W Zajarzenie fuku poprzez uktad HF lub LiftArc™.
B Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

B Funkcije Pulse i MicroPulse umozliwiajg regulacje ilosci
dostarczanego ciepta.

B W petni profesjonalne ustawienia i wydajnosé metody
MMA.

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompa logiczng ELP
— ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy
chtodzony ciecza, by zapobiec jego przegrzaniu).

B Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Zasilanie sieciowe, V / fazy
Bezpiecznik zwtoczny, A

Zakres regulacji, TIG (DC), A

Zakres regulacji pradu

dla metody MMA (DC), A

Napigcie w stanie spoczynkowym, V
Wymiary, dt. x szer. X wys., mm
Masa, kg

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Cykl pracy 20 %, A/V
Cykl pracy 60%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

Cykl pracy 20 %, AV
Cykl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 100%, AV

Masa, bez ptynu chtodzacego /
z ptynem chtodzacym, kg
Wymiary, dt. x szer. X wys., mm

3-150

4-150
55-60

9,2

150
120
110

150
100
90

230/1
16

418 x 188 x 208

IP 23
S

45/86,7
407 x 188 x 1561

3-220

4-170
55-60

9,4

220
150
110

170
130
110



PANEL STEROWANIA TA33

Po wybraniu grubosci materiatu parametry spawania
metoda TIG zostajg automatycznie dostosowane.

Regulacja opadania pradu.
Regulacja powyptywu gazu.
Wyswietlacz cyfrowy.

Petna funkcjonalnos¢ metody MMA

PANEL STEROWANIA TA34

Funkcja TIG pulse do czestotliwosci 500 Hz.
Regulowane narastanie/opadanie pradu.
Regulowany przed- i powyptyw gazu.

2 + 2 pozycje pamieci z mozliwoscig ich przywotania

podczas spawania, za pomoca przycisku na uchwycie.

Wyswietlacz cyfrowy.
Petna funkcjonalnos¢ metody MMA.

(Opcjonalny) adapter i uchwyty TIG z wbudowanym pilotem.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Caddy® Tig 1500i TA33, z przewodami spawalniczymi MMA 3 m,
uchwyt TIG SR-B 17 4 m

Caddy® Tig 2200i TA33, z przewodami spawalniczymi MMA 3 m,
uchwyt TIG SR-B 26 4 m

Caddy® Tig 1500i TA34, z przewodami spawalniczymi MMA 3 m,
uchwyt TIG SR-B 17 4 m

Caddy® Tig 2200i TA34, z przewodami spawalniczymi MMA 3 m,
uchwyt TIG SR-B 26 4 m

Caddy® Tig 2200iw TA33, z chtodnicg, przewodami
spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 20 4 m

Caddy® Tig 2200iw TA34, z chtodnica, przewodami
spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 20 4 m

Caddy® Tig 1500i, TA33
Caddy® Tig 2200i, TA33
Caddy® Tig 1500i, TA34
Caddy® Tig 2200i, TA34
Caddy® Tig 2200iw, TA33 z chtodnica
Caddy® Tig 2200iw, TA34 z chtodnica
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0460 450 880

0460 450 881

0460 450 882

0460 450 883

0460 450 884

0460 450 885
0460 450 890
0460 450 891
0460 450 892
0460 450 893
0460 450 894
0460 450 895

Wiszystkie urzadzenia zawieraja Zrodfo pradu, przewdd zasilania 3 m z wtykiem,

przewdd gazowy 1,5 m z zaciskami i przewéd masowy 3 m.

Wyposazenie dodatkowe

Adapter do uchwytéw TIG z wbudowanym pilotem
Przystawka nozna T1 Foot CAN, z przewodem 5 m
Pasek na ramie

Uchwyt elektrodowy, 150 A, z przewodem 3 m
Uchwyt elektrodowy, 200 A, z przewodem 3 m
Chtodnica CoolMini

Zestaw do montazu chtodnicy na urzadzeniu Tig 2200i
Ptyn chtodzacy ESAB 10 |

Uchwyty TIG, strona 108.

strona 74.

Zestawy jezdne na stronie 80.

0459 491 912
0460 315 880
0460 265 003
0700 006 898
0700 006 900
0460 144 880
0460 509 880
0465 720 002

Przystawki zdalnej regulacii,
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BUDDY"™ TIG 160

Urzadzenia z serii Buddy™ majg konstrukcje zapewniajgca
trwatos$¢. Buddy™ Tig 160 to tatwe w obstudze, wytrzymate,

a przy tym wciaz lekkie urzadzenie do spawania metoda TIG
pradem statym, wyposazone w bezdotykowa funkcje zajarzania
tuku HF oraz w tryb spawania metodg MMA.

Aby zyskaé na trwatosci, wnetrze urzadzenia jest chtodzone

za pomocg wysokowydajnego wentylatora i monitorowane

przy pomocy systemu chronigcego przed przegrzaniem.
Maszyny sg takze wyposazone w trzy radiatory, co dodatkowo
wydtuza ich zywotnos¢. Obudowe zaprojektowano w sposéb
zapewniajacy jej wytrzymatos¢ w trudnych warunkach i spetnia
ona wymogi stopnia ochrony IP 23S. Dla wygody przenoszenia,
produkty posiadajg takze naramiennik oraz wytrzymaty uchwyt.

Buddy™ Tig 160 zapewnia sprawny przebieg spawania metodg
TIG dzigki stabilnym parametrom tuku. Zajarzanie tuku

za pomoca funkcji HF zapobiega zanieczyszczeniu stopiwa

i elektrody. Wbudowany zawér gazowy automatycznie reguluje
przeptyw gazu, obnizajac jego zuzycie. Spawacz moze wybrac
jeden z dwdch trybow pracy przycisku palnika: 2-takt lub
4-takt. Urzadzenie moze by¢ zastosowane do spawania stali
weglowej lub nierdzewnej, z lub bez spoiwa.

Idealne zastosowania:

B Prace produkcyjne i regeneracyjne w zaktadzie.

Naprawa i regeneracja w terenie.

|
B Budownictwo wodno-lgdowe.
B Produkcja ogdlna.

|

Rolnictwo.

Buddy " Tig 160

Panel sterowania w urzadzeniu Buddy™ Tig 160 posiada
pokretto regulacji pradu spawania oraz drugie pokretto
do ustawiania czasu opadania w trybie TIG lub Arc Force
w trybie MMA.

Y
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Zasilanie sieciowe, V / fazy, Hz

Bezpiecznik, zwloczny, A

Zakres regulacji pradu dla metod MMA/TIG, A

Prad fazowy | 1eff, A
MMA
TIG (DC)

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

Masa, kg
Klasa obudowy
Klasa zastosowania

Cykl pracy 20%, A/V
Cykl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 100%, AV

Cykl pracy 20%, A/V
CykKl pracy 60%, A/V
Cykl pracy 100%, AV

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Buddy™ Tig 160

Zestaw obejmuje:

230/ 1, 50/60
16
5-160

14,6
0,2
310x140x230
6,0
IP 23S
S

160/ 26,4
105/24,2
85/23,4

160/ 16,4
105/14,2
85/13,4

0700 300 681

Przewdd zasilania 3 m z wtykiem, przewody elektrodowy i masowy 3 m, pasek

na ramie.

Wyposazenie dodatkowe

Uchwyt TIG ET17, 4 m

0700 300 860
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ARISTO® TIG 4000iw DC

Urzadzenia z serii Aristo® Tig 4000iw to idealny
partner do spawania metodami MMA i TIG DC.
Aristo® Tig 4000iw umozliwia spawanie materiatow
takich jak stal niestopowa i stal niskostopowa, stal
nierdzewna, stopy miedzi i materiaty na bazie niklu,
oferujac niezwykta stabilnosé tuku i doskonate
wtasciwosci zajarzania. To potezne urzadzenie

do spawania produkcyjnego, przeprowadzania
napraw i prac serwisowych.

Wybierz model odpowiedni do swoich potrzeb:
Aristo® TA4

Posiada podstawowe funkcje do profesjonalnego
spawania metoda TIG.

Aristo® TA6

Rozszerza funkcje TIG o spawanie pulsacyjne,
pozwalajace optymalnie dostosowac ilos¢ ciepta
przekazywanego do blach o grubosci powyzej
0,5 mm.

Opcjonalnie dostepne sa réwniez uchwyty TIG
ze zdalnym sterownikiem +/- nastaw pradu podczas
spawania, takze z elastyczng gtowica palnika.

Obydwa panele sterowania cechuje prostota nastaw
parametrow.

B Urzadzenie inwertorowe, zaprojektowane
z wykorzystaniem technologii IGBT — wysoka wydajnosé
i niezawodnosa.

B Doskonate parametry spawania — Wysoka jakosé
i uzytecznosc.
B Obudowa z rama wykonang z wyttaczanego profilu

aluminiowego Alutech™ moze byc¢ réwniez podnoszona
za pomocg dzwigu.

B Filtr przeciwpytowy — ogranicza mozliwos¢ powstawania
defektéw spowodowanych na przyktad odkfadaniem sie
pytu po szlifowaniu.

B Palniki TIG dostgpne sg ze zdalnym sterownikiem +/-.

B Tryb oszczedzania energii aktywowany po uptywie
6,5 minuty.

B Chiodnica cieczy z pompa logiczng ELP — ESAB
LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie automatycznie,
gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy chtodzony
ciecza, by zapobiec jego przegrzaniu).

B Elektrody MMA nawet do 6,0 mm.

W Zlobienie tukiem elektrycznym z uzyciem elektrody
weglowej do 8,0 mm.

B Wyswietlacz cyfrowy.

W Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje
na zewnatrz.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Zasilanie sieciowe, V / fazy

Bezpiecznik, zwtoczny, A

Zakres regulacji pradu dla metody TIG/DC, A
Napigcie w stanie spoczynkowym, V

Moc w stanie spoczynkowym, W

Wspdtczynnik mocy (TIG)

Sprawnos$¢ przy maksymalnym pradzie (TIG), %

400/3
20
4-400
78-90
60
0,9
86

Wymiary, wraz z chfodnicg, dt. x szer. x wys.,, mm 625 x 394 x 776

Masa z chtodnica, kg
Klasa obudowy
Klasa zastosowania

Zdolnos¢ chtodzenia, W (I/min)
Zawartos¢ ptynu chtodzacego, litr

Cykl pracy 35%, A
Cykl pracy 60%, A
Cykl pracy 100%, A

81,5
IP 23
S

2000 (2,0)
5,5

400
320
250



PANEL STEROWANIA TA4

Spawanie metodami TIG i MMA, ztobienie tukiem elektrycznym
z uzyciem elektrody weglowej.

Zajarzenie tuku poprzez uktad HF lub LiftArc™,
Przetacznik w uchwycie umozliwiajgcy prace w trybie 2/4 takt.

Proste ustawianie parametréw czasu narastania pradu,
natezenia pradu spawania, czasu opadania pradu oraz
przedwyptywu i powyptywu gazu.

Spawanie MMA z uzyciem funkcji HotStart i ArcForce.

PANEL STEROWANIA TA6

Spawanie metodg MMA, Ztobienie tukiem elektrycznym
z uzyciem elektrody weglowej oraz spawanie TIG DC
z uzyciem pulsu o czestotliwosci do 500 Hz.

Menu w réznych wersjach jezykowych.

Zajarzenie fuku poprzez uktad HF lub LiftArc™.

Przefacznik w uchwycie umozliwiajacy prace w trybie 2/4 takt.
Przedmuchiwanie gazem, przedwyptyw i powyptyw gazu.
Czas narastania pradu, prad spawania, czas opadania pradu.
10 pozycji pamieci.

3 pozycje pamieci na parametry, ktdre mozna przywotywac
przed, po lub w trakcie spawania za pomoca przycisku
w uchwycie.

Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego
sterowania i przystawki noznej.

Przypisanie wartosci granicznej oraz ochrona hastem.

Spawanie metoda MMA z zastosowaniem funkgcji Hot Start
i Arc Force.

y
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Dane dotyczace skfadania zaméwien

Aristo® Tig 4000iw, TA4 0458 630 881
Aristo® Tig 4000iw, TA6 0458 630 885
Zestaw jezdny 0458 530 881
Wyposazenie dodatkowe

Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002
Czujnik przeptywu cieczy 0456 855 880
Zasilacz wielonapieciowy (208-575 V 50/60 Hz) 0459 145 880
Adapter do uchwytéw z regulacja pradu w rekojesci 0459 491 912
Przystawka nozna T1 Foot CAN, z przewodem 5 m 0460 315 880
Uchwyt elektrodowy z przewodem 5 m 0700 006 892

W skiad zestawu wchodza

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE, przewdd masowy 4,5 m, przewdd gazowy.

2 m z zaciskami.

Uchwyty TIG, strona 108.

Przystawka zdalnej regulaciji,
strona 74.

Uchwyty do Ztobienia, patrz
katalog wyposazenia
dodatkowego firmy ESAB.
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CADDY® TIG 2200i AC/DC

PROFESJONALNE SPAWANIE METODA
TIG STOPOW ALUMINIUM, STALI
STOPOWYCH, NIESTOPOWYCH

| NIERDZEWNYCH

Urzadzenia z serii Caddy wyposazono w duze wtyki
pradu spawalniczego OKC 50, by umozliwi¢ prace
pod duzymi obcigzeniami. Dzieki niewielkim
rozmiarom konstrukcji oraz wykonanej z polimeru
obudowie o niesamowitej odpornosci na uderzenia,
te zrodta pradu s lekkie i tatwe do przenoszenia.

Wszystkie wrazliwe podzespoty elektroniczne

w maszynie sg chronione przed wnikaniem kurzu
i wody. Urzadzenia Caddy® spetniajg wymagania
zwigzane z uzytkowaniem na zewnatrz
pomieszczen.

Caddy® Tig AC/DC wyposazono w funkcije
automatycznej korekty wspotczynnika mocy (PFC).
Do urzadzenia mozna podtgczac przewody
przedtuzajgce o dtugosci nawet 100 m. Urzadzenia
te sg ponadto mniej podatne na wahania napiecia
w sieci zasilania i moga by¢ zasilane z generatorow.

Urzadzenia Caddy® Tig AC/DC sa dostepne
z funkcjg PULSE (do spawania blach cienkich)
lub bez tej funkciji.

W Zajarzenie fuku poprzez uktad HF lub LiftArc™.
B Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

B Funkcije Pulse i MicroPulse umozliwiaja regulacje ilosci
dostarczanego ciepfa.

B Profesjonalne spawanie metodg MMA z zastosowaniem
pradu statego lub przemiennego.

B Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

B QWave™ - bardzo dynamiczny tuk wytwarzany pradem
przemiennym przy znacznie zmniejszonym hatasie.

B True AC Rating™ — prawidtowe wyswietlanie
rzeczywistej wartosci pradu spawania.

B Regulacja ustawien ArcPlus™ z funkcjami HotStart,
ArcForce i przetacznikiem biegunowosci (DC).

B (Opcjonalnie) Chtodnica cieczy z pompag logiczng ELP
— ESAB LogicPump (chtodnica cieczy zatgcza sie
automatycznie, gdy zostanie wykryty uchwyt spawalniczy
chtodzony ciecza, by zapobiec jego przegrzaniu).

B (Opcjonalny) adapter i uchwyty TIG
z wbudowanym pilotem.

Zasilanie sieciowe, V / fazy

Bezpiecznik zwtoczny, A

Zakres regulacji, TIG (AC/DC), A

Zakres regulacji pradu dla metody MMA, A
Napigcie w stanie spoczynkowym, V
Wspdtczynnik mocy (TIG)

Sprawnosc¢ przy maksymalnym pradzie (TIG), %
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm

Masa, kg

Klasa obudowy

Klasa zastosowania

Masa, bez ptynu chtodzacego /
z ptynem chtodzacym, kg
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm

Cykl pracy 20%, AV
Cykl pracy 60%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

Cykl pracy 30%, A/V
Cykl pracy 60%, ANV
Cykl pracy 100%, AV

SPAWANIE
METODA TIG
AC/DC

230/1
16
3-220
4-160
55 - 60
0,99
66
418 x 188 x 345
15
IP 23
S

45/6,2
407 x 188 x 1561

220
150
140

160
120
110



CROly” n e

PANEL STEROWANIA TA33 AC/DC

TIG z uzyciem pradu statego lub przemiennego.

Po wybraniu grubosci materiatu parametry spawania
metoda TIG zostajg automatycznie dostosowane.

Regulacja opadania pradu.
Regulacja powyptywu gazu.
Wyswietlacz cyfrowy.

Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego
sterowania i przystawki noznej.

Petna funkcjonalnos¢ metody MMA.
(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

PANEL STEROWANIA TA34 AC/DC

TIG z uzyciem pradu statego lub przemiennego.

Monitorowanie czestotliwosci i balansu pradu przemiennego

optymalizuje wielkos¢ jeziorka spawalniczego.

Spawanie TIG z uzyciem pulsu pradem statym o czestotliwosci

do 500 Hz.

Wstepne podgrzewanie elektrody gwarantuje wyzszg jakos¢
zajarzania tuku oraz dtuzszy okres eksploatacii elektrody

w przypadku spawania pragdem przemiennym.
Regulowane narastanie/opadanie pradu.
Regulowany przed- i powyptyw gazu.

2 + 2 pozycje pamieci z mozliwoscig ich przywotania

podczas spawania, za pomocg przycisku na uchwycie.

Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego
sterowania i przystawki noznej.

Petna funkcjonalnos¢ metody MMA.
(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii.

Y
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Dane dotyczace skfadania zaméwien
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA33 AC/DC, z przewodami

spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 26 4 m 0460 150 882
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AC/DC, z przewodami

spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 26 4 m 0460 150 883
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AC/DC, z chtodnica,

z przewodami spawalniczymi MMA 3 m, uchwyt TIG SR-B 20 4 m

i 2-kotowy zestaw jezdny 0460 150 884
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA34 AC/DC 0460 150 880
Caddy® Tig 2200i AC/DC, TA33 AC/DC 0460 150 881

Wszystkie urzadzenia zawieraja Zrodfo pradu, przewdd zasilania 3 m z wtykiem,
przewdd gazowy 1,5 m z zaciskami i przewod masowy 3 m.
Wyposazenie dodatkowe

Adapter do uchwytéw TIG z wbudowanym pilotem 0459 491 912

Przystawka nozna T1 Foot CAN, z przewodem 5 m 0460 315 880
Pasek na ramie 0460 265 003
Chtodnica CoolMini 0460 144 880
Ptyn chtodzacy ESAB 10 | 0465 720 002
Uchwyt elektrodowy, 200 A, przewdd 3 m 0700 006 900

Uchwyty TIG, strona 108.

Przystawka zdalnej regulacii,
strona 74.

Zestawy jezdne,
strona 74, 80.
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ORIGO™ TIG 3000i AC/DC,

4300iw AC/DC

DO WYMAGAJACYCH ZASTOSOWAN W ZAKRESIE

SPAWANIA METODA TIG

B Profesjonalne spawanie metodg TIG AC/DC.

B QWave™ - bardzo dynamiczny tuk wytwarzany pradem
przemiennym przy znacznie zmniejszonym hatasie.

B True AC Rating™ - prawidiowe wyswietlanie
rzeczywistej wartosci pradu spawania.

B Profesjonalne spawanie metodg MMA z uzyciem modelu Origo™
Tig 4300iw AC/DC.

B Mozliwosc¢ regulacii ustawien ArcPlus™, funkcje HotStart, ArcForce
i przetacznik biegunowosci (DC).
B Stopien ochrony IP 23 — umozliwia eksploatacje na zewnatrz.

B W przypadku przerwania spawania urzgdzenie przechodzi w tryb
oszczedzania energii.

W Wyswietlacz cyfrowy.
B Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

B Origo™ Tig 4300iw AC/DC — mozliwos¢ podnoszenia za pomoca
dzwigu.

ne
Pull‘ HotStart
=] =]
Forée
=]

B Dwa typy zestawu jezdnego dla urzadzenia Origo™ Tig 3000i AC/DC.
B (Opcjonalnie) Origo™ Tig 3000i AC/DC chtodzone cieczg

z chtodnica CoolMidi 1800.

B Pompa logiczna ELP ESAB automatycznie uruchamia.

lub zatrzymuje tryb chtodzenia ciecza.

B Uchwyty TIG ze zdalng przystawka +/- nastawy pradu podczas

spawania.
Zasilanie sieciowe, V / fazy 400/3
Bezpiecznik zwtoczny, A 20 25
Zakres regulacji pradu, TIG (AC/DC), A 4-300 4-430
Zakres regulacji pradu, (MMA), A 16-300 16-430
Narastanie pradu, s 0-10
Opadanie pradu, s 0-10
Powyptyw gazu, s 0-25
Czestotliwos¢ pulsacyjna DC, s 0,01-2,5
Napigcie w stanie spoczynkowym, V 54-67 83
Wspdtczynnik mocy (TIG) 0,65 0,89
Sprawnosé przy maksymalnym
pradzie (TIG), % 77 76
Wymiary, df. x szer. x wys., mm 652 x 412 x 423 625 x 394 x 776
Masa, kg 42 -
Masa z chtodnica, kg - 95
Klasa obudowy IP 23 IP 23
Klasa zastosowania S
Cykl pracy 35%, A 300 -
Cykl pracy 40%, A - 430
Cykl pracy 60%, A 240 400
Cykl pracy 100%, A 200 315
Zdolnos¢ chtodzenia, W (I/min) 1600 (1,2) 2000 (2,0)
Objetos¢ srodka chtodzacego, litry 4,2 515
Masa, bez ptynu chtodzacego /
z ptynem chtodzacym, kg 19/23 -

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm =

* Chtodnica CoolMidi 1800 moze wspdtpracowac tylko z urzadzeniem Tig 3000i
AC/DC.
Model Tig 4300i AC/DC posiada wbudowang chtodnice.



Petny pakiet

Y
ESAB
> 4

© Origo™ Tig 3000i AC/DC TA24 + przewody do spawania metoda MMA

+ chtodnica CoolMidi 1800 + uchwyt SR-B 20

+ 4-kotowy zestaw jezdny 0459 795 882

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Origo™ Tig 3000i, TA24

Origo™ Tig 3000i, TA24 AC/DC © 0459 735 880
Chtodnica CoolMidi 1800 © 0459 840 880
2-kotowy zestaw jezdny 0459 366 890
4-kofowy zestaw jezdny © 0460 060 880

PANEL STEROWANIA TA24 AC/DC Origo™ Tig 4300i, TA24, chtodzenie ciecza
Origo™ Tig 4300iw, TA24 AC/DC 0460 100 880
B Spawanie TIG z uzyciem pulsu prgdem statym o czestotliwosci 4-kolowy zestaw jezdny 0458 530 881

do 500 Hz Zajarzenie tuku poprzez uktad HF lub LiftArc™.
B Funkcja pracy w trybie 2/4 takt.

B Monitorowanie czestotliwosci i balansu pradu przemiennego
optymalizuje wielkos¢ jeziorka spawalniczego.

Wyposazenie dodatkowe

Przystawka do uchwytéw z regulacja pradu w rekojesci
Przystawka nozna zdalnej regulacji T1 Foot CAN,

0459 491 912

B Wstepne podgrzewanie elektrody gwarantuje wyzszg jako$é zprzewodemSm 0460 315 880
) . . . Reduktor cignienia z miernikiem przeptywu 0760 030 300
zajarzania tuku oraz dtuzszy okres eksploatacii elektrody Piyn chiodzacy ESAB 10 | 0465 720 002

W przypadku Spawania prqdem przemiennym. Uchwyt elektrodowy z przewodem 3 m © 0700 006 888

B Regulowane narastanie/opadanie pradu.

B Regulowany przed- i powyptyw gazu.

B 2 + 2 pozycje pamieci z mozliwoscia ich przywotania
podczas spawania, za pomoca przycisku na uchwycie.

B Ustawienie minimalnego pradu przystawki zdalnego g
sterowania i przystawki noznej.

(Opcjonalna) przystawka zdalnej regulacii. g

Uchwyty TIG, strona 108.

Przystawka zdalnej regulacii,
strona 74.

W skiad zestawu wchodza

Przewdd zasilania 5 m z wtykiem CEE, przewdd masowy 4,5 m, przewdd gazowy
2 m z zaciskami.

Origo™ Tig 3000i AC/DC, pelny pakiet 0459 795 882.
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HELIARC™ 283i ORAZ 353i AC/DC

WYSOKIEJ JAKOSCI SPAWANIE METODAMI TIG | MMA,
Z UZYCIEM PRADU PRZEMIENNEGO/STALEGO

Nowe urzadzenia spawalnicze Heliarc majg wszystko, co
niezbedne jest do profesjonalnego spawania metoda TIG pradem
przemiennym aluminium, stopéw aluminium/magnezu oraz
statym miedzi, stali nierdzewnej i weglowej Urzadzenie jest
przystosowane do spawania elektrodami otulonymi,

nie wytaczajgc elektrod celulozowych AWS 60XX, uchodzacych
za trudne w uzyciu.

MWACTC

|"'.. @ HEUARC

Urzadzenia Heliarc wyposazono w funkcje, ktére pozwalaja
osiagna¢ doskonate wyniki: puls AC i DC, zwiekszone mozliwosci
sterowania balansem i czestotliwoscia pradu przemiennego,
mozliwosc¢ zapisania 60 indywidualnych programéw spawania
oraz opcja wyboru pomiedzy dwoma natezeniami pradu podczas
pracy to tylko niektore z mozliwosci tych urzadzen.

Puls AC i DC - funkcja uzywana do regulacji ilosci
wprowadzanego ciepta, szczegdlnie istotna przy spawaniu
materiatéw cienkich. Dzieki niej mozliwe jest zwigkszenie
stabilnosci tuku oraz kontrola jeziorka spawalniczego, czego
efektem jest szybsze spawanie przy zmniejszonym ryzyku
deformaciji powierzchni.

Zwiekszony balans AC - funkcja redukujgca erozje wolframu M
i zapewniajaca lepszg penetracje oraz efekt czyszczenia
niezbedne do otrzymania wysokiej klasy spoiny.

Zwiekszona czestotliwosé AC - funkcja pozwalajgca na uzycie
mniejszych elektrod wolframowych oraz utrzymujgca ich ksztatt.
Zapewnia skupiony, wezszy oraz wydajniejszy tuk, co skutkuje
lepszym przetopem, wezszym Sciegiem spoiny (nizsze zuzycie
spoiwa), mniejsza iloscig wprowadzonego ciepta i zwiekszong
predkoscig spawania. Wszystko to nie tylko polepsza wydajnosc,
ale takze redukuje koszty.

AC Hot-start — funkcja pozwalajgca na doktadne zajarzanie tuku
przy spawaniu cienkich materiatdw metoda TIG o niskim
natezeniu pradu przemiennego.

B Wyjatkowa wydajnos¢ w odniesieniu do szerokiego
wachlarza materiatow.

=

B Stabilna charakterystyka tuku i zakres jego ustawien zapewniajg

@ @ HELARC® 353iACIDC

Swietng regulacje jego parametrow i predkos¢ spawania.

B Funkcja Hot start AC — doktadne zajarzanie tuku przy spawaniu
metoda TIG o niskim natezeniu pradu przemiennego. Panel Heliarc™ 35i AC/DC

B Spawanie impulsowe metodg TIG z uzyciem prgdu AC/DC — fatwa
regulacja ilosci dostarczanego ciepta i jeziorka spawalniczego oraz
udoskonalony wyglad lica spoiny.

B Funkcja Dual TIG — przetaczanie pomiedzy dwoma poziomami
pradu spawania podczas pracy za posrednictwem spustu palnika.
Pozwala na reczng regulacje ptynnosci jeziorka spawalniczego.

B Doskonata wydajnos¢ przy spawaniu metodg MMA — takze przy
uzyciu elektrod 60XX.

B Tryb Liftarc mozliwy takze przy spawaniu prgdem przemiennym.
Idealny wybor, gdy wysoka czestotliwosc (HF) nie jest dozwolona.

B Technologia inwertorowa/mikroprocesorowa. Wysoka wydajnosé
osiggana przy niskim poborze mocy.

B Technologia AC Pulsing 0,2-2 Hz — Idealna do spawania cienkiego
aluminium.
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Zakres regulacji pradu

dla metody TIG AC/DC, A 4-280
Zasilanie sieciowe, V / fazy, Hz 400/3/50,60
Bezpiecznik zwtoczny, A 20
Przedwyptyw gazu, s 0,5-30
Czas narastania pradu spawania, s 0,1-10
Powyptyw gazu, s 0,5-30
Czestotliwos¢ pradu przemiennego, Hz  20-200
Balans pradu przemiennego, % 10-90

Czestotliwosé pulsu pradu statego, Hz  0,4-300
Czestotliwosé pulsu pradu

przemiennego, Hz 0,4-2
Pulsacja (czas spawania/przerwy),% 30-65
Prad przerwy, % gtéwnego natezenia A 10-90

Czas opadania pradu spawania, s 0,1-10
Prad zajarzania / wypetniania krateru,

(4-takt) % gfdwnego natgzenia A 10-90
Czas po przedmuchu, s 0,5-30

Napiecie w stanie spoczynkowym, maks 68
Wspdtczynnik mocy w trybie 100% TIG 0,75
Zakres regulacji MMA 4-280
Znamionowy prad spawania,

metoda MMA, DC/AC

Przy 20 % cyklu pracy, MMA, A -

Przy 40 % cyklu pracy, MMA, A 280
KVA TIG, maks ih
KVA MMA, maks 14,2
Klasa obudowy IP21S

Wymiary zewnetrzne,

dt. x szer. x wys., mm 600x300x620
Masa urzgdzenia spawalniczego, kg 50
Masa chtodnicy bez ptynu

chtodzacego, kg 15
Masa zestawu jezdnego 35
Normy: IEC 60974-1,3,10

Przy 45% cyklu pracy, TIG, A -
Przy 60% cyklu pracy, TIG, A -
Przy 100% cyklu pracy, TIG, A 280
Przy 20% cyklu pracy, TIG, A -
Przy 40% cyklu pracy, TIG, A 280

4-350
400/3/50,60
25
0,5-30
0,1-10
0,5-30
20-200
10-90
0,4-300

0,4-2

30-65
10-90
0,1-10

10-90
0,5-30
68
0,8
4-350

350

14,5
19
IP21S

600x300x620
50

15
35

350
300

350

Petny pakiet

Heliarc™ 283i, chtodzenie gazem
Heliarc™ 283i, chtodzenie ciecza
Heliarc™ 353i, chtodzenie ciecza

Dane dotyczace skfadania zaméwien

Heliarc™ 283i AC/DC 400V CE
Heliarc™ 353i AC/DC 400V CE

Wyposazenie dodatkowe

Chtodnica cieczy

4-kotowy zestaw jezdny
Przystawka regulacji noznej FC5
Uchwyt TIG SR-B 20, 4 m
Uchwyt TIG SR-B 20, 8 m
Uchwyt TIG SR-B 20FX, 4 m
Uchwyt TIG SR-B 20FX, 8 m
Uchwyt TIG SR-B 400, 4 m
Uchwyt TIG SR-B 400, 8 m

Uchwyty TIG, strona 108.
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0479 000 006
0479 000 005
0479 000 004

0700 300 701
0700 300 702

0700 300 703
0558 101 702
0558 004 234
0700 025 534
0700 025 535
0700 025 536
0700 025 537
0700 025 538
0700 025 539
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UCHWYTY Z SERII TIG SR-B

WIELOFUNKCYJNE | ERGONOMICZNE
UCHWYTY SPAWALNICZE TIG

Uchwyty SR-B stworzono z mysla o najwyzszej jakosci. Posiadaja wygodna
i wszechstronng konstrukcje. Aby zaoferowac klientom rozwigzanie
dopasowane do ich konkretnych potrzeb, w ofercie dostepne sg modele
chtodzone cieczg lub powietrzem, z zaworem gazu lub bez takiego
zaworu oraz z gtowica elastyczna lub bez takiej gtowicy.

W [zolacja zapewniajgca odpornosc na dziatanie wysokich napiec
o wartosci do 12 kV oraz ekranowany przewdd sterowniczy.

B Ergonomicznie wyprofilowana rekojes¢ z przetacznikiem dwustabilnym =7
i opcjonalnym potencjometrem.

B Zestaw przewoddw z obrotowym mocowaniem w rekojesci,
mozliwos¢ dopasowania typu i dtugosci do wytycznych klienta (do 16 m).

B Dostepna jest bardzo elastyczna wersja przewodu podwadjnego.

B Opcjonalne zasilanie drutem bezpragdowym.

Dane dotyczace sktadania zaméwien

Chiodzenie am OKC 25 o am OK(:3 5n(1), wtyk 2-pin ar:lgt::nol
SR-B9 Gaz - - 0700 025 500 0700 025 501 0700 025 502
SR-B 9FX Gaz - - 0700 025 506 0700 025 507 -
SR-B 9V Gaz 0700 025 504 0700 025 505 - - -
SR-B 17 Gaz - - 0700 025 508 0700 025 509 0700 025 510
SR-B 17FX Gaz - - 0700 025 516 0700 025 517 -
SR-B17V Gaz 0700 025 512 0700 025 513 0700 025 514 0700 025 515 -
SR-B 26 Gaz - - 0700 025 518 0700 025 519 0700 025 520
SR-B 26FX Gaz - - 0700 025 524 0700 025 525 -
SR-B 26HD Gaz - - 0700 025 526 0700 025 527 0700 025 528
SR-B 26V Gaz - - 0700 025 522 0700 025 523 -
SR-B 26V HD Gaz - - 0700 025 530 0700 025 531 -
SR-B 26V FX HD Gaz - - 0700 025 532 0700 025 533 -
SR-B 18 Ciecz - - 0700 025 550 0700 025 551 0700 025 552
SR-B 18FX Ciecz - - 0700 025 554 0700 025 555 -
SR-B 20 Ciecz - - 0700 025 534 0700 025 535 -
SR-B 20FX Ciecz - - 0700 025 536 0700 025 537 -
SR-B 21 Ciecz - - 0700 025 544 0700 025 545 0700 025 546
SR-B 21FX Ciecz - - 0700 025 548 0700 025 549 -
SR-B 400 Ciecz - - 0700 025 538 0700 025 539 -

FX = Elastyczna glowica, V = Zawdr, HD = Do intensywnej eksploatacji

Chfodzenie Gaz Gaz Ciecz Ciecz Ciecz
60% 60% 100% 100% 100%
Prad spawania 80 AAC 100 A AC 225 AAC 160 AAC 240 AAC
110 ADC 140 ADC 320 ADC 220 ADC 340 ADC
@ elektrody 0,5-1,6 mm 0,5-2,4 mm 0,5-4,0 mm 0,5-3,2 mm 0,5-3,2 mm
Dtugos¢ przewodu 4m,8m
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Gaz

60%
140 AAC
200 ADC

0,5-4,0 mm

16 m
0700 025 503

0700 025 511

0700 025 521

0700 025 529
0700 025 553
0700 025 547

Gaz

100%
315 AAC
450 ADC

1,0-4,8 mm



CZESCI EKSPLOATACYJNE SR-B
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Dysze, tulejki zaciskowe, tgczniki, soczewki gazowe do uchwytéw SR-B 9, SR-B 20 i SR-B 21.

Tiusta czcionka = dostawa standardowa.

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

Poz.

1

Rozmiar
Dtuga
Sredni
Krotki

205
@10
016
@20
Q24
@30
@32
©0,5-1,6
0 2,0-2,4
@3,0-3,2
@10
16

0 2,0-2,4
@3,0-3,2
@ 6,4 (Nr 4)
@8,0 (Nr5)
@ 9,8 (Nr6)

@ 6,4 (Nr 4)

@ 8,0 (Nr 5)
@ 9,8 (Nr 6)
@11,2 (Nr 7)
@12,7 (Nr 8)

Opis
Korek

Izolator

Adapter Jumbo — soczewka
gazowa

Standardowa tulejka
zaciskowa i

Soczewka gazowa

SR-B 9

SR-B 20/21

tacznik standardowy

kacznik z soczewka gazowa

Dysza ceramiczna standardowa
at.=30 mm

SR-B 9

SR-B 20/21

Dysza cer. stand. dtuga
at.=48 mm
at.=48 mm
at.=48 mm
at.=63 mm
at.=63 mm
at.=63 mm
at.=89 mm

Dysza ceramiczna do soczewki
gazowej

25,6 mm

Numer czesci
0365 310 051
0365 310 050
0365 310 049
0366 960 017

0157 123 026

0365 310 027

0365 310 028
0365 310 029
0700 025 662
0365 310 030
0700 025 663
0365 310 091
0365 310 037
0365 310 039
0365 310 090
0157 121 016
0157 121 017
0157 121 018
0157 121 041
0365 310 044
0365 310 045
0365 310 046
0365 310 047
0365 310 048
0588 000 440
0700 025 664
0700 025 665
0700 025 666
0700 025 667
0700 025 668
0700 025 669
0700 025 670
0700 025 671

0157 121 032

0157 121 033
0157 121 034
0157 121 039
0157 121 040

SR-B9
SR-B 21

/]

e

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

Poz.

10

11

Rozmiar

@ 6,4 (Nr 4)
@ 38,0 (Nr 5)
@ 9,8 (Nr 6)
@ 11,2 (Nr 7)
21,0

21,6
@2,0-2,4
@3,0-32
@1,0-1,6
02,4

23,2

@ 9,8 (Nr 6)
@12,7 (Nr 8)
@ 15,9 (Nr 10)
@19,0 (Nr 12)
@ 24,0

@ 24,0

'.5‘.*.
. —r
2
3
g
10 SR-B 9, SR-B 20,
SR-B 21
n
Opis Numer czesci
Dysza ceramiczna do soczewki 0700 025 658
gazowej
dluga dt. =35mm 0700 025 659
at.=35mm 0700 025 660
at.=35mm 0700 025 661
tacznik do 0700 025 672
gazowa 0700 025 673

0700 025 674
0700 025 675
0700 025 676
0700 025 677
0700 025 678

soczewki gazowej Jumbo

Dysza ceramiczna

) 0157 123 088
do soczewki

gazowej Jumbo 0157 123 089

af.=48 mm 0588 000 438
af.=48 mm 0157 123 098
af.=48 mm 0588 000 437
af.=34 mm 0700 025 679
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CZESCI EKSPLOATACYJNE SR-B

Dysze, tulejki zaciskowe, tgczniki pradowe, soczewki gazowe do uchwytéw SR-B 17, SR-B 26, SR-B 26HD i SR-B 18.

Tlusta czcionka = dostawa standardowa.

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

Poz. Rozmiar Opis
1 Dtuga Korek
Sredni
Krotki
|zolator maty
|zolator

|zolator — soczewka gazowa
|zolator — duza soczewka

5 gazowa
6 210 Tulejka zaciskowa
standardowa

16 |k tr:iéot kS;CZGWkI gazowej,
@24
3,2

7 205 Tulejka zaciskowa

standardowa

21,0 i do soczewki gazowej
21,6
@20
@24
3,0
@32
@4,0

8 @1,0-1,6 tacznik krotki
@2,0-2,4
@ 3,0-3,2

9 ©21,0-1,6 tacznik z soczewka
@24 gazowa, krotki
3,2

0 ousis ek
@2,0-2,4
@ 3,0-3,2
4,0

11 21,0 tacznik z soczewka
21,6 gazowag, standardowy
@2,0-2,4
@ 3,0-3,2
J4,0

12 21,0 tacznik z bardzo duza
21,6 soczewka gazowa
©@2,0-2,4
@ 3,0-3,2
J4,0

13 26,4 (Nr 4) Dysza gazowa
@ 8,0 (Nr5) at.=30 mm
9,8 (Nr 6)
@ 11,2 (Nr7)
@12,7 (Nr 8)

Numer czesci
0157 123 029
0588 000 591
0157 123 028
0700 025 680
0366 960 016
0366 960 020

0366 960 021
0349 501 216

0349 501 217

0349 501 218
0349 501 219

0157 123 009

0157 123 010
0157 123 011
0700 025 681
0157 123 012
0700 025 682
0157 123 013
0157 123 014
0700 025 683
0700 025 684
0700 025 685
0700 025 686
0700 025 687
0700 025 688

0157 123 016

0157 123 017
0157 123 018
0157 123 019
0157 123 021
0157 123 022
0157 123 023
0157 123 024
0157 123 025
0157 123 083
0157 123 084
0157 123 085
0157 123 086
0588 000 087
0365 310 044
0365 310 045
0365 310 046
0365 310 047
0365 310 048

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

Poz.

14

15

16

17

18

19

20

Rozmiar Opis Numer czesci
@ 15,9 (Nr 10) 0588 000 440
@ 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0157 121 032
@ 8,0 (Nr 5) S%tsfaczeWKi EEPANTE 0157 121 033
@ 9,8 (Nr 6) dt=25,5mm 0157 121 034
@ 11,2 (Nr7) 0157 121 039
@ 12,7 (Nr 8) 0157 121 040
@ 6,4 (Nr 4) Etéizaafsgivnzcz”a 0157 123 052
@ 8,0 (Nr 5) dt.=47 mm 0157 123 053
@ 9,8 (Nr 6) 0157 123 054
@ 11,2 (Nr7) 0157 123 055
@ 12,7 (Nr 8) 0157 123 056
@ 15,9 (Nr 10) 0588 000 442
@ 19 (Nr 10) 0588 000 441
@ 6,4 (Nr 4) Etéizdaafsgiv”;icma 0700 025 689
@ 8,0 (Nr 5) at=76 mm 0700 025 690
@ 9,8 (Nr 6) 0700 025 691
@ 11,2 (Nr7) 0700 025 692
@ 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0157 123 057
@ 8,0 (Nr 5) soczewki gazowej 0157 123 058
@ 9,8 (Nr 6) at.=42 mm 0157 123 059
@ 11,2 (Nr7) 0157 123 060
@12,7 (Nr 8) 0157 123 061
17,5 0588 000 439
@ 6,4 (Nr 4) Dysza ceramiczna do 0700 025 693
@ 8,0 (Nr 5) soczewki gazowej 0700 025 694
@ 9,8 (Nr 6) at=76 mm 0700 025 695
@ 11,2 (Nr7) 0700 025 696
@12,7 (Nr 8) 0700 025 697
@ 9,8 (Nr 6) Dysza ceramiczna do 0157 123 088
@ 12,5 (Nr 8) soczewki gazowej, duza 0157 123 089
@ 15,9 (Nr10) d.=48 mm 0588 000 438
J19 (Nr 12) 0157 123 098
J24 0588 000 437
@24 Dysza ceramiczna do 0700 025 679
soczewki gazowej, krotka
at=84 mm
ﬁb\ﬁ\”‘
L
%
Elektrody wolframowe: patrz . :.‘-r-';
katalog wyposazenia dodatkowego -
firmy ESAB. =i



Dysze, tulejki zaciskowe, tgczniki, soczewki gazowe do uchwytéw SR-B 400.

Tlusta czcionka = dostawa standardowa.

SR-B 400

Poz.

1

13

Rozmiar

Dtuga

Srednia
Krotka

21,0

21,6
@24
@32
24,0
2,4
3,2
@4,
4,8

©1,0-3,2
©3,2-4,8

1,0
21,6
24
23,2
24,0
4,8

1q

8

Opis
Korek

Ostona termiczna

Tulejka zaciskowa
standardowa

i do soczewki gazowej

Tulejka zaciskowa,
wzmocniona

kacznik standardowy

kgcznik z soczewka

gazowa
o
-2
S
G g 3
&
7
9 ,g"l
10 '[’,. g
s.i., J 17
17
15~ r 4
19"~

Numer czesci
0157 123 029
0588 000 591
0157 123 028
0366 960 018

0157 123 010

0157 123 011
0157 123 012
0157 123 013
0157 123 014
0157 123 077
0157 123 078
0157 123 079
0157 123 074
0157 123 081
0157 123 082
0157 123 091
0157 123 092
0157 123 093
0157 123 094
0157 123 095
0157 123 075

SR-B 400

Poz.

7

Rozmiar
6,4 (Nr4)
@ 8,0 (Nrb)
9,8 (Nr6)
@11,2 (Nr7)
@12,7 (Nr 8)
17,5

@ 6,4 (Nr4)
8,0 (Nrd)
39,8 (Nr6)
11,2 (Nr7)
@12,7 (Nr 8)

Opis

Dysza ceramiczna
standardowa

i do soczewki gazowej

at.=42 mm

Dysza ceramiczna
standardowa

i do soczewki gazowej
at.=76 mm

'r.l

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

Y
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Numer czesci

0157 123 057

0157 123 058
0157 123 059
0157 123 060
0157 123 061
0588 000 439

0700 025 693

0700 025 694
0700 025 695
0700 025 696
0700 025 697

SR-B 400






CIECIE PLAZMOWE

Ciecie plazmowe to niezwykle wszechstronny proces
ciecia termicznego niemal wszystkich metali.

W przypadku ciecia plazmowego, tuk jarzy sie w wysoce
zjonizowanej strefie plazmowej pomiedzy nietopliwg
elektroda a elementem obrabianym. Jest on nastgpnie
zawezony przez dysze, dzieki czemu gestosc energii
cieplnej oraz stabilno$¢ przeptywajacej plazmy jest
znacznie wyzsza.

Utworzony tym sposobem tuk plazmowy ma temperature
do 25 000°C. Wysoka gestosc energii strumienia
plazmowego bardzo szybko topi materiat roboczy, a jego
energia kinetyczna wyrzuca stopiony materiat poza
rowek cietego materiatu.

Y
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Wysoka szybkos$¢ ciecia minimalizuje znieksztatcenia

i pozwala uzyskac czyste krawedzie cigcia.

W urzadzeniach przenosnych jako gaz plazmowy
wykorzystywane jest gtdwnie sprezone powietrze,

€O znacznie ufatwia prace. Zastosowanie tej metody
pozwala na ciecie pakietow blachy, co jest niemozliwe
w przypadku ciecia metoda tlenowo-paliwowa. Plazmg
mozna w bardzo ekonomiczny sposéb cig¢ réwniez stale
wysokostopowe, stopy aluminium i miedz. Po
zastosowaniu dyszy ztobigcej mozliwe jest takze
ztobienie plazmowe, ktére posiada znaczaca przewage
nad Ztobieniem elektrodg weglowa. Szybciej, ciszej,
czysciej i z wieksza precyzja.

Plasma

Gouging

Ztobienie plazmowe

Ztobienie plazmowe jest najlepsza alternatywa dla
ztobienia przy uzyciu elektrody weglowej. Mniej oparéw,
cichsza praca, krétszy czas sprzatania po pracy.
Kluczowa role w osiggnieciu dobrych rezultatow
odgrywajg poczatkowe napigcie oraz rezerwa mocy wraz
z krzywa V/A. Urzadzenie musi dodatkowo mie¢ rezerwy
wysokiego napiecia, by stabilnie utrzymywac bardzo
dtugi tuk w trakcie ztobienia. W segmencie przenosnych
urzadzen plazmowych, modele z serii Cutmaster™
40-120 przewyzszajg osiggami wiele innych urzgdzen
do ztobienia plazmowego.
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CUTMASTER?® 60i

NOWE HORYZONTY CIECIA
PLAZMOWEGO

Urzadzenie Cutmaster® 60i wraz z uchwytem
plazmowym SL60QD™ 1Torch® stanowi idealne
potaczenie doswiadczen uzytkownikow koricowych,
zaawansowanej technologii i inteligentne;j
konstrukcji. Cutmaster 60i w potagczeniu z uchwytem
SL60QD 1Torch oferuje duzg moc i najlepszy

w swojej klasie wspotczynnik mocy do masy,

a takze zapewnia najlepszg w branzy stabilnosc¢ tuku
tnacego oraz umozliwia uzytkownikowi najwieksza
kontrole i wygode uzytkowania w kazdym
zastosowaniu.

Moc wyjsciowa 7,6 kW, 50% cykl pracy przy 60 A,
konstrukcja stworzona dla mobilnosci i trwatosci
dzieki zintegrowanym uchwytom do przenoszenia.

Funkcja szybkiego odfgczania uchwytu SL60QD 1Torch
dzieki ztgczu ATC® (Advanced Torch Connector)
umozliwia wymiang zespotu korpusu palnika albo
przewodu zasilajgcego palnik z wykorzystaniem
opatentowanej technologii SureLok® wystepujacej
rowniez w palniku typu RPT.

Zalecana grubos¢ ciecia wynosi 16 mm, maksymalna
zdolnos¢ rozdzielania — ponad 38 mm, a przebijania —
16 mm.

Czytelny, duzy wyswietlacz z technologig optymalizacii
przeptywu gazu i wskaznikiem zuzycia materiatow
eksploatacyjnych.

Najlepsza w branzy 3-letnia gwarancja na zrédto pradu
oraz roczna gwarancja na palnik.

Wyjsciowe natezenie pradu, A

Znamionowa moc wyjsciowa , kW
Napigcie w stanie spoczynkowym, V
Napiecie wejsciowe, V AC

Liczba faz

Czestotliwos¢ pradu zasilajacego, Hz
Przewdd i wtyk zasilania

Przewéd masowy z zaciskiem
uziemiajgcym

Zakres temperatur roboczych, °C

Zakres cisnierl roboczych powietrza
zasilajgcego, bar

Wymagania dotyczace przeptywu
powietrza, I/min

Zdolnosc¢ filtrowania gazu zasilajacego

Maksymalna grubos¢ odcinania, mm

Kompatybilne uchwyty

Wymiary dt. x szer. x wys., mm

Masa, kg

*Dane techniczne mogg ulec zmianie.

Cykl pracy 50%, A
Cykl pracy 60%, A
Cykl pracy 100%, A

10-60
7,6
300
400 +/-10%
3
50/60
2,7m

Przewdd roboczy nr 8 o diugosci 6 m
z wiykiem 50 mm

0-50

6,2-8,6

142-235

czasteczki o wielkosci do 5 mikronéw
38

SL60QD 1Torch (w zestawie), SL60/
SL100 1Torch, uchwyt zmechanizowany
SL100 1Torch, uchwyt zautomatyzowany

SL100SLV 1Torch

536 x 199 x 359
16,2

60
50
40
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Dane dotyczace skfadania zaméwien

Cutmaster 60i 3-faz. z uchwytem SL60QD 1Torch — 6,1 m 75° 0559 156 304
Wyswietlacz Cutmaster Cutmaster 60i 3-faz. z uchwytem SL60QD 1Torch — 15,2 m 75° 0559 156 314
60i oraz wskaznik Cutmaster 60i 3-faz. — wylacznie zrédio pradu 0559 356 304

zuzycia materiatow
eksploatacyjnych.

=

A

*Zalecane ** Grubos¢ przebijania

W skiad zestawu wchodza

Przewdd o dt. 6,1 m, uchwyt 1Torch, zestaw czesci zamiennych,

“ = przewod masowy z zaciskiem uziemiajgcym i przewdd zasilania,
instrukcja obstugi, klucz do filtra.
Ciecie Stykowe Ciecie stykowe tukiem ostonietym
Preferowana metoda ciecia lekkich konstrukgji {l I, Przyjazna dla uzytkownika metoda ciecia pragdem
H metalowych o grubosciach do 6 mm. Najwyzsza ; o natezeniu od 70 do 120 A z zachowaniem statej
predkos¢ i jakos$¢ ciecia z najwezszg szczeling oraz odlegtosci koricdwki od materiatu cietego. W razie
niewielkie znieksztatcenia lub ich catkowity brak. koniecznosci ciecia blach grubszych niz 6 mm
Tradycyjne ciecie stykowe ograniczone byto do wystarczy natozy¢ nasadke ochronng majaca
natezen 40 A lub nizszych; obecnie natomiast dzieki bezposredni kontakt z cietym materiatem. Nalezy
technologii TRUE Cut Drag Tip Series™ firmy uzy¢ korpusu nasadki ochronnej z odpowiednia
Thermal Dynamics mozliwe jest cigcie prgdem nasadka stykowa dla danego natezenia pradu.
o natezeniu do 60 A. W celu uzyskania najlepszych Metoda ta nie jest zalecana do cigcia lekkich
rezultatow warto skorzystac¢ z nasadki ochronnej dla konstrukcji metalowych.
dyszy majgcej bezposredni kontakt z cietym S
materiatem (do 60 A). Ztobienie , L
Prosta metoda usuwania metalu poprzez ustawienie
_‘.!' palnika pod katem 35°-45° i skorzystanie z dyszy do
L. " Zobienia. Przy zachowaniu statej odlegtosci od
Cigcie bezstykowe L . L. materiatu mozna uzyskac tylko czesciowg jego
Prefer.oyvana metoda ciecia m.etalll o grubosci penetracje i w ten sposob usunaé metal
g powyzej-G mm pradem o patezenly, ponad 60 A,' i z powierzchni. Wartos¢ natezenia pradu, predkosé
Zapewnia maksymalng wldpcznosc i dostepnosc. posuwu, odlegtosé koncowki od materiatu, kat
Na§aqka ochropna do.0|g0|a.bezstykoweg<? (gdy przytozenia oraz rozmiar koncéwki determinujg ilos¢
koncowka palnlka znaJQUJe sie w odlegiosgl o_d Sdo usuwanego materiatu i profil ztobienia. Korpus
(_5 mm odlc!@.tego ma.terllaiu). W Ce“{ v.vydiuzer?.la nasadki ochronnej mozna stosowac albo z nasadka
ZYW°t”°SC',' pqpraW}enla odpornosci .na odbuang ochronng do Ztobienia albo z deflektorem
ciepto nalezy uzywac korpusy nasac!k| ochronnej ostonowym. Mozna tez korzystac
wraz z deflektorem: Przy takim rozwu;lzar?lu rezultaty z jednoelementowej nasadki ochronnej.
ciecia sg podobne jak w przypadku uzycia
jednoelementowej nasadki ochronnej i mozliwa jest ®
tatwa zmiana trybu na ztobienie lub ciecie stykowe rorCh
tukiem ostonigtym. with SureL ok® Technology
Szczegdtowe informacje o uchwycie 1Torch
mozna znalez¢ na stronie 119.
Dane dotyczace ciecia
Grubosé blachy Zalecana predkos¢ ciecia Maksymalna predkos¢ cigcia
6 mm 2030 mm/min 2794 mm/min
13 mm* 660 mm/min 914 mm/min
16 mm * 480 mm/min 610 mm/min
19 mm 360 mm/min Skontaktuj sie z ESAB, aby uzyskaé informacje o konkretnych zastosowaniach
25 mm 150 mm/min Skontaktuj sig z ESAB, aby uzyskaé informacje o konkretnych zastosowaniach
32 mm 110 mm/min Skontaktuj sig z ESAB, aby uzyskac informacje o konkretnych zastosowaniach
38 mm 110 mm/min Maksymalna grubos¢ odcinania



SERIA CUTMASTER® TRUE

RZECZYWISTA WYDAJNOSC CIECIA TRUE™

Przecinarki plazmowe z serii Cutmaster™ TRUE
zaprojektowano w taki sposdb, aby zalecana
wydajnos¢ ciecia byta réwna wydajnosci rzeczywiste;.
Seria TRUE eliminuje tym samym potrzebe zakupu
maszyn wiekszych lub mocniejszych niz te potrzebne
w rzeczywistosci. Wraz z wprowadzeniem na rynek
urzadzen z serii Cutmaster TRUE zalecana wydajnosc¢
maszyny wynoszgca 25 mm bedzie umozliwiata ciecie
materiatdw o grubosci 25 mm przez caty dzien pracy.

B Przecinarki Cutmaster charakteryzuja sie Swietnymi
0siggami podczas ciecia stali nierdzewne;.

B Doskonata jakos$¢ ciecia cieriszych blach (o grubosci
ponizej 3 mm).

B Technologia ciecia zastosowana w urzgdzeniach

Cutmaster TRUE™ pozostawia matg ilos¢ zgorzelin
Cutmaster™ 80

lub nie pozostawia ich w ogdle. mﬂi:m
W Paigk rurowy TRUE GUARD umozliwia tatwy transport FEi

urzadzenia oraz chroni przedni i tylny panel Zrddta pradu.

B | ekka, zredukowana o prawie potowe konstrukcja
dodatkowo zwigksza mobilnos¢ urzadzenia.

B Funkcja automatycznego zajarzania tuku pilotujgcego
dokonuje tego w trybie ciggtym podczas ciecia
elementdw azurowych oraz metalowych siatek.

B Mozliwos¢ podtgczenia kilku réznych uchwytdw
(recznych, zmechanizowanych oraz automatycznych).

B Urzagdzenie posiada 3-letnig gwarancje oraz roczng
gwarancje na uchwyt.

Zasilanie sieciowe, V / fazy, Hz
Bezpiecznik zwtoczny, A
Maksymalny prad spawania, A

Moc wyjéciowa, kKW

Wymiary, df. x szer. x wys., mm
Masa, kg

Cisnienie powietrza w uchwycie, bar
Zuzycia powietrza przez uchwyt, I/m

Klasa obudowy

Cutmaster™ 40

Cykl pracy w temperaturze 40°C, A

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

Zalecana grubosé¢ cigcia, mm
Maksymalna grubosé ciecia, mm

Grubosé przebijania, mm

110-230 V/1, 50/60

13,5
40

3,8

470 x 117 x 228

11,8

5,2

190

IP 23

40% przy pradzie 40 (230 V)

22,2



Dane dotyczace skfadania zaméwien

Cutmaster™ 40 CE z uchwytem 1Torch SL60
Cutmaster™ 80 z uchwytem 1Torch SL60
Cutmaster™ 80 z uchwytem 1Torch SL60 15,2 m
Cutmaster™ 100 z uchwytem 1Torch SL100
Cutmaster™ 100 z uchwytem 1Torch SL100 15,2 m
Cutmaster™ 120 z uchwytem 1Torch SL100
Cutmaster™ 120 z uchwytem 1Torch SL100 15,2 m

W sktad zestawu wchodza

0559 142 460
0559 113 304
0559 113 314
0559 117 304
0559 117 314
0559 119 304
0559 119 314

Uchwyt 1Torch 6,1 m, zestaw czesci zamiennych, reduktor / filtr
powietrza, przewdd i zacisk masowy oraz przewdd zasilania.

L

- i
W

400/3, 50/60
39
80
9
610 x 305 x 381

19,5

52

190

P23

40 % przy pradzie 80

25
38
15

Wyposazenie dodatkowe

Y
ESAB
> 4

Zestaw czesci zamiennych 40 A 5-2551
Zestaw czesci zamiennych 80 A 5-2555
Zestaw prowadnika do wycinania okregdw (Deluxe) 7-8910
Zestaw prowadnika do wycinania okregéw 7-3291
Zestaw prowadnika do wycinania tukéw 7-7501
Prowadnik do cigcia prostego 7-8911
Prowadnik do cigcia bezstykowego 40 A 9-8251
Prowadnik do cigcia bezstykowego 60-120 A 9-8281
Ostona przycisku palnika 9-8420
Sterownik zewnetrzny 7-3460
Przedtuzacz sterownika recznego 7-7744
Zespot jednostopniowego filtra powietrznego 7-7507
Dwustopniowy filtr powietrzny 9-9387
Wielofunkeyjny zestaw jezdny 7-8888

Wszystkie zestawy czesci zamiennych obejmuja 10 dysz, 5 elektrod i jeden

pierscien startowy.

Cutmaster™ 100

400/3, 50/60

27

100
12

762 x 305 x 381

28,1

52

212

IP 23

60% przy pradzie 100

35
45
20

400/3, 50/60

32

120

15,4

762 x 305 x 381

28,1

48

212

IP 23

40% przy pradzie 120

40
55
25



WYPOSAZENIE DODATKOWE
CUTMASTER®

Opcje i wyposazenie dodatkowe Materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne
Zestaw prowadnika do cigcia (Deluxe) 7-8910 O-ring tyt 8-3487
Zestaw prowadnika do wycinania okregéw 7-3291 O-ring przéd 8-3486
Klucz do filtra 9-9675 Elektroda 9-8215
Przedtuzacz sterownika recznego 7,6 m 7-7744 Pierscien startowy 9-8213
Przedtuzacz uchwytu plazmowego 4,6 m 7-7544 Pierscien startowy do intensywnej eksploatacii 9-8277
Przedtuzacz uchwytu plazmowego 7,6 m 7-7545 Dysza stykowa 40 A 9-8207
Przedtuzacz uchwytu plazmowego 15,2 m 7-7552 Dysza stykowa 60 A 9-8252
Skdrzana ostona przewodu roboczego 6,1 m 9-1260 Dysza bezstykowa 40 A 9-8208
Wielofunkeyjny zestaw jezdny 7-8888 Dysza bezstykowa 60 A 9-8210
Zestaw do ciecia tukow/watkow 7-7501 Dysza bezstykowa 80 A 9-8211
Zdalny sterownik 6,1 m 7-3460 Dysza bezstykowa 90-100 A 9-8212
Zespot jednostopniowego filtra powietrznego 7-7507 Dysza bezstykowa 120 A 9-8253
Prowadnik do ciecia prostego 7-8911 Dysza typu A do ztobienia 40 A 9-8225
Zespdt dwustopniowego filtra powietrznego 9-9387 Dysza typu B do Ztobienia 50-100 A 9-8226
Przewdd roboczy nr 8 z wtykiem 50 mm 9-9692 Dysza typu C do Ztobienia 60-120 A 9-8227
Dysza typu D do ztobienia 60-120 A 9-8228
Dysza typu E do Ztobienia 120 A 9-8254
Ostona ceramiczna standardowa 9-8218
Ostona ceramiczna specjalna (max life) 9-8237
Zestaw prowadnika Ostona dyszy (wytgcznie cigcie stykowe) 9-8235
do ciecia (Deluxe). Ostfona dyszy do ztobienia 9-8241
Deflektor 9-8243

Profile ztobienia

Zakres pradu

X Glebokosé Szerokosé Profil
spawania
E))/)[I)Sljzi 40 A(maks)  Piytki Waski [—
Bﬁzg 50-100 A Gleboki Waski [P—
Dysza g4 100 A Sredni Sredni —
typu C
Prowadnik do Elﬁzao 60-120 A Plytki Szeroki W—
cigcia prostego. i
Dysza 150 A Sredni Szeroki [—
typu E
Jednostopniowy filtra powietrza.
Materialy eksploatacyjne SL60 9’
LA |
forch =
9-8252
with SureL ok® Technology (60 A) 9-8218
9-8235
\l i o
Dwustopniowy A
filtr powietrza. 2@& 0.8237 9-8243
Czesci zamienne i
S
N
-
8-3487 8-3486 9-8218 9-8281

o@D T D¢

- 9-8241
Gtowica uchwytu 9-8213 (60A) 9-8237

Dane dotyczace sktadania zamdwiert znajdujg sie na nastgpnej stronie.



UCHWYT 1TORCH SL60/SL60QD/

SL100

WEASCIWOSCI

Ergonomiczna rekojes¢ z przyciskiem.

Prosta wymiana czesci eksploatacyjnych i mniejsza liczba
tych czesci.

B Nowa funkcja szybkiego odtgczania palnika Advanced Torch
Connector (ATC).

Swietne wskazniki ciecia nawet przy wyzszych predkosciach.

1 rok gwaranciji.

Torch

with Surel ok® Technology

Pierscien startowy

Ostona ceramiczna standardowa

Ostona dyszy

stykowej Q
Ostona dyszy a
do Zobienia

Deflektor % g

Maksymalna zywotnosc¢ ostony dyszy

=

Dysza

Natezenie wyjsciowe, A 20-80
ZaKre; cisnien roboczych powietrza 6.2-8.6 barow
zasilajgcego

Wymagania dotyczace przeptywu powietrza 142-2351/s

Cykl pracy 100% przy 60 A
Cisnienie powietrza w uchwycie 5,2 baréw
Zuzycia powietrza przez uchwyt 190 I/s
Natezenie wyjsciowe, A 20-120

Zakres cisnierl roboczych powietrza

e 6,2-8,6 baréw (90 —125 psi)
zasilajgcego

Wymagania dotyczace przeptywu powietrza 142-2351/s

Cykl pracy 100% przy 100 A
Cisnienie powietrza w uchwycie 5,2 baréw
Zuzycia powietrza przez uchwyt 190 I/s

*Dane techniczne moga ulec zmianie.

Y
ESAB
> 4

Dane dotyczace skfadania zaméwien

SL60QD z przewodem o dt. 6,1 m, gtowica 75° 7-5604
SL60QD z przewodem o dt. 15,2 m, glowica 75° 7-5605
SL60QD, korpus uchwytu 75° 7-5680
Przewdd zasilajacy o dt. 6,1 m do uchwytu SL60QD 4-5604
Przewdd zasilajacy o dt. 15,2 m do uchwytu SL60QD 4-5605
Uchwyt SL60 z przewodem o dt. 6,1 m 75° 7-5204
Uchwyt SL60 z przewodem o dt. 15,2 m 75° 7-5205
Uchwyt SL60 z przewodem o dt. 6,1 m 90° 7-5260
Uchwyt zmechanizowany SL100 z przewodem 1,5 m 180° 7-5213
Uchwyt zmechanizowany SL100 z przewodem 3,0 m 180° 7-5214
Uchwyt zmechanizowany SL100 z przewodem 7,6 m 180° 7-5215
Uchwyt zmechanizowany SL100 z przewodem 15,2 m 180° 7-5216

==

Elektroda

OPCJA SZYBKIEGO ODLACZANIA
UCHWYTU ATC (ADVANCED TORCH
CONNECTOR)

Konstrukcja ztacza ATC umozliwiajaca jego szybkie odtaczenie
zwieksza elastycznos$¢ niemal kazdego systemu plazmowego.
Wymiana na uchwyt maszynowy, wymiana z uszkodzonego
urzadzenia lub wymiana na przewody o innej dtugosci jest
niezwykle szybka i nie wymaga stosowania zadnych narzedzi.

Przedtuzacze przewodu ze ztgczem ATC umozliwiaja prace
w odlegtosci nawet 30,4 m od zrodta pradu. Ztacze ATC
utatwia zwigkszanie lub zmniejszanie dtugosci przewodu

w zaleznosci od zmieniajacych sie potrzeb.




UCHWYTY PLAZMOWE

Mechanizacja

PT-37

Interfejs CNC z przewodem 15,2 m 0558 004 215
Zestaw przytaczeniowy typu ,plug-and-play”

do mechanizaciji 0558 007 885
Przystawka zdalnej regulaciji 0558 008 349

Uchwyt plazmowy PT-37

Uchwyt PT-37 z listwa zebata, przewdd 7,6 m 0558 004 862
Uchwyt PT-37 bez listwy zebatej, przewdd 5,2 m 0558 004 895
Gniazdo uchwytu 0558 005 926

PT-38

Dane dotyczace sktadania zaméwien PT-38

Uchwyt plazmowy PT-38 - 7,6 m 0558 006 786

Uchwyt plazmowy PT-38 - 15,2 m 0558 006 787 WLASCIWOSCI

Bez materiatow eksploatacyjnych UCHWYTU PT_38

Wyposazenie dodatkowe B Ergonomiczna rekojesé dla wiekszego
Zestaw materiatow eksploatacyjnych 60 A 0558 008 419 komfortu pracy.

Zestaw materiatdw eksploatacyjnych 90 A 0558 007 640

Zestaw prowadnika uchwytu Deluxe B Duzy przetgcznik utatwiajacy

(okregi o Srednicy 45-1060 mm) 0558 003 258 uzytkowanie w rekawicach ochronnych.

Zestaw prowadnika uchwytu — wersja podstawowa
(okregi o $rednicy 45-750 mm)

»

osss 002675 M Nowa technologia przeptywu wstecznego ,blowback”.

B Prosta wymiana czesci eksploatacyjnych

Materialy eksploatacyjne do uchwytu dostarczanego z urzadzeniem i mniejsza liczba tyoh CZ@S’Ci.
PowerCut™900

Izolator 0558 008094 M Solidny przepust kablowy.

Dysza 60 A 0558008417 g \Nymiana uchwytu bez uzycia narzedzi.
Dysza 40 A (Cigcie stykowe) 0558 007 682

Elektroda 0558 005 220

Dyfuzor gazowy 30-70 A 0558 005 217

Ostona ceramiczna — z prowadnicg 0558 008 592

Ostona ceramiczna do ztobienia* 0558 008 591

Dysza do ztobienia* 0558 008 588

*Tylko do zobienia z uzyciem urzadzenia PowerCut™ 900

Materialy eksploatacyjne do uchwytu dostarczanego z urzadzeniem

PowerCut™1600

Izolator 0558 008 094
Dysza 90 A 0558 007 680
Dysza 70 A 0558 005 219
Dysza 40 A (Ciecie stykowe) 0558 007 682
Elektroda 0558 005 220
Dyfuzor gazowy 30-70 A 0558 005 217
Dyfuzor gazowy 90 A** 0558 004 870
Ostona ceramiczna - z prowadnicg 0558 006 614
Ostona ceramiczna do ztobienia™* 0558 008 186
Dysza do Ztobienia*™* 0558 007 681

**Tylko do ztobienia z uzyciem urzadzenia PowerCut™ 1600.
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PT-39

e

2
&
L

©

Dane dotyczace sktadania zaméwien PT-39

Uchwyt zamienny PT-39 PC400 4,5 *) 0558 010 576
Uchwyt zamienny PT-39 PC700 7,6 *) 0558 011 580
*) Czesci eksploatacyjne zamawia si¢ osobno

Wyposazenie dodatkowe PT-39
Zestaw czesci zamiennych 50 A 0558 010 585
Zestaw czgsci zamiennych 20-30 A 0558 010 586

Czesci eksploatacyjne PT-39

Elektroda 0558 005 220
Dyfuzor cyklonowy 30-80 A 0558 005 217
Dysza 20-30 A 0558 011 620
Dysza 50 A 0558 004 878
Ostona termiczna, CE 0558 011 868
Ostona ceramiczna - z prowadnica 0558 010 581

Podstawowy prowadnik do wycinania
okregdéw do uchwytu PT-38.

Pakiet uchwytu w wersji deluxe umozliwia wycinanie okregdw o srednicy
45-1060 mm. Srodkowa cze$é mocowana jest za pomoca punktaka, magnesu

lub przyssawki. Pakiet moze by¢ rowniez wykorzystywany do ciecia w linii proste;j.

PT-26

Dane dotyczace skfadania zaméwien PT-26

Uchwyt plazmowy PT-26 — 7,6 m — 70°
Uchwyt plazmowy PT-26 — 15,2 m — 70°
Uchwyt plazmowy PT-26 — 7,6 m — 90°
Uchwyt plazmowy PT-26 — 15,2 m — 90°

Wyposazenie dodatkowe PT-26
Zestaw materiatéw eksploatacyjnych 150 A

Y
ESAB
> 4

0558 002 208
0558 002 209
0558 004 031
0558 004 032
Uchwyt prosty PT-26 do stanowisk zmechanizowanych — 7,6 m 0558 002 320
Uchwyt prosty PT-26 do stanowisk zmechanizowanych — 15,2 m 0558 002 321

0558 002 864

Zestaw materiatéw eksploatacyjnych 300 A do pakietu Deuce 0558 004 030

Ostona skérzana na przewdd uchwytu 7,6 m
Ostona skorzana na przewdd uchwytu 15,2 m

Wyposazenie dodatkowe PT-26 do ziobienia
Dysza do ztobienia 200 A

Dysza do Ztobienia 300 A

|zolator do uchwytu

Ostona skoérzana, patrz wyzej

Czesci eksploatacyjne PT-26

Gorna uszczelka o-ring korpusu uchwytu
Dolna uszczelka o-ring korpusu uchwytu
Uchwyt elektrodowy, z uszczelkg o-ring

Gorna uszczelka o-ring uchwytu elektrodowego
Dolna uszczelka o-ring uchwytu elektrodowego
Rurka dyfuzora

Izolator, z uszczelkami o-ring

Uszczelka o-ring izolatora

Elektroda, Powietrze, N,, N/H

Elektroda, Ar/H

Dysza 50 A (z uszczelka o-ring)

Dysza 150 A (z uszczelkg o-ring)

Dysza 250 A (z uszczelkg o-ring)

Dysza 300 A (z uszczelkg o-ring)

Gorna uszczelka o-ring elektrody

Dolna uszczelka o-ring elektrody

Ostona ceramiczna - z prowadnica

0558 002 921
0558 002 922

0558 003 718
0558 003 795
0558 003 797

0558 003 721
0558 003 720
0558 003 707
0558 003 708
0558 003 709
0558 003 710
0558 003 711
0558 003 712
0558 003 722
0558 003 723
0558 003 716
0558 003 717
0558 003 798
0558 003 794
0558 003 724
0558 003 725
0558 003 713

Zestaw czesci
eksploatacyjnych PT-38.
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LOKALNA OFERTA URZADZEN SPAWALNICZYCH

MIG/MAG - kompakt / PRO

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

Profesjonalne pdtautomaty spawalnicze o wytrzymatej
obudowie i klasycznym bloku mocy. Mozliwos¢ zamontowania
filtra powietrza oraz stopieri ochrony IP23 gwarantuje
bezpieczng prace w trudnych warunkach przemystowych.
Urzadzenia przeznaczone sg do spawania stali niskoweglowej,
wysokostopowej i aluminium drutami o srednicy 0,8 - 1,2 mm.
Wielozakresowa regulacja napiecia i zmiana indukcyjnosci,
pozwala osiggac stabilne jarzenie sie tuku. Wersja 4WD posiada
4-rolkowy uktad podawania spoiwa.

Podstawowe funkcje sterowania:

Origo™ Mig €280 - spawanie punktowe, miernik V/A (opcja)
Origo™ Mig C340 - obnizona predkos¢ dojazdowa, 2/4 takt,
miernik V/A, regulacja dtugosci upalania elektrody (drutu).

Zastosowanie: Origo™ Mig C280 Origo™ Mig C340
® Produkcja i montaz lekkich konstrukciji
® Warsztaty spawalnicze

® Transport samochodowy

© Szkolenie spawaczy

® Konstrukcje stalowe i aluminiowe

® Spoiny sczepne

Typ urzadzenia Parametry zasilania Cykl pracy / prad spawania Masa Numer katalogowy
Origo™ Mig C280 PRO 400V -50Hz/16 A 30% 280 A | 60% 190 A | 100% 150 A 91 kg 0349303989
Origo™ Mig C280 PRO 4WD 400V-50Hz/16 A 30% 280 A | 60% 190 A | 100% 150 A 92 kg 0349303992
Origo™ Mig C340 PRO 4WD 400V -50Hz/16 A 30% 340 A| 60% 250 A | 100% 195 A 115 kg 0349303999

Dostawa obejmuje:
Przewdd zasilajacy 5 m z wtyczkg 16 A, przewdd masowy 3,5 m, waz gazowy 3 m, rolki podajnika 0,8-1,0 mm. (C340 1,0-1,2 mm)
transformator do pogrzewacza gazu 24 V / 80 W.

Wyposazenie dodatkowe: Numer katalogowy
Filtr powietrza 0349302599
Cyfrowy miernik V/A - Origo™ Mig C280/C280 4WD 0349302598
Adapter na szpule 300 mm 0349495784

Proponowane uchwyty spawalnicze:

Uchwyt spawalniczy MXL 271, 3m EURO 0700025230
Uchwyt spawalniczy MXL 271, 4m EURO 0700025231
Uchwyt spawalniczy MXL 271, 5m EURO 0700025232
Uchwyt spawalniczy MXL 341, 3m EURO 0700025240
Uchwyt spawalniczy MXL 341, 4m EURO 0700025241

Uchwyt spawalniczy MXL 341, 5m EURO 0700025242
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MIG/MAG - klasyczne zasilacze tuku

Origo™ Mig 320, 430, 430w, 510w

Wysokowydajne pdtautomaty spawalnicze oparte na
klasycznym transformatorze mocy ze skokowg regulacjg
napiecia spawania. Urzadzenia posiadajg stabilng

i odporng na uszkodzenia mechaniczne obudowe, stopien
ochrony IP 23 umozliwia wykonywanie prac spawalniczych
rowniez na zewnatrz. Potautomaty spawalnicze
przeznaczone sg do spawania tfukiem zwarciowym oraz
natryskowym w 60% cyklu pracy pradu znamionowego
stali niskoweglowej, wysokostopowej oraz aluminium.
Wersja "w" wyposazona jest w uktad chtodzenia cieczy.

Zastosowanie:
Sczepianie i montaz wszelkich konstrukcii
Warsztaty spawalnicze
Przemyst ciezki
Przemyst stoczniowy oraz wydobywczy

Konstrukcje stalowe

AP

=
=
E

fb

Typ urzadzenia Parametry zasilania Cykl pracy / prad spawania Masa Numer katalogowy
Origo™ Mig 320 400V -50Hz/ 16 A 30% 320 A| 60% 250 A | 100% 195 A 111 kg 0349304841
Origo™ Mig 430 400V -50Hz/32A 50% 420 A | 60% 400 A | 100% 315 A 199 kg 0349304558
Origo™ Mig 430w 400V -50Hz/32A 50% 420 A | 60% 400 A | 100% 315 A 213 kg 0349304557
Origo™ Mig 510w 400V -50Hz/32A 60% 500 A | 100% 390 A 228 kg 0349304567

* Do kompletu nalezy dodac odpowiedniej dfugosci zespdt przewoddw, podajnik drutu i uchwyt spawalniczy (str. 17)

Dostawa obejmuje:
Przewdd zasilajgcy 5 m z wtyczkg 32 A (OrigoMig 320 - 16 A), przewdd masowy 5 m, waz gazowy 1,5 m, miernik cyfrowy V/A, trzpien pod
podajnik, wbudowany transformator podgrzewacza gazu 24 V / 80 W, wersja "w" z uktadem chtodzenia oraz czujnikiem przeptywu cieczy.

Wyposazenie dodatkowe: Numer katalogowy

Filtr powietrza Origo™ Mig 320 0349302599
Filtr powietrza Origo™ Mig 430 i 510 0349302423
Stabilizator (szerszy rozstaw két) Origo™ Mig 320 0349303475
Stabilizator (szerszy rozstaw két) Origo™ Mig 430 i 510 0349303474
Wieszak na przewody spawalnicze 0349303362

Wzmocniony trzpieri pod podajnik z wysiggnikiem (wedka) 0349309748



MIG/MAG - podajniki drutu

Origo™ Feed 30, 30w

Podajnik drutu Origo™ Feed 30 (w) jest kompatybilny

ze zrédtami prgdu spawania Origo™ Mig 320, 430 i 510.
Plynna regulacja podawania drutu 1,5 do 25 m/min

oraz 4-rolkowy zespdt napedowy przystosowany jest do
drutéw petnych i rdzeniowych o srednicy 0,8 - 1,6 mm.
Wersja "w" wyposazona jest w system ELP, ktory
automatycznie aktywuje pompe w chwili podtgczenia
uchwytu spawalniczego chtodzonego ciecza.

Podstawowe funkcje sterowania:
Regulacja diugosci upalenia elektrody (drutu).
Spawanie punktowe
Predkosc¢ dojazdowa obnizona i petna

Dorazna regulacja przeptywu gazu oraz podawania drutu

Sterowania 2/4 takt
Dane do zamdéwienia: Numer katalogowy
Origo™ Feed 30 0349304549
Origo™ Feed 30w 0349304548

Dostawa obejmuje:

Rolki podajnika 1,2 - 1,6 mm oraz 0,8 -1,0 mm, ostona i adapter szpuli 300 mm.

Wyposazenie dodatkowe:
Zestaw kot jezdnych — standard
Zestaw kot jezdnych — wzmocniony

Wysiegnik do uchwytu "wedka"

Przewody faczace zrédio pradu z podajnikiem typ: OKC 50, SzR 28 P7

Zespodt przewoddw 5 m 0349305138
Zespot przewoddw 10 m 0349305357
Zespot przewoddw 15 m 0349305355
Zespot przewoddw 20 m 0349305356
Zespot przewodow 25 m 0349305725
Zespot przewoddw 5 m 0349304640
Zespot przewoddw 10 m 0349305157
Zespot przewoddw 15 m 0349305200
Zespot przewoddw 20 m 0349305294

Proponowane uchwyty spawalnicze:

Uchwyt spawalniczy MXL 341, 3m EURO 0700025240
Uchwyt spawalniczy MXL 341, 4m EURO 0700025241
Uchwyt spawalniczy MXL 341, 5m EURO 0700025242

Zespot przewoddw 5 m

Zespot przewoddw 10 m
Zespot przewodow 15 m
Zespot przewoddw 20 m

Zespot przewodow 25 m

Zespot przewoddw 5 m
Zespot przewoddw 10 m
Zespdt przewoddw 15 m

Zespot przewoddw 20 m

Uchwyt spawalniczy MXL 411W 3m EURO
Uchwyt spawalniczy MXL 411W 4m EURO
Uchwyt spawalniczy MXL 411W 5m EURO
Uchwyt spawalniczy MXL 511W 3m EURO
Uchwyt spawalniczy MXL 511W 4m EURO
Uchwyt spawalniczy MXL 511W 5m EURO

Numer katalogowy
0349493903
0349493925
0458705880

0349490624
0349490608
0349490607
0349490604
0349490606

0349304641
0349305295
0349305296
0349305297

0700025250
0700025251
0700025252
0700025260
0700025261
0700025262



SAVAGE A40
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Profesjonalna automatyczna przytbica spawalnicza

Zastosowanie

® Spawanie metodami MIG/MAG
® Spawanie metodg TIG DC oraz AC/DC

B Spawanie PAW — spawanie tukiem plazmowym
m Spawanie elektrodg otulong MMA

m Ciecie acetylenowo-tlenowe

m Ciecie plazmowe

[

Szlifowanie

Przytbica SAVAGE A40 zawiera lekkag skorupe
skutecznie chronigcg gtowe przed wysokg temperatura,
iskrami i rozpryskiem. Zastosowanie najnowszej
technologii w filtrze ADF przektada sie na znakomitg
jakos¢ obrazu w gamie koloréow True Color.

Przytbica SAVAGE A40 zapewnia idealne potgczenie
funkcjonalnosci, wydajnosci i komfortu zaréwno
okazjonalnym spawaczom, serwisantom i pracownikom
budowlanym, jak i osobom zajmujgcym sie
spawalnictwem w sposob profesjonalny.

B Zewnetrzna regulacja stopnia zaciemnienia w zakresie od DIN 9
do DIN 13 i klasa optyczna 1/1/1/2. Opdznienie i czuto$¢ mozna
regulowa¢ od wewnatrz.

m Cztery czujniki fuku spawalniczego zwigkszajgce szybkos¢
reakgcji filtra samos$ciemniajgcego.

B Szersze pole widzenia o wymiarach 100 x 50 mm (3.93 x 1.96"),
ktére zwieksza orientacje w przestrzeni.

B Regulacja czutosci jest przydatna podczas spawania metodg TIG
niskim prgdem. Pozwala to na szybszg reakcje filtra na nizsze
natezenie $wiatta tuku.

m Regulacja op6znienia umozliwia ustawienie przedziatu czasu,
w trakcie ktérego filtr ADF ma pozostaé przyciemniona po
wylgczeniu tuku spawalniczego. Krétkie opdznienie przyspiesza
prace podczas wykonywania spoin sczepnych, podczas gdy
diuzsze opodznienie jest przydatne podczas spawania wysokim
natgzeniem prgdem.

m Dostepny z zewnatrz przycisk trybu szlifowania.
Tryb szlifowania z zaciemnieniem DIN 4.

m True Color oznacza jasniejszy obraz i rzeczywiste oddawanie
koloréw spawanych elementow.

Wiegcej informacji mozna znalez¢ na stronie internetowej esab.com.

Dane techniczne

Wymiary kasety

110 x 90 x 7,8 mm (4,33 x 3,54 x 0,3”)

Pole widzenia

100 x 50 mm (3,93 x 1,96”)

Stopien zaciemnienia szybki

9-13 ustawiany automatycznie

Zasilanie Ogniwo stoneczne, bez wymiany baterii. (1 x bateria litowa CR2450).
Ostrzezenie przed niskim napieciem baterii.

Czujniki 4

Czas przefagczenia, od stanu jasnego do ciemnego 0,1-0,9 s

Czas przetgczenia, przy 23°C 0,07 ms

Klasa optyczna 11112

Normy CE EN379i EN175, ANSI, CSA, AS/NZS

Masa 500 g

Informacje dot. zamawiania

Savage A40 9-13 czarna

0700000480

Savage A40 9-13 zétta

0700000481




ZASTRZEZENIA PRAWNE

Mimo, ze ESAB doktada wszelkich staran, aby publikowane dane zawarte w tym katalogu byty prawidtowe, uwzgledniajac state ulepszanie, firma ESAB zastrzega sobie
prawo do zmiany specyfikacji lub konstrukcji w catym asortymencie produktdw bez wczesniejszego powiadamiania. ESAB nie udziela gwaranciji, wyrazonej lub
dorozumianej, co do prawidtowosci, niezawodnosci lub kompletnosci informaciji. ESAB nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie straty: bezposrednie, posrednie lub
powstate na skutek pozyskania informacji zawartych w niniejszym katalogu.
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NIEDOSCIGNIONA
OBSrUGA KLIENTA
| WSPARCIE

Wszystkie produkty ESAB objete sg naszym zobowigzaniem do swiadczenia najwyzszej jakosci obstugi
klienta i wsparcia. Nasza wykwalifikowana obstuga klienta jest gotowa do udzielania szybkich odpowiedzi
na pytania, rozwigzywania problemaéw, pomocy z utrzymaniem oraz modernizowaniem urzgdzen. Nasze
produkty objete sg gwarancija o najszerszym zakresie w tej branzy.

Z ESAB mozesz by¢ pewny, ze zakupione produkty spetnig twe obecne oraz przyszte oczekiwania.
Oferujemy rowniez szkolenia dotyczgce produktéw i proceséw. Zapytaj swojego przedstawiciela handlowego
lub dystrybutora ESAB o kompletne rozwigzania oferowane przez firme ESAB.

Wiecej informaciji na stronie www.esab.com.

ESAB / esab.com
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GLOBALLY
CERTIFIED

XA00192815 - 12/2019 - ESAB zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji bez uprzedniego powiadomienia.



