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Grupa AIR LIQUIDE WELDING wchodzaca w skfad koncernu AIR LIQUIDE,
Swiatowego lidera w dziedzinie gazéw technicznych, prowadzi szeroka
dziatalnos¢ techniczna i handlowg na rynku spawalniczym.

AIRLIQUIDE WELDING jest wiascicielem m.in. takich marek jak: OERLIKON,
SAF-FRO, ISAF, WELDINE, CEMONT, WELDTEAM.

W ponad 100 krajach Swiata proponujemy petnga game rozwigzan
pozwalajacych na poprawe wydajnosci i jakosci spawania oraz ciecia.

Nasze produkty sg wykorzystywane w procesach faczenia i ciecia: stali
niestopowych, nisko- i wysokostopowych, stopdéw zeliwa, staliw oraz
aluminium i jego stopow.

Wysoka jakos¢ naszych produktdw zapewnia wtasne zaplecze badawcze
i produkcyjne zlokalizowane w kilku krajach Europy Zachodniej (m.in.
Francja, Wiochy, Niemcy).

Nasza oferta materiatéw spawalniczych obejmuje m.in.:

¢ elektrody otulone do spawania i napawania

e druty petne i rdzeniowe do spawania MIG/MAG, napawania
regeneracyjnego oraz uszlachetniania

¢ spoiwa do metod TIG DC i AC

e kombinacje drut + topnik dla metody tuku krytego

¢ prety do spawania i napawania gazowego

e |uty i topniki do lutowania

Ponadto:

¢ urzgdzenia do spawania i ciecia (zrédta pradu, podajniki drutu, palniki,
automaty, sprzet gazowy)

¢ akcesoria spawalnicze oraz srodki ochrony osobistej, m. in. przytbice,
okulary, rekawice i kurtyny spawalnicze

¢ urzadzenia do automatyzacji proceséw spawania i ciecia: przecinarki
gazowe i plazmowe sterowane numerycznie,

¢ obrotniki, pozycjonery, stupowysiegniki, automaty i roboty spawalnicze,
urzadzenia do spawania wigzka elektronowa i mikroplazma.

Katowice, maj 2012
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SPAWANIE METODA MMA

PROCES MMA
)
RDZEN ELEKTRODY
LUK ELEKTRYCZNY ~— OTULINA
ZAKRZEPNIETY ATMOSFERA _
ZUZEL | OCHRONNA »
4 — CIEKEY ZUZEL

MATERIAL SPAWANY  SPOINA — JEZIORKO SPAWALNICZE

W metodzie MMA (Manual Metal Arc) tuk elektryczny jarzy si¢ miedzy spawanym materiatem a rdzeniem elektrody pokrytym otuling.
Podczas spawania materiat tgczony miesza sie z materiatem rdzenia elektrody tworzac spoing. Topigca sig otulina wytwarza wokét tuku
ostong gazowg oraz tworzy zuzel w celu ochrony jeziorka i krzepnacego metalu przed wptywem atmosfery.

UBRANIE
OCHRONNE

ELEKTRODA STANOWISKO
OTULONA SPAWALNICZE
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OERLIKON

MINIARC 3.2 Gi & 4.0i

. MMA on

Inwertor do spawania otulong elektrodg metoda MMA + TIG (z zajarzaniem przez potarcie
- doskonate zajarzenie i stabilny tuk)

Wbudowany uktad mikroprocesorowy I.P.M. (Inverter Power Microcontoller) - optymalizu-
jacy i sterujacy uktadem mocy inwertora

Urzadzenie nie powoduje zaktocen w pracy urzadzen gospodarstw domowych
i nie jest wrazliwe na zaktocenia emitowane przez te urzadzenia (zgodno$¢ z normg
EN 60974-10)

Wbudowane fabrycznie funkcje do spawania MMA:

¢ ARC FORCE - narastanie pradu,

o HOT START - gorgce zajarzanie,

e ANTI STICK - uktad antyprzyklejeniowy

Czytelny, przyjazny i tatwy w obstudze panel przedni

Mozliwos¢ zasilania z agregatu prgdotworczego (nom. 7 kVA)

Wentylator i zabezpieczenie termiczne

Wskaznik bezpieczenstwa dwukolorowa dioda LED — kontrola: napigcia sieciowego,
termicznego, strumienia pradu

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIECY GWARANC)I
“O050000°"

MINIARC 3.2 Gi MINIARC 4.0i
Znamionowe napiecia zasilania 230V (+/-10%), 50 Hz, 1 faza
Zuzycie pradu efektywne 14 A 16 A
Zahezpieczenie pradowe 16 A 25A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 69V 85V
Zakres pradu spawania 5A-130A 8A-150A
Prad spawania 20% dla 40°C 130A 150 A (25%)
Prad spawania 60% dla 40°C 70A 120 A
Prad spawania 100% dla 40°C 55A 100 A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 =32mm 91,6 - 4,0 mm
Wymiary LxWxH 300x 110 x 190 mm 365 x 145 x 230 mm
Masa 3,5kg 7,0 kg
Norma EN 60974-1 / EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23S H/IP21S

MINIARC 3.2 Gi MINIARGC 4.0i

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, przewdd zasilajgcy dt. 2 m z wtyczka, przewdd spawalniczy 3 m z uchwytem WO000271544 -
do elektrod, przewdd masowy 2 m, zacisk kleszczowy, wtyki DINSE, maska spawalnicza,
szczotko-miotek, mata paczka elektrod rutylowych, plastikowa skrzynka, instrukcja obstugi

Zrédto pradu, przewdd zasilajgcy dt. 3 m z wiyczka, przewod spawalniczy 5 m z uchwytem - W000260940
do elektrod, przewod masowy 3 m, zacisk kleszczowy, wtyki DINSE, pasek do przenoszenia
urzadzenia na ramieniu, instrukcja obstugi

| AIR LIQUIDE 5

www.airliquidewelding.pl

WELDING




o
MMA OERLIKON

CITOARC 1400 & 1600 & 1800 HPF

Inwertor do spawania elektrodg otulong MMA + TIG (zajarzanie dotykowe Lift TIG)
Urzgdzenie wyprodukowane zgodnie z dyrektywa EU 2004/108/EC o Elektromagnetycznej
Kompatybilnosci

System HPF - aktywna korekta wspdtczynnika mocy. System umozliwia efektywne wyko-
rzystanie mocy urzadzenia oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napigcia zasilaja-
cego. Sprzet jest bardziej wydajny w zakresie zuzycia energii dzieki redukcji strat mocy,
podczas zasilania zuzywa mniej pradu przy tej samej mocy spawania

Whudowane fabrycznie funkcje do spawania MMA:

¢ ARC FORCE - narastanie pradu zwarcia

o HOT START - gorace zajarzanie

o ANTI STICK - uktad antyprzyklejeniowy

Zredukowany pobor mocy - urzadzenie mozna podtaczy¢é do domowej sieci zasilajgcej
z bezpiecznikiem 15 A

W standardowym wyposazeniu urzgdzenie ma przewdd zasilajgcy z wiyczkg Schuko
Mozliwos¢ wspotpracy/zasilania z agregatu pradotwdrczego (o mocy nominalnej 9 kVA)
Zrédto pradu moze pracowaé poprawnie przy spadku lub wzroscie napiecia zasilania
+/- 20%; istnieje mozliwos¢ uzycia przewoddw zasilajgcych o dt. 70 m i przekroju 2,5 mm?
Ograniczenie ryzyka defektow poprzez redukcje liczby komponentéw

MIESIECY GWARANC)I
0550000,

1400 HPF 1600 HPF 1800 HPF
Znamionowe napiecie zasilania 230V (+/- 20%), 50-60 Hz, 1 faza
Zuzycie pradu efektywne/max. 12A/18,5A 15A/215A 15A/25A
Napigcie wtdrne stanu jatowego 43,4V
Zakres pradu spawania 5A-140A 5A-160A 10A-180A
Prad spawania 20% dla 40°C - - 180A
Prad spawania 30% dla 40°C - 160 A -
Prad spawania 40% dla 40°C 140A - -
Prad spawania 60% dla 40°C 120A 140A 140A
Prad spawania 100% dla 40°C 100A 120A 120A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 +3,2mm 91,6 +4,0mm
Wymiary LxWxH 170 x 320 x 395 mm
Masa 6,6 kg
Norma EN 60974.1 / EN 60974.10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP23S
Wyposazenie standardowe: 1400 HPF 1600 HPF 1800 HPF
Zrodio pradu, przewdd zasilajgcy, wtyczka Schuko; bez wyposa- W000270337 W000270336 W000272660

zenia do spawania MMA (masa, zacisk, wtyki), bez uchwytu do
spawania TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
zestaw KIT ARC 25C25+, kabel spawalniczy 3 m, kabel masowy 2 m W000260683
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o
MMA OERLIKON

CITOARC 1900i EXPERT

Inwertor do spawania elektroda otulong MMA + TIG (zajarzanie dotykowe Lift TIG)
Whbudowane funkcije:

¢ ARC FORCE - narastanie prgdu zwarcia,

e HOT START - gorgce zajarzanie,

o ANTI STICK - uktad antyprzyklejaniowy

Funkcja VRD Voltage Reduction Device - redukuje napiecie spoczynkowe (biegu jatowe-
go) obwodu wtdrnego urzgdzenia. Zwigksza bezpieczenstwo i ogranicza ryzyko porazenia
pradem. Funkcja wytgcza i wiacza zasilanie spawania gdy w trakcie spawania zmierzony
zostanie opdr miedzy koncowkami elektroda - element spawany o wartosci 35 Q. W cza-
sie gdy urzadzenie nie pracuje funkcja automatycznie w ciggu kilku milisekund redukuje
napiecie obwodu wtérnego migdzy koncdwkami spawalniczymi od 67 V do 14V

HPF - aktywna korekta wspotczynnika mocy. System umozliwia efektywne wykorzysta-
nie mocy urzadzenia oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasilajgcego.
Sprzet jest bardziej wydajny w zakresie zuzycia energii dzigki redukcji strat mocy podczas
zasilania zuzywa mniej pradu przy tej samej mocy spawania

Zredukowany pobor mocy - urzadzenie mozna podtgczy¢ do domowej sieci zasilajgcej
z bezp.16 A; (wtyczka Schuko)

Mozliwos¢ zasilania z agregatu prgdotworczego (nom. 11 kVA)

Regulacja narastania i opadania pradu - przy spawaniu TIG

Mozliwos$¢ spawania elektrodami celulozowymi

Whudowany mikroprocesor kontroluje i zapewnia stabilno$¢ tuku

Zrédto pradu moze pracowaé poprawnie przy spadku lub wzro$cie napiecia zasilania
+/- 20%, mozna uzy¢ do zasilania przewodow o0 znacznej dtugosci

Whbudowany wyswietlacz parametréw spawania i alarmow.

MIESIECY GWARANC)I
“O050000°"

CITOARC 1900i EXPERT

Znamionowe napiecia zasilania 230V (+/- 20%), 50-60 Hz, 1 faza

Zuzycie pradu efektywne/max. daMMA16A/21A,dlaTIG11A/14A

Zabezpieczenie pradowe 16 A

Napigcie wtdrne stanu jatowego 67V,VRD =14V

Zakres pradu spawania 5A-160A

Prad spawania 40% dla 40°C 160 A

Prad spawania 60% dla 40°C 150A

Prad spawania 100% dla 40°C 130A

Srednica stosowanych elektrod 91,6 +4,0mm

Wymiary LxWxH 205 x 345 x 450 mm

Masa 9 kg

Norma EN 60974-1 / EN 60974-10, Class B

Klasa izolacji / Klasa ochr.obudowy H/IP23S
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, przewdd zasilajgcy, wtyczka Shuko; bez wyposazenia do spawania MMA (masa, zacisk, wityki), bez W000272662
uchwytu do spawania TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne:
zestaw KIT ARC 25C50, max 300 A: kabel spawalniczy 3 m, uchwyt elektrodowy SEGURA 300 (nr kat. W000010570), W000260684

kabel masowy 3 m, zacisk kleszczowy HIPPO 400 (nr kat. W000010580), wtyk kablowy 35-50 mm2 -400 A (Sred-
nica 13 mm) (nr kat. W000010560)
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o
MMA OERLIKON

CITOARC 2200i VRD

Inwertor do spawania elektroda otulong MMA + TIG (zajarzanie dotykowe Lift TIG)
Whbudowane funkcije:

¢ ARC FORCE - narastanie prgdu zwarcia,

e HOT START - gorgce zajarzanie,

o ANTI STICK - uktad antyprzyklejaniowy

Funkcja VRD Voltage Reduction Device - redukuje napiecie spoczynkowe (biegu jatowe-
go) obwodu wtdrnego urzgdzenia. Zwigksza bezpieczenstwo i ogranicza ryzyko porazenia
pradem. Funkcja wytgcza i wiacza zasilanie spawania gdy w trakcie spawania zmierzony
zostanie opdr miedzy koncowkami elektroda - element spawany o wartosci 35 Q. W cza-
sie gdy urzadzenie nie pracuje funkcja automatycznie w ciggu Klilku milisekund redukuje
napiecie obwodu wtérnego migdzy koncéwkami spawalniczymi od 105 V do 14 V.
Regulacja narastania i opadania pradu - przy spawaniu TIG

Mozliwos¢ zasilania z agregatu prgdotworczego (moc nom.13 kVA)

Zrédto pradu moze pracowaé poprawnie przy spadku lub wzroscie napiecia zasilania
+/- 15%. Mozliwos¢ uzycia do zasilania przewoddw o znacznej dtugosci

Whudowany wyswietlacz parametréw spawania i identyfikacji alarmdéw

Ostona na panel sterowniczy

MIESIECY GWARANC)I
"O555000°",

CITOARC 2200i VRD

Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 15%), 50-60 Hz, 3 fazy

Zuzycie pradu efektywne/max. 9A/14A

Napigcie wtorne stanu jatowego 105V,VRD = 14V

Zakres pradu spawania 5A-220A

Prad spawania 40% dla 40°C 220A

Prad spawania 60% dla 40°C 190A

Prad spawania 100% dla 40°C 150A

Srednica stosowanych elektrod 91,6 +50mm

Wymiary LxWxH 470 x 250 x 455 mm

Masa 19 kg

Norma EN 60974-1 / EN 60974-10

Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, przewod zasilajacy bez wtyczki, bez wyposazenia do spawania MMA (masa, zacisk, wiyki), bez W000268694
uchwytu do spawania TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne:

do spawania MMA zestaw KIT ARC 35C50, max 300 A: kabel spawalniczy 4 m, uchwyt elektrodowy SEGURA 300 W000011139
(nr kat. W000010570), kabel masowy 4 m, zacisk kleszczowy HIPPO 400 (nr kat. W000010580), wiyk kablowy
35-50 mm2-max400 A (Srednica 13 mm) (nr kat. W000010560)

zdalne reczne sterowanie do CITOARC 2200i VRD W000242069
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o
MMA OERLIKON

CITOARC 3500i CC/CV

Inwertor do spawania elektrodg otulong MMA + TIG (zajarzenie przez potarcie) oraz Ztobienia
elekiroda weglowa

Urzadzenie polecane do prac spawalniczych w szczegolnie trudnych i cigzkich warunkach
— wysokowydajny cykl pracy testowany przy 40°C

Whbudowane funkcije:

e ARC FORCE - narastanie prgdu zwarcia

e HOT START - gorace zajarzenie

o ANTI STICK — uktad antyprzyklejeniowy

Mozliwos$¢ spawania i ztobienia elektrodami o Srednicy do 6,3 mm

Zr6dto pradu pracuje poprawnie przy spadku lub wzroscie napiecia zasilania +/- 10%,
mozliwos¢é uzycia do zasilania przewodow o znacznej dtugosci

Czytelny i prosty w uzyciu panel z wy$wietlaczem parametréw spawania

Mozliwos¢ spawania MIG/MAG, TIG przez dodatkowe oprzyrzgdowanie

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIACE GWARANCII
Bl

CITOARC 3500i GC/CV

Znamionowe napiecia zasilania 400V (+/- 15%), 50-60 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu efektywne/max. 16,9A/28,5A
Napigcie wtdrne stanu jatowego 85V
Zakres pradu spawania 5A-350A
Prad spawania 35% dla 40°C 350 A
Prad spawania 60% dla 40°C 270A
Prad spawania 100% dla 40°C 240 A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 ~6,3mm
Wymiary LxWxH 525 x 300 x 390 mm
Masa 29 kg
Norma EN 60974-1 / EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP23S

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrédto pradu, przewdd zasilajgcy bez wtyczki; bez wyposazenia do spawania MMA, bez uchwytu TIG W000263469

Wyposazenie opcjonalne:

do spawania MMA zestaw zestaw KIT ARC 50C50+, kabel spawalniczy 4m, kabel masowy 4m W000260682
do spawania TIG: przystawka BOX M200 W000305050
do spawania MIG: podajnik DV 44i-D37/przewdd 10m, obowigzkowa przystawka MIG BOX W000268845
do spawania MIG: przystawka MIG BOX do podajnika DV 44i-D37 W000305111
zdalne reczne sterowanie do spawania MMA i TIG, wspdtpraca z przystawka BOX M200, przewod 10m W000305048
skrzynka zasilajgca 230/400V, prad zmienny AC - 20KVA W000305106
zdalne reczne sterowanie do spawania MIG/MAG W000305112
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CITOROD 4000 XT & 6500 XT

10

MMA

Urzgdzenie prostownikowe sterowane tyrystorowo do spawania elekirodg otulong MMA +
TIG prgdem DC (zajarzenie przez potarcie - Lift TIG), oraz do Ziobienia elekirodg weglowa
Urzadzenie polecane do prac spawalniczych w szczegdlnie trudnych i cigzkich warunkach
— wysokowydajny cykl pracy testowany przy 40°C

Whudowany wyswietlacz parametréw spawania i identyfikacji alarmdéw

Whbudowane funkcije:

e ARC FORCE - narastanie prgdu zwarcia

e HOT START - gorgce zajarzenie

o ANTI STICK — uktad antyprzyklejeniowy

Funkcja VRD Voltage Reduction Device — oferowane jako opcja

Mozliwosé uzycia do zasilania przewodow o znacznej dtugosci

Mozliwos$¢ spawania elektrodami celulozowymi

Zdalne sterowanie z przewodem 10 m oferowane jako opcja wyposazenia

Mozliwos$¢ zakupu urzgdzenia z/lub bez uchwytdw transportowych i két jezdnych
Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

o
OERLIKON

MIESIACE GWARANCII

CITOROD 4000 XT CITOROD 6500 XT
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 15%), 50-60 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu efektywne/max. 23,5A/39,9A 35,4A/59,4A
Napigcie wtdrne stanu jatowego 75V
Zakres pradu spawania 10A-400A 10A-630A
Prad spawania 35% dla 40°C 400 A 630 A
Prad spawania 60% dla 40°C 300A 470 A
Prad spawania 100% dla 40°C 230A 370A

Srednica stosowanych elektrod @ 1,6 = 6,4 mm, ztobienie do @ 6,4 mm

¢ 1,6 = 6,3 mm, ztobienie do @ 10 mm

Wymiary LxWxH 1000 x 600 x 600 mm
Masa 176 kg
Norma EN 60974.1 / EN 60974.10
Klasa izolacji / ochrony obudowy H/IP 23
CITOROD 4000 XT  CITOROD 6500 XT
Wyposazenie standardowe: Nr kat.
e ey WIOOZTSS5 W27
wersja standard: zrddto pradu j/w z uchwytami transportowymi i kotami jezdnymi W000272666 W000272667
Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
uchwyty transportowe i kota jezdne W000278006
przewdd zasilajgcy na 380/440 V, 5m, bez wtyczki W000236119 W000010103
zestaw KIT ARC 50C50+: kabel spawalniczy 4m, kabel masowy 4m W000260682
zdalne sterowanie, przewdd 10m W000219557
do spawania TIG HF: przystawka BOX M200 W000305050
funkcja VRD Voltage Reduction Device: redukuje napigcie spoczynkowe (biegu jatowego) W000275160

obwodu wtdrnego urzadzenia

www.airliquidewelding.pl
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OERLIKON
AKCESORIA DO SPAWANIA METODA MMA

Zestawy kabli (uchwyt elektrodowy, zacisk masowy, przewody pradowe)

16C25 W000260680 200A HOBBY 200 3m HIPPO 200 2m
25025 W000011138 200A CAIMAN 200 3m HIPPO 200 3m
25025+ W000260683 300A SEGURA 300 3m HIPPO 400 2m
25C50 W000260684 300A SEGURA 300 3m HIPPO 400 3m
35C50 W000011139 300A SEGURA 300 4m HIPPO 400 4m
50C50 W000260681 300A SEGURA 400 4m HIPPO 400 4m
50C50+ W000260682 400A SEGURA 600 4m HIPPO 600 4m

Uchwyty elektrodowe

| Nawa  Nrkat |, pr2y35% Max Srednica przewodu (mm?) Srednica elekirody (mm) Typ uchwytu
HOBBY 200 W000010575 200A 25 4.0 Zamkniety
CAIMAN 200 W000010567 200A 25 3.2 Otwarty
CAIMAN 400 W000010568 300A 50 5.0 Otwarty
CAIMAN 600 W000010569 400 A 70 6.3 Otwarty
SEGURA 300  W000010570 300A 35 4.0 Zamkniety
SEGURA 400  W000010571 300A 50 5.0 Zamkniety
SEGURA 500 W000010572 400 A 70 6.3 Zamkniety

Katalog akcesoridw i osprzetu do spawania dostepny on-line
www.alw-tool.com/Weldline

www.airliquidewelding.pl
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OERLIKON

SPAWANIE METODA MIG/MAG

PROCES MIG/MAG

UCHWYT MIG/MAG

DYSZA GAZOWA
KONCOWKA PRADOWA

GAZ OSEONOWY DRUT SPAWALNICZY LITY LUB RDZENIOWY

JEZIORKO SPAWALNICZE ZAKRZEPNIETY METAL (SPOINA)

W metodzie MIG/MAG (Metal Inert Gas/Metal Active Gas) tuk elektryczny jarzy sie miedzy spawanym materiatem a elektrodg topliwg
(drut spawalniczy). £uk elektryczny i jeziorko ciektego metalu sg chronione strumieniem gazu obojetnego (np. argon,hel i mieszanki) lub
aktywnego (CO, lub mieszanki Ar/CO,). Drut spawalniczy podawany jest poprzez zespot podajacy i uchwyt spawalniczy az do jeziorka
spawalniczego. Metoda nadaje si¢ do spawania wigkszosci materiatow, dobierajgc druty elektrodowe odpowiednie dla réznych metali.

0DCIAG DYMOW
-~ SPAWALNICZYCH

ZACISK

 —— BUTLA GAZU

OSELONOWEGD

ZRODEO PRADU
Z PODAJINIKIEM
DRUTU

SPAWALNICZEGO KABEL MASY

AIR LIQUIDE

WELDING
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i MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOLINE 1700 M & CITOLINE 2000 M

Konwencjonalne, oszczedne i proste w uzyciu urzadzenie do spawania metodg MIG-MAG
z zabudowanym podajnikiem

Plynna regulacja predkosci podawania drutu i cyfrowa kontrola predkosci podawania drutu
Skokowa regulacja wartosci napigcia, spawanie ciggte, przerywane i punktowe, regulacja
wolnego wylotu drutu

»Miekki start” drutu

Mozliwos$¢ zmiany biegunowosci +/-

2 rolkowy system podawania drutu

Zabezpieczenie termiczne + chtodzenie wymuszone - wentylator

Gniazdo ,,EURO” uchwytu spawalniczego

Ostona przedniego panelu z tworzywa sztucznego

Gwarantowany cykl pracy przy 40°C

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIECY GWARANCI
TO0500000

CITOLINE 1700 M CITOLINE 2000 M
Znamionowe napigcia zasilania 230V (+/- 10%), 50 Hz, 1 faza
Max/uzyteczny pobdr pradu z sieci 24/7,5A 32/14,3A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 1840V 18+35V
Zakres pradu spawania 35A-170A 35A-180A
Prad spawania 18% dla 40°C 140A
Prad spawania 20% dla 40°C 180 A
Prad spawania 60% dla 40°C 75A 110A
Prad spawania 100% dla 40°C 60A 85A
Podajnik drutu 2 rolkowy, zabudowany 4 rolkowy, zabudowany
Drut - stal niestopowa 90,6 ~1,0mm
Drut - stal nierdzewna 90,8 +1,0mm
Drut - proszkowy 91,0 mm
Masa / Wymiary LxWxH 38,5 kg /400 x 670 x 750 mm 52 kg / 500 x 870 x 950 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP21 H/IP 23

CITOLINE1700 M  CITOLINE 2000 M

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrodto pradu, kabel zasilajacy 3 m, kabel masowy z zaciskiem kleszczowym 3 m, uchwyt ~ W000261954 W000261963
butli, przewdd gazowy, instrukcja obstugi
Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
wyswietlacz cyfrowy parametrow spawania - W000352093

| AIR LIQUIDE| 13

www.airliquidewelding.pl

WELDING




MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOLINE2000 T & 2500 T & 3000 T & 3500 T

Konwencjonalne, oszczedne i proste w uzyciu urzadzenie do spawania metodg MIG-MAG
z zabudowanym podajnikiem

Plynna regulacja predkosci podawania drutu i cyfrowa kontrola predkosci podawania drutu
Skokowa regulacja warto$ci napiecia, spawanie ciggte, przerywane i punktowe, regulacja
wolnego wylotu drutu, 2-takt, 4-takt

»Miekki start” drutu

Mozliwos¢ zmiany biegunowosci +/-

4 rolkowy system podawania drutu

Zabezpieczenie termiczne + chtodzenie wymuszone - wentylator

Gniazdo ,,EURO” uchwytu spawalniczego

Wyswietlacz cyfrowy parametrow spawania (2000 T — opcja; 2500 T, 3000 T,

3500 T — standard)

Ostona przedniego panelu z tworzywa sztucznego

Gwarantowany cykl pracy przy 40°C

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIECY GWARANC)I
“O050000°

CITOLINE 2000 T CITOLINE 2500 T CITOLINE 3000 T CITOLINE 3500 T

Znamionowe napiecia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy

Max/uzyteczny pobdr pradu z sieci 11/6A 15,6/8,5A 19/11,3A 24/14,2 A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 18+35V 1840V 18 +45V 18 =45V
Zakres pradu spawania 27A-200A 35A-250A 35A-300A 35A-350A
Prad spawania 30% dla 40°C 200A 250 A - -

Prad spawania 35% dla 40°C - - 300A 350A
Prad spawania 60% dla 40°C 140A 170 A 230A 270 A
Podajnik drutu 4 rolkowy, zabudowany

Drut - stal niestopowa 90,6 - 1,0 mm 90,8 +1,2mm

Drut - stal nierdzewna 90,8 + 1,0 mm 90,8+12mm

Drut - aluminiowy 90,8 +1,0mm 91,0=12mm

Masa /Wymiary LWt 500 x 877105(99/50 mm 500X 887%kx99/50 mm 620X 9?18 591 600 mm 620 x s;;osxkgoloo mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10

Klasa izolacji / ochrony obudowy H/IP23S

CITOLINE2000T CITOLINE2500 T  CITOLINE3000T  CITOLINE 3500 T
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, kabel zasilajgcy 3m, kabel maso-
wy z zaciskiem kleszczowym 3m, uchwyt butli, W000261966 - = =
przewdd gazowy, instrukcja obstugi

Zrodto pradu, kabel zasilajgcy 3m, kabel ma-
sowy z zaciskiem kleszczowym 3m, uchwyt
butli, przewdd gazowy, wyswietlacz cyfrowy
parametrow spawania, instrukcja obstugi

= W000261967 W000261970 W000261971

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
wyswietlacz cyfrowy parametréw spawania W000352093 - - -

| AIR LIQUIDE
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MIG/MAG DERLi;(.(.);

CITOLINE 3500 TS & 3500 TS(W) & 4500 TS(W)

Konwencjonalne, oszczedne i proste w uzyciu urzadzenie do spawania metodg MIG-MAG
z wydzielonym podajnikiem, z mozliwoscig podtgczenia chtodnicy (wersje ,W”)

Plynna regulacja predkosci podawania drutu i cyfrowa kontrola predkosci podawania drutu
Skokowa regulacja wartosci napigcia, spawanie ciggte, przerywane i punktowe, regulacja
wolnego wylotu drutu, 2-takt, 4-takt

»Miekki start” drutu

4 rolkowy system podawania drutu

Zabezpieczenie termiczne + chtodzenie wymuszone - wentylator

Gniazdo ,,EURO” uchwytu spawalniczego

Wyswietlacz cyfrowy parametrow spawania montowany standardowo w podajniku drutu
Ostona przedniego panelu z tworzywa sztucznego

Gwarantowany cykl pracy przy 40°C

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIECY GWARANC)I
oo55000e°”

CITOLINE 3500 TS i 3500 TS(W) CITOLINE 4500 TS(W)
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy
Max/uzyteczny pobdr pradu z sieci 241142 A 34,5/20,5A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 18 +45V 19 =54V
Zakres pradu spawania 35A-350A 35A-450A
Prad spawania 35% dla 40°C 350A 450 A
Prad spawania 60% dla 40°C 270A 345A
Prad spawania 100% dla 40°C 210A 270A
Podajnik drutu 4 rolkowy, wydzielony
Drut - stal niestopowa 90,8 +1,2mm 90,8 +1,6mm
Drut - stal nierdzewna 90,8 +1,2mm ¢0,8 <+ 1,6 mm
Drut - proszkowy 91,0+1,2mm 91,0+1,6 mm
Drut - aluminiowy 91,0=-1,2mm 91,0+-1,2mm
Masa / Wymiary LxWxH 100 kg / 500 x 865 x 900 mm 135kg /610 x 915 x 1030 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23 H/IP23S
3500 TS 3500 TS(W) 4500 TS(W)
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, kabel zasilajgcy 3 m, kabel masowy z zaciskiem klesz-

czowym 3 m, uchwyt butli, przewdd gazowy, instrukcja obstugi Lo sz S

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.

podajnik drutu DV 4004 CTL z przewodem (Zrodto-podajnik) 5 m,
kota jezdne, uchwyt do podnoszenia, instrukcja obstugi

podajnik drutu DV 4004 CTL z przewodem (2rddto-podajnik) 10 m,
kota jezdne, uchwyt do podnoszenia, instrukcja obstugi

podajnik drutu DV 4004 CTL W z przewodem (zrddto-podajnik) 10 m,
kota jezdne, uchwyt do podnoszenia, instrukcja obstugi

W000262182 = =

W000262183 = =

= W000262184

chtodnica do CITOLINE, elementy potgczeniowe, instrukcja obstugi - W000273686

| AIR LIQUIDE| 15
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MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOMIG 300 XP C & 400 XP CW

Do spawania recznego MIG/MAG wszystkich gatunkow stali i metali kolorowych
Wielofunkcyjne urzadzenie z zabudowanym podajnikiem DV 4004 XP, z systemem 4 rolek,
z gniazdem EUROQ zlacze,

System asystenta ustawien ESP jako gwarancja natychmiastowego uzyskania wtasciwych
parametréw spawania (quasi-synergia)

System kontroli dtawika ASC przy zajarzaniu tuku dla szybkiego zawezenia strumienia
tuku i uzyskiwania minimalnego rozprysku

Petny cykl spawania kontrolowany przez karte mikroprocesorowg

Podawanie drutu sterowane elektronicznie doktadne i ptynne niezaleznie od zmian

MIESIACE GWARANCII

temperatury

Wyswietlacz parametréw spawania (napigcie, natgzenie pradu, predko$¢ podawania
drutu)

Potwierdzona odporno$¢ i wytrzymato$¢ w pracy w cigzkich warunkach otoczenia
przemystowego

Gwarantowany cykl pracy przy 40°C
Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

CITOMIG 300 XP C CITOMIG 400 XP CW
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu 16 A 27 A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 358V 458V
Zakres pradu spawania 30A-280A 28 A-380A
Prad spawania 40% dla 40°C - 380 A
Prad spawania 50% dla 40°C 270A -
Prad spawania 60% dla 40°C 240 A (270 A przy 25°C) 320A
Podajnik drutu 4 rolkowy, zabudowany
Predkos¢ podawania drutu do 20 m/min
Srednica stosowanych drutéw 90,8 +1,2mm 90,8 +1,6mm
Masa / Wymiary LxWxH 98 kg / 825 x 390 x 821 mm 161 kg / 925 x 580 x 1060 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23

CITOMIG 300 XP C CITOMIG 400 XP CW

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrédto pradu z zabudowanym podajnikiem drutu, kabel zasilajgcy 5 m, kabel masowy 5 m

z zaciskiem kleszczowym, przewdd gazowy 2 m, rolki na drut petny, uchwyt butli, instrukcja W000260959 -
obstugi

zrodto pradu z zabudowanym podajnikiem drutu i chtodnicg, kabel zasilajgcy 5 m, kabel

masowy 5 m z zaciskiem kleszczowym, przewdd gazowy 2 m, rolki na drut peiny, uchwyt - W000260962
butli, instrukcja obstugi

| AIR LIQUIDE
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MIG/MAG DERLi;(.(.);

CITOMIG 400 XP SW & 500 XP SW

Do spawania recznego metodg MIG/MAG wszystkich gatunkdw stali i metali kolorowych
Wielofunkcyjne urzadzenie z wydzielonym podajnikiem DV 4004 XP, z systemem 4 rolek, z
gniazdem EURO zlgcze, z mozliwoscig rdznej konfiguraciji, zabudowana chtodnica
System asystenta ustawien ESP jako gwarancja natychmiastowego uzyskania wtasciwych
parametréw spawania (quasi-synergia)

System kontroli dtawika ASC przy zajarzaniu tuku dla szybkiego zawezenia strumienia
tuku i uzyskiwania minimalnego rozprysku

Petny cykl spawania kontrolowany przez karte mikroprocesorowg

Podawanie drutu sterowane elektronicznie doktadne i ptynne niezaleznie od zmian
temperatury

Wyswietlacz parametréw spawania (napigcie, natgzenie pradu, predko$¢ podawania
drutu)

Potwierdzona odpornos¢ i wytrzymato$¢ w pracy w cigzkich warunkach otoczenia prze-
mystowego, cykl pracy przy 40°C

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

CITOMIG 400 XP SW CITOMIG 500 XP SW
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu 27A 36,6 A
Napiecie wtdrne stanu jatowego 45,8V 50,4V
Zakres pradu spawania 28A-380A 16 A-480A
Prad spawania 40% dla 40°C 380A -
Prad spawania 50% dla 40°C - 480 A
Prad spawania 60% dla 40°C 320A 410 A
Prad spawania 100% dla 40°C 300A 370A
Predkos¢ podawania drutu do 20 m/min
Srednica stosowanych drutéw 90,8+ 1,6mm
Masa / Wymiary LxWxH - Zrodto 161 kg / 925 x 580 x 1060 mm 201 kg /925 x 580 x 1060 mm
Masa / Wymiary LxWxH - podajnik 20kg /610 x 330 x 510 mm 20kg /610 x 330 x 510 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23

CITOMIG 400 XP SW CITOMIG 500 XP SW

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrodto pradu z zabudowana chiodnica, kabel zasilajacy 5 m, kabel masowy 5 m z zaciskiem ~ W000260963 W000260966
kleszczowym, przewdd gazowy 2 m, rolki na drut petny, uchwyt butli, instrukcja obstugi
Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
podajnik drutu DV 4004 XP z przewodem (zrddto-podajnik) 5 m, kota jezdne, uchwyt do
. . : . W000261001
podnoszenia, pokrywa z tworzywa na drut spaw., instrukcja obstugi
podajnik drutu DV 4004 XP z przewodem (Zrodio-podajnik) 10 m, kofa jezdne, uchwyt do
X . . : W000261002
podnoszenia, pokrywa z tworzywa na drut spaw., instrukcja obstugi
Platforma z trzpieniem obrotowym W000055048
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MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOSTEEL 420

Wielofunkcyjne urzadzenie o modutowej budowie z wydzielonym podajnikiem DMU,
z mozliwoscig réznej konfiguracii, palnik chtodzony powietrzem lub ciecza

Mozliwos¢é spawania metodg MMA z podajnika drutu, max. $rednica elektordy 3,2 mm
i prad 150 A

Przy spawaniau MMA dostepne funkcje z mozliwoscig ich regulaciji: HOT START - gorgce
zajarzenie i ARC FORCE - narastanie pradu zwarcia (dynamika tuku)

Podajnik z systemem 4 rolek, mate wymiary i metalowa obudowa, w opcji do podajnika
wozek z duzymi kotami

Na podajniku DMU P500 mozliwo$¢ wySwietlenia parametréw i programdéw spawania
Elektroniczna regulacja predkosci podawania drutu

Dla MIG/MAG dostepne procesy: Standardowy MIG/MAG, synergiczny MIG/MAG, Speed
Short Arc™ kuk krétki szybki, lutospawanie

Zapisane 80 lini synergicznych

Mozliwos¢ zapamigtania 100 wiasnych programoéw (z podajnikiem DMU P500 lub za-
awansowanym zdalnym sterowaniem RC JOB)

Potwierdzona odporno$¢ i wytrzymato$¢ w pracy w cigzkich warunkach otoczenia prze-
mystowego, cykl pracy przy 40°C

Aktywny niskoenergetyczny (miekki) przebieg przetgczania urzadzenia, proces zataczania
urzadzenia jest bardziej efektywny i bez strat

Zwigkszona wydajno$¢ zrodta pradu

Mozliwos$¢ wspétpracy/zasilania z agregatu pradotwdrczego

Bezpieczenstwo w procesie spawania przez mozliwos¢ blokady parametrow spawania
z kodem numerycznym (numeryczny interfejs). Przy tej aktywnej funkcji operator moze
dostroi¢ parametry w zakresie +/- 20% ich nastaw.

W opcji zdalne sterowanie parametrami proste, analogowe RC (regulacja predkosci poda-
wania drutu i dtugosci tuku), oraz zaawansowane, numeryczne RC JOB

MIESIACE GWARANCII

CITOSTEEL 420
Napigcie wtdrne stanu jatowego 86V
Zakres pradu spawania 15A-420A
Prad spawania 60% dla 40°C 420 A
Prad spawania 100% dla 40°C 350 A
Podajnik drutu 4 rolkowy, wydzielony
Predko$¢ podawania drutu 1,0 = 25m/min
Srednica stosowanych drutdw — stal czarna i nierdzewna 0,6 - 1,6 mm
Srednica stosowanych drutéw — proszkowy/aluminiowy 1,0+ 1,6 mm
Masa/Wymiary LxWxH Zrédto 37 kg /738 x 273 x 521 mm
Masa/Wymiary LxWxH Chfodnica 6 kg /720 x 280 x 270 mm
Masa/Wymiary LxWxH Podajnik DMU P400/P500 17,5 kg / 265 x 590 x 383 mm
Masa/Wymiary LxWxH Podajnik YARD PC D200 11 kg / 230 x 650 x 400 mm
Norma zrodto EN 60974-1, EN 60974-10
Norma podajnik EN 60974-5, EN 60974-10
Chtodnica moc 1.3 kW; max ci$n.4,5 bar; zbior. 51
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MIG/MAG

ol

OERLIKON

zrédto pradu, kabel zasilajgcy 5 m, kabel masowy 5 m z zaciskiem kleszczowym,
przewdd gazowy 2 m, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne:
podajnik drutu DMU P400 (standard) z kotami jezdnymi
podajnik drutu DMU P500 (expert) z kotami jezdnymi
podajnik drutu YARD PC D200
chtodnica COOLER I, obowigzkowo przewdd wodny
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 2m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 5m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 10m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 15m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 2m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 5m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 10m
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 15m
wozek TROLLEY Il + wzmocnienie wdzka + trzpien obrotowy
wdzek do podajnika DMU, duze kofa jezdne
zdalne sterowanie RC JOB, cyfrowe, przewod 10m
zdalne sterowanie RC, analogowe, przewdd 10m
przeptywomierz do CITOPULS I
karta sterowania uchwytu PUSH-PULL, obowigzkowo dla uchwytu PUSH-PULL

W000279927 + W000279930 + W000279932

W000371643

W000275265
W000275915
W000372373
W000273516
W000275894
W000275895
W000275896
W000275897
W000275898
W000275899
W000275900
W000275901

W000275908
W000273134
W000275904
W000275905
W000055061

www.airliquidewelding.pl
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MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOPULS 11 320 (W) & 420 (W)

]

| Do spawania metodg MIG/MAG + MMA wszystkich gatunkoéw stali i metali kolorowych

| Wielofunkcyjne urzadzenie o modutowej budowie z wydzielonym podajnikiem DMU,
| z mozliwoscig réznej konfiguracii, palnik chtodzony powietrzem lub ciecza

| Mozliwos¢ spawania metodg MMA z podajnika drutu, max. $rednica elektrody 3,2 mm
| i prad 150 A

| Przy spawaniau MMA dostepne funkcje z mozliwoscig ich regulaciji: HOT START - gorgce
| zajarzenie i ARC FORCE - narastanie prgdu zwarcia (dynamika tuku)

| Podajnik z systemem 4 rolek, mate wymiary i metalowa obudowa, w opcji do podajnika
' wozek z duzymi kotami

| Na podajniku DMU P500 mozliwo$¢ wySwietlenia parametréw i programdéw spawania

| Elektroniczna regulacja predkosci podawania drutu

| Dla MIG/MAG dostepne procesy: Short Arc, Spray Arc, Speed Short Arc, Puls standard, Cold
| Double Pulse, lutospawanie, Spray Modal

| Zapisane 100 linii synergicznych

| Mozliwos¢ zapamigtania 100 wiasnych programoéw (z podajnikiem DMU P500 lub za-
| awansowanym zdalnym sterowaniem RC JOB)

| Elektroniczna kontrola ksztattu fali pradu

| Potwierdzona odporno$¢ i wytrzymato$¢ w pracy w cigzkich warunkach otoczenia prze-
| mystowego, cykl pracy przy 40°C

| Aktywny niskoenergetyczny (migkki) przebieg przetgczania urzadzenia; proces zataczania
| urzadzenia jest bardziej efektywny i bez strat

| Zwigkszona wydajnosc zrodta pradu

| Mozliwos¢ zasilania z agregatu prgdotworczego

| W opcji mozliwos¢ zastosowania przewoddw tgczgcych zrodto z podajnikiem o dtugosci 50 m
| Petny analogowy zsynchronizowany interfejs (nie wymaga dodatkowej karty) gotowy do
| zastosowan w prostych zautomatyzowanych procesach spawania

| Bezpieczenstwo w procesie spawania przez mozliwos¢ blokady parametrow spawania
| z kodem numerycznym (numeryczny interfejs). Przy tej aktywnej funkcji operator moze
| dostroi¢ parametry w zakresie +/- 20% ich nastaw.

| W opcji zdalne sterowanie parametrami proste, analogowe RC (regulacja predkosci poda-
|

|
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|

|

|

|

|

|

|

|
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MIESIACE GWARANCII
e

wania drutu i dtugosci tuku), oraz zaawansowane, numeryczne RC JOB

CITOPULS 11 320 (W) CITOPULS II 420 (W)
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+15% / - 20%), 50 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu dla P 100% 21,2A 29A
Napigecie wtdrne stanu jatowego 86V
Zakres pradu spawania 15A-320A 15A-420A
Prad spawania 60% dla 40°C 320A 420 A
Prad spawania 100% dla 40°C 270A 350A
Podajnik drutu 4 rolkowy, wydzielony
Predkos¢ podawania drutu 1,0 = 25 m/min
Srednica stosowanych drutéw 0,6 +1,6 mm
Masa / Wymiary LxWxH - Zrddto 37 kg /738 x 273 x 521 mm
Masa / Wymiary LxWxH - podajnik 17,5 kg / 265 x 590 x 383 mm
Masa / Wymiary LxWxH - chtodnica 6 kg /720 x 280 x 270 mm
Norma Zzrddto, podajnik EN 60974-1, EN 60974-10

| AIR LIQUIDE
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MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOPULS 11 320 (W) & 420 (W)

CITOPULS 11 320 (W) CITOPULS 11 420 (W)

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrodio pradu, kabel zasilajacy 5 m, kabel masowy 5 m z zaciskiem kleszczowym, W000275262 W000275264
przewdd gazowy 2 m, rolki na drut petny, instrukcja obstug

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.

podajnik drutu DMU P400 (standard) z kotami jezdnymi, instrukcja obstugi W000275265
podajnik drutu DMU P500 (expert) z kotami jezdnymi, instrukcja obstugi W000275915
chtodnica COOLER I, obowigzkowo przewdd wodny W000273516
przewdd potaczeniowy Zrédto-podajnik, suchy, 2 m W000275894
przewdd potgczeniowy Zrédto-podajnik, suchy, 5 m W000275895
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 10 m W000275896
przewod potgczeniowy zrddto-podajnik, suchy, 15 m W000275897
przewod potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 2 m W000275898
przewod potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 5 m W000275899
przewod potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 10 m W000275900
przewdd potgczeniowy Zrddto-podajnik, wodny, 15 m (50 m na zgdanie) W000275901
wozek TROLLEY Il + wzmocnienie wdzka + trzpien obrotowy W000279927 + W000279930 + W000279932
wdzek do podajnika DMU, duze kofa jezdne W000275908
zdalne sterowanie RC JOB, cyfrowe, przewdd 10 m W000273134
zdalne sterowanie RC, analogowe, przewdd 10 m W000275904
karta sterowania uchwytu PUSH-PULL, obowigzkowo dla uchwytu PUSH-PULL W000055061

_AIR LIQUIDE| o

www.airliquidewelding.pl

WELDING

]
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| przeptywomierz do CITOPULS Il W000275905
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|



MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOWAVE 280 MX

Do spawania i lutospawania metodg MIG/MAG + MMA wszystkich gatunkdw stali i metali
kolorowych

Do spawania recznego, automatyzacji i robotyzacji proceséw spawania

Wielofunkcyjne urzadzenie z zabudowanym podajnikiem DMX 5000, palnik chtodzony
powietrzem

Podajnik z systemem 4 rolek i gniazdem EURO ztgcze

Oprogramowanie ekspertowe GENIUS, elektroniczna kontrola ksztattu fali pradu
Dostepne procesy MIG/MAG: Short Arc, Speed Short Arc, Spray Arc, Puls standard, Spray
Modal, Pulse Low Noise, Cold Double Puls

Petna kontrola w spawaniu aluminium: procesy i wybor w opcjach proceséw zaadoptowa-
nych dla poprawienia zajarzenie i redukcji porowatosci

Wigcej dostepnych linii synergicznych: 135 linii synergicznych w standardzie, ktore opty-
malizujg ustawienia parametréw w zaleznosci od spawanego materiatu, dobranego gazu
i drutu (drut petny lub proszkowy)

Kontrola procesu i potgczenie z komputerem: kontrola i monitoring parametrow, wskaznik
usterek, blokowanie parametrow na kilku poziomach, drukowanie nastawionych parame-
trow oraz parametrow rzeczywistych podczas spawania, karta pamieci, kalibracja para-
metrow, podtgczenie do komputera

Duzy monitor graficzny pozwala na tatwg obstuge zrdta pradu

Mozliwos$¢ zapamigtania 100 wiasnych programow

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIACE GWARANCII

CITOWAVE 280 MX

Znamionowe napiecia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu dla P 100% 21,4A
Napigcie wtdrne stanu jatowego 113V
Zakres pradu spawania 20A-280A
Prad spawania 100% dla 40°C 280 A
Podajnik drutu 4 rolkowy, zabudowany
Predkos¢ podawania drutu 0,5 + 25 m/min
Srednica stosowanych drutéw 90,6 +1,2mm
Masa / Wymiary LxWxH 76 kg / 845 x 380 x 855 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obud. H/IP23S

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu z zabudowanym podajnikiem, kabel zasilajgcy 5 m, kabel masowy 5 m z zaciskiem kleszczowym, W000055013
przewdd gazowy 2 m, rolki na drut petny, uchwyt butli, adapter do szpuli, instrukcja obstugi, bez podwozia

Wyposazenie opcjonalne:
wozek do Zrdta pradu CITOWAVE W000055046
zdalne sterowanie CITO-JOB dla CITOPULS, CITOWAVE W000055079

| AIR LIQUIDE
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MIG/MAG DERLi;(.(.J;

CITOWAVE 400 MXW & 500 MXW

Citowave 400 MXW i Citowave 500 MXW posiadajg takie same funkcje jak Citowave
280 MX, dodatkowo sg wyposazone w zabudowang chtodnice oraz wydzielony podaj-
nik drutu

MIESIACE GWARANCII
9555000,

CITOWAVE 400 MXW CITOWAVE 500 MXW
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 10%), 50 Hz, 3 fazy
Zuzycie pradu dla P 100% 29,8A 389A
Napiecie wtdrne stanu jatowego 113V
Zakres pradu spawania 20A-420A 20A-500A
Prad spawania 45% dla 40°C 420 A -
Prad spawania 60% dla 40°C 400 A 500A
Prad spawania 100% dla 40°C 350A 450 A
Podajnik drutu 4 rolkowy, wydzielony
Predkos¢ podawania drutu 0,5 = 25 m/min
Srednica stosowanych drutéw 90,8 +1,6 mm
Masa / Wymiary LxWxH - Zrodto 91 kg / 845 x 380 x 855 mm
Masa / Wymiary LxWxH - podajnik 15,5kg / 750 x 375 x 500 mm
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP23S

CITOWAVE 400 MXW CITOWAVE 500 MXW
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu z zabudowang chtodnicg, kabel zasilajacy 5 m, kabel masowy 5 m, przewdd W000257777 W000055022
gazowy 2 m, rolki na drut petny, adapter do szpuli, instrukcja obstugi, bez podwozia

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
podajnik drutu DMX 5000 bez kot jezdnych, instrukcja obstugi W000257782
wozek do Zrdta pradu CITOWAVE W000055046
przewod potgczeniowy Zrddto-podajnik, wodny, 2 m W000055091
przewdd potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 5 m W000055092
przewod potgczeniowy zrddto-podajnik, wodny, 10 m W000055093
przewdd potgczeniowy Zrddto-podajnik, wodny, 15 m W000055094
wozek do podajnika drutu DMX, DMY (jezeli podajnik z wozkiem ma byé mocowany na
. : ) L W000055050
zrodle pradu to obowiazkowy jest trzpien obrotowy)
trzp|enlobrotowy-podtrgylmanle podajnika, (obowigzkowy, jezeli podajnik wraz z podwoziem W000055048
ma by¢ mocowany na zradle pradu)
zdalne sterowanie CITO-JOB dla CITOPULS, CITOWAVE W000055079

www.airliquidewelding.pl
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ZESPOLY NAPEDOWE PODAJNIKOW

Nazwa czesci Nr katalogowy
Prowadnik drutu wejsciowy W000231810
0 0,6-0,8mm W000232110
Rolka — drut stalowy
P1,0-1,2mm W000352055

Nazwa czesci Nr katalogowy
Wejsciowy W000352069
Prowadnik drutu Srodkowy W000252183
Wyjsciowy W000269661
00,6 mm W000050096
00,8 mm W000050097
Zestaw rolek (2szt) drut petny 01,0 mm W000050098
0 1,2mm W000050099
01,6 mm W000218767
00,8 mm W000050100
Zestaw rolek (2szt) drut aluminiowy 01,0 mm W000050101
0 1,2mm W000050102
01,0-12mm W000229621
Zestaw rolek (2szt) drut proszkowy
01,4-1,6mm W000233882
|
' |
I e .
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OERLIKON
ZESPOLY NAPEDOWE PODAJNIKOW
~ CITOMIGXP, podainik DV 4004 XP, CITOWAVE, podainik DMX 5000, podainik DMY 4000

MIG/MAG

1. Prowadnik . 3. Prowadnik 4. Prowadnik
bl omm drutu wejsciowy 2. Rolka podajaca .. srodkowy  drutu wyjsciowy G
06-0,8 W000305125 W000255654 -
0,8-1,0 W000267598 W000241685 -
Stalowy W000305150 W000162834
1,0-1,2 W000267599 W000255655 -
1,2-1,6 W000305126 W000241682 -
. 1,0-1,2 - W000260185 - - W000255648
Aluminiowy
1,2-1,6 - W000260186 - - W000255649
) 1,0-1, - W000255655 -
Rdzeniowy W000305150 W000162834
1,2-1,6 W000266330 W000241682 -
o
Aav«ﬁ.q
P E—— 9
: a
Q—0
O

[ s

Drut @ mm 1. Prowgdmk drutu 2 Tulejka 3. Rolka podajaca 4. Prgwadmk drutu 5. Prowgdmk drutu
wejsciowy Srodkowy wyjsciowy
0,6-0,8 W000305125 W000277335
- 08-1,0 Metalowy W000267598 W000277335
alow
4 1,0-1,2 W000305150 W000267599 W000277335
W000277338 W000277334
1,2-1,6 Z tworzywa W000305126 W000277336
) 09-1,2 W000277333 W000277010 W000277335
Rdzeniowy
12-1,6 W000266330 W000277336
o 1,0-1,2 ALUKIT W000277622
Aluminiowy
12-1,6 ALUKIT W000277623

www.airliquidewelding.pl
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OERLIKON

MIG/MAG

Tradycyjne uchwyty spawalnicze do spawania metoda MIG/MAG

Oferujemy petng game uchwytéw MIG/MAG pod marka:

¢ OERLIKON uchwyty typu CITORCH jako standardowy (M NG) lub z potencjome-
trem (MP NG)

¢ WELDLINE uchwyty typu WMT2 ktére cechuje bardzo dobra jako$¢ w konkuren-
cyjnej cenie

Niezawodne uchwyty wykorzystywane sg w réznych sektorach przemystu. Palniki

wykonane sg zgodnie z normg EN 60974-7 i maja standardowe EURO ztacze

Chtodzenie Gaz Ciecz
Cykl Pracy 60% 100%
Max. Prad Ar+CO, 320A 380A 320A 380A 450A
3m W000345091  W000345097  W000345094  W000345100  W000274868
Do zaméwienia 4m W000345092  W000345098  W000345095  W000345101  W000274869
5m W000345093  W000345099  W000345096  W000345102  W000274870

Chtodzenie Gaz Ciecz

CyK! Pracy 60% 100%

| Max. Prad Ar+CO, 320A 320A 380A 450A

| Do zamdwienia 4m W000345118 W000345120 W000345122 W000278705

Typ uchwytu 341/ 341W 441 / 44w
Nazwa czesci / Nr na
Zdjeciu @ mm Nr katalogowy
M8x32 M8x43,5
0,8 W000345620 W000345627
: 1,0 W000345621 W000345628
u
1,2 W000345623 W000345630
Koricdwka pradowa / 1

1,6 W000345626 W000345633
1,0 W000345622 W000345629
AL 1,2 W000345624 W000345631
_._F- 1,6 - W000345634

= 12,0 W000345420 -

OERLIKON
14,0 W000345421 -
Dysza gazowa / 2

16,0 W000345422 W000345427
19,0 - W000345428
tacznik pradowy / 3 M8 W000345341 W000345347

www.airliquidewelding.pl
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OERLIKON

Chtodzenie Gaz Ciecz
Cykl Pracy 60% 100%
Max. Prad CO, 180A 230A 340A 500A
Srednice drutu 06-1,0mm  08-1,2mm 0,8-1,6mm
Wyposazenie Koricéwka pragdowa 00,8 mm 01,0 mm 0 1,2mm
fabryczne Dysza gazowa 0 12,5 mm ® 14 mm @16 mm 0 16,5 mm
3m W000277445 W000277473 W000277482 W000277492 W000277533
Do zamdwienia 4m WO000277447 WO000277474 W000277483 W000277493 W000277534
5m - W000277475 WO000277484  W000277494 W000277535
4 —— 3O
4 Vé

WELDLINE

Nazwa czesci /Nr na zdjgciu @ mm Nr katalogowy
M6x25 M6x28 M6x28 M8x28 M8x28
0,6 W000010820 - - - -
0,8 W000010821 W000010826 W000010834
Cu 1,0 W000010822 W000010827 W000010835
Koricowka pradowa / 1 1,2 - W000010828 W000010836
1,6 - W000010829 W000010837
1,0 - W000010850 W000010853
AL 1,2 - W000010851 W000010854
1,6 - - W000010855
10,0 W000010787 - - -
12,0 W000010791 - -
12,5 W000010786 - - -
14,0 W000010790 W000010795 -
Dysza gazowa / 2 14,5 = = = WO000010798
16,0 W000010788 - W000010794
16,5 - - - W000010797
17,0 - W000010792 - -
20,0 - - W000010796 W000010799
S M6 W000277903  W000010720 W000010721 -
M8 - - W000010722 W000010724
standardowa - - W000010780 W000010783
Tuleja izolacyjna / 4 wysokie temperatury = = WO000010781 W000010784
ceramika - - W000010782 W000010785
Sprezyna mocujaca dysze / 5 W000277448  W000277477 - -

www.airliquidewelding.pl
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OERLIKON

| '

SPAWANIE METODA TIG

PROCES TG

ELEKTRODA WOLFRAMOWA

=

JEZIORKD 1"
SPAWALNICZE

W metodzie TIG (Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny jarzy sie miedzy spawanym materiatem a elektrodg nietopliwg (wolframowa). £uk
elektryczny i jeziorko ciektego metalu sg chronione strumieniem gazu obojetnego (np. argon,hel i mieszanki). Metoda ta pozwala na
spawanie bez materiatu dodatkowego poprzez wymieszanie stopionych brzegéw materiatéw fgczonych lub z materiatem dodatkowym
w postaci preta, doktadanym recznie do jeziorka spawalniczego. Spawanie moze odbywac sig pradem:

- statym (DC) wykorzystywanym do spawania wszystkich gatunkow stali jak réwniez miedzi i jej stopéw

- przemiennym (AC) wykorzystywanym do spawania aluminium i jego stopoéw

UBRANIE
OCHRONNE

A - PRET SPAWALNICZY
| uchwyTseawaniczy  eDUKTOR

’# STANDWISKO SPAWALNICZE

PRZEWOD UCHWYTU
SPAWALNICZEGO

WELDING

|
|
|
|
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OERLIKON
SPAWANIE METODA TIG

Elektrody wolframowe Weldline

- stopy aluminium ok * *

AC
- stopy magnezu

- stale niestopowe
DC - stale niskostopowe * ** i
- stale wysokostopowe

WC 20 (2% ceru, szara) --sts;ﬁ;em;];:zﬁsg’:g;:’vse o # *

- stopy aluminium
AC/DC - stopy magnezu ** Hx x
- stopy tytanu
- stopy niklu
- stopy miedzi

*% *kk *kk

* odpowiedni ** dobry *** bardzo dobry

Elektrody wolframowe sg dostarczane w opakowaniach po 10szt
omm W Wi wWe2 w2 Ws2
150 mm 175 mm 150 mm 175 mm 150 mm 175 mm 150 mm 175 mm 175 mm
1.0 WO000010009 - W000010002 W000335151 W000010022 - W000010373 - W000335166
1.6 W000010010 WO000010375 WO000010003 W000010030 W000010023 W000335153 W000010016 WO000010385 WO000335167
2.0 W000010011 WO000010376 WO000010004 WO000010390 WO000010024 WO000010381 W000010017 W000010386 W000335168
2.4 \W000010012 WO000010377 WO000010005 WO000010031 WO000010025 WO000335154 W000010018 W000010387 W000335169
3.0 W000010013 = WO000010006 - W000010026 - WO000010019 - W000335170
3.2 W000010014 W000010378 WO000335156 WO000010032 WO000335150 W000335157 WO000010020 W000010388 W000335171
4.0 W000010015 W000335152 WO000010008 WO000010374 W000010028 WO000335155 WO000010021 W000010389 WO000335172

Wszystkie elekirody wolframowe posiadajg atesty oraz spetniajg normy ISO 6848 oraz EN 26848

| AIR LIQUIDE
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TIG DC DERLi;(.(.J;

CITOTIG 1600 HPF

Inwertor do spawania wszystkich gatunkdw stali metodg TIG - prgdem DC

Bardzo fatwy w uzyciu: prosta i czytelna ptyta czotowa, proste podtaczenie uchwytu TIG
System HPF - aktywna korekta wspdtczynnika mocy. System umozliwia efektywne wyko-
rzystanie mocy urzgdzenia oraz chroni je przed nadmiernymi spadkami napiecia zasila-
jgcego. Sprzet jest bardziej wydajny w zakresie zuzycia energii dzigki redukcji strat mocy
podczas zasilania tzn. zuzywa mniej prgdu przy tej samej mocy spawania

Zredukowano pobor mocy - urzadzenie mozna podtgczy¢é do domowej sieci zasilajgcej
z bezpiecznikiem 16 A, przewdd z wtyczkg Schuko

Zajarzanie fuku wysokg czestotliwoscig HF oraz zajarzanie dotykowe TIG LIFT, 2-takt,
4-takt

Dostepne regulacije przy spawaniu TIG: przed wyptyw gazu wstepnego od 0,1+5 s - umoz-
liwiajacy wyptyw gazu przed rozpoczeciem cyklu spawania; opadania prgdu spawania
(unikanie krateréw na koficu spawania i ryzyka peknigc) od 0,1+10 s; po wyplyw gazu
0d 0,1+20 s

Mozliwos$¢ wspétpracy/zasilania z agregatu pradotwdrczego

Zrédto pradu moze pracowaé poprawnie przy spadku lub wzroscie napiecia zasilania
+/-20%; istnieje mozliwos¢ uzycia przewoddw zasilajgcych o dt.70 m i przekroju 2,5 mm?2
Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Wskaznik bezpieczeristwa — kontrola: napigcia sieciowego, termicznego, strumienia pradu
Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

Ograniczenie ryzyka defektow poprzez redukcje liczby komponentéw

MIESIECY GWARANCJI
"

CITOTIG 1600 HPF

Znamionowe napiecia zasilania 230V (+/- 20%), 50-60 Hz, 1 faza
Napigcie wtdrne stanu jatowego 49,5V
Prad spawania 35% dla 40°C 160 A
Prad spawania 60% dla 40°C 140A
Prad spawania 100% dla 40°C 120A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 +4,0mm
Wymiary LxWxH 205 x 345 x 460 mm
Masa 9,5 kg
Norma EN 60974.1, EN 60974.10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obud. H/IP23S

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu, kabel zasilajgcy z wtyczka Schuko, przewdd gazowy, kabel masowy z zaciskiem kleszczowym i wiy- W000273517
kiem DINSE, bez uchwytu do spawania MMA oraz TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne:

uchwyt spaw. TIG, CITORCH TNG 20/EB/C5B/5m OERLIKON (150A-35%) W000278382
uchwyt spaw. TIG, CITORCH TNG 20/EB/C5B/8m OERLIKON (150A-35%) W000278383
uchwyt spaw. TIG, WTT2 17 /EB/C5B/4m WELDLINE (135A-35%) W000278882
uchwyt spaw. TIG, WTT2 17 /EB/C5B/8m WELDLINE (135A-35%) W000278919
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TIG DC DERLi;(.(.J;

CITOTIG 1800 EXPERT & 2200 EXPERT

Inwertor do spawania wszystkich gatunkdéw stali metoda TIG z pulsem - pragdem DC
Bardzo tatwy w uzyciu: prosta i czytelna ptyta czolowa, proste podigczenie uchwytu TIG,
wyswietlacz cyfrowy parametrow spaw.

System HPF - aktywna korekta wspotczynnika mocy. Zredukowano pobor mocy - urzg-
dzenie mozna podtgczy¢ do domowej sieci zasilajgcej z bezpiecznikiem 16 A; przewod
z wtyczka Schuko

Przy spawaniu TIG wystepuje zajarzanie wysoka czestotliwo$cig HF, 2-takt, 4-takt, spawa-
nie punktowe, petny cykl spawania

Dostepne regulacje przy spawaniu TIG: przed wyptyw gazu wstepnego od 0,2+5 s; nara-
stanie pradu od 010 s; zredukowanego pradu dla TIG DC (4T) i prgdu bazowego pulsacji
dla TIG PULS (2T/4T) do 10% wartosci prgdu nominalnego; czasu spawania punktowego
(SPOT TIME) od 0,110 s; balansu dla TIG PULS; czestotliwosci dla TIG DC PULS; opadania
pradu (unikanie kraterdw na koricu spawania i ryzyka pekniec) od 010 s; po wyptyw
gazuod 0,2+-20 s

Mozliwos$¢ zapamigtywania i wywotywania programow spawania

Mozliwos$¢ wspétpracy/zasilania z agregatu pradotwodrczego

Zrédto pradu moze pracowaé poprawnie przy spadku lub wzro$cie napiecia zasilania
+/-20%; istnieje mozliwos¢ uzycia przewodow zasilajgcych o dt. 70 m i przekroju 2,5 mm?2
Mozliwos$¢ podigczenia zdalnego sterowania do ptynnej regulacji nastawienia pradu: recz-
ne lub pedat nozny

Ograniczenie ryzyka defektow poprzez redukcje liczby komponentéw

CITOTIG 1800 EXPERT CITOTIG 2200 EXPERT
Znamionowe napiecie zasilania 230V (+/- 20%), 50-60 Hz, 1 faza
Napiecie wtdrne stanu jatowego 50V
Zakres pradu spawania 5-160A 5-220A
Prad spawania 35% dla 40°C s 220A
Prad spawania 40% dla 40°C 160 A -
Prad spawania 60% dla 40°C 140A 180 A
Prad spawania 100% dla 40°C 130A 150 A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 +4,0mm 91,6 +5,0mm
Wymiary LxWxH 205 x 345 x 460 mm
Masa 9,5kg
Norma EN 60974.1, EN 60974.10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obud. H/IP23S

CITOTIG 1800 EXPERT CITOTIG 2200 EXPERT

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrédto pradu, kabel zasilajgcy 4 m z wtyczkg Schuko, przewdd gazowy 2 m, adapter do W000273982 W000273984
podtaczenia uchwytu TIG ze ztgczem ,bananowym”, bez kabla masowego, bez uchwytu do
spawania MMA oraz TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
zdalne reczne sterowanie do spawania MMA, TIG W000242069
zdalne nozne sterowanie do spawania TIG W000241602
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TIG DC DERLi;(.(.);

CITOTIG 11 200 DC & 300 DC (W) & 400 DC (W)

Inwertor do spawania metoda TIG DC oraz elektroda otulong MMA

Petny cykl TIG, regulacja czasu narastania i opadania pradu, ustawienie przedwyptyw,
powyptyw i wtdrny wyplyw gazu, spawanie pulsem

Funkcja CITOSTEP impulsowy wybor natezenia pragdu w petnym cyklu spawania miedzy
roboczym, a innym wybranym wyzszym lub nizszym pragdem

Spawanie TIG pradem pulsujacym, synergiczne spawanie TIG prgdem pulsujgcym
Spawanie punktowe z mozliwoscig ustawienia czasu spawania

Funkcja pamieci (10 ustawien)

Automatyczny HOT START — gorgce zajarzenie utatwiajace zajarzenie elekirody
Zajarzanie TIG wysoka czestotliwoscig HF lub przez potarcie

Spawanie TIG - 2 takt i 4 takt

Regulacja dynamiki tuku przy MMA do optymalizacji topienia elektrody w zalezno$ci od jej
rodzaju (rutylowa, celulozowa, zasadowa)

Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne: przed przepigciami
w zasilaniu gtéwnym, przed przegrzaniem

Mozliwos¢ podtaczenia zdalnego sterowania do regulaciji prgdu spawania TIG, MMA
Wyswietlacz parametréw

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

MIESIACE GWARANCII
"

CITOTIG 11 200 DC CITOTIG 11 300 DC (W) CITOTIG 11 400 DC (W)
Znamionowe napigcie zasilania 230V (+/- 10%), 50/60 Hz, 1 faza 400V (+20% / -15%), 50/60 Hz, 3 fazy
Max moc pobierana (100%) 6.5 kVA 8.4 kVA 13.8 kVA
Napiecie wtdrne stanu jatowego 80V 8oV 80V
Zakres pradu spawania 5-200A 5—300A 5-400A
Prad spawania 35% 200A 300A 400A
Prad spawania 60% 150 A 230A 320A
Srednica stosowanych elektrod Do ¢ 4,0 mm Do g 5,0 mm Do @ 6,0 mm
Wymiary (dt. X szer. X wys.) - Zrédio pradu 410 x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm
Wymiary (j.w.) - Zrédto pradu + Chtodnica - 500 x 180 x 650 mm
Masa - Zrédto pradu 15 kg 22 kg 23 kg
Masa - Zrddto pradu + Chtodnica - 33 kg 34kg
Norma EN 60974-1, EN 60974-10

CITOTIG 11200 DC  CITOTIG 11 300 DC (W) CITOTIG Il 400 DC (W)

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrodto pradu, kabel zasilajgcy z wtyczkag, przewdd gazowy, kabel
masowy 3 m z zaciskiem Kleszczowym, bez uchwytu do spawania W000279732 W000279733 W000279734
TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.

chtodnica COOLERTIG Il DC W000279722
wozek transportowy T3 W000277087
RC1 — 5m zdalne sterowanie reczne W000263311
RC1 — 10m zdalne sterowanie reczne W000270324
FP1 — 5m zdalne sterowanie nozne W000263313
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i TIG AG/DC DERLi;(.(.J;

CITIG 1500 AC/DC

Inwertor przeznaczony do prac remontowych przy spawaniu wszystkich gatunkow stali
metoda TIG DC, aluminium TIG AC/DC lub elektrodami otulonymi MMA

Bardzo tatwy w uzyciu : prosta i czytelna ptyta czotowa

Petny cykl TIG, zajarzanie HF, 2-takt i 4-takt

Regulacja przed-wyplyw gazu wstepnego umozliwiajgca wyptyw gazu przed rozpocze-
ciem cyklu spawania, mozliwa jest jego regulacja od 0,1+1,2 s

Regulacja opadania pradu (unikanie kraterdw na koricu spawania oraz ryzyka peknigc)
Regulacja po wyptyw gazu (zabezpieczenie czesci spawanej oraz elektrody wolframowej
przed utlenianiem podczas spawania) od 1+20 s

Regulacja czestotliwosci tuku 25-200 Hz (AC) i pulsu 5-500 Hz (DC)

Spawanie MMA z funkcjg HOT START - gorace zajarzanie

Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Wskaznik bezpieczeristwa — kontrola: napigcia sieciowego, termicznego, strumienia pradu

MIESIECY GWARANCJI
e

CITIG 1500 AC/DC

Znamionowe napiecia zasilania 230V (+/-10%), 50/60 Hz, 1 faza
Moc pobierana obcigz.znam. 19A
Napigcie wtdrne stanu jatowego 82V
Zakres pradu spawania 5-150 A
Prad spawania 30% dla 40°C 150A
Prad spawania 60% dla 40°C 100A
Prad spawania 100% dla 40°C 80A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 ~4,0mm
Wymiary LxWxH 410 x 220 x 430 mm
Masa 21 kg
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obud. H/IP 23

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrédto pradu, kabel zasilajgcy 3 m z wtyczka, przewdd gazowy 2 m, kabel masowy 3 m z zaciskiem kleszczowym W000260970
i wtykiem DINSE, bez uchwytu do spawania TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne:

uchwyt spaw. TIG, CITORCH TNG 20/EB/C5B/5m OERLIKON (150A-35%) W000278382
uchwyt spaw. TIG, CITORCH TNG 20/EB/C5B/8m OERLIKON (150A-35%) W000278383
uchwyt spaw. TIG, WTT2 17 /EB/C5B/4m WELDLINE (135A-35%) W000278882
uchwyt spaw. TIG, WTT2 17 /EB/C5B/8m WELDLINE (135A-35%) W000278919
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TIG AG/DC OERLi;(.(.J;

CITOTIG 240 (W) AC/DC & 310 (W) AC/DC

Inwertor do spawania metoda TIG AC/DC oraz elektrodg otulong MMA, do wszystkich ga-
tunkdw stali i metali kolorowych

Petny cykl TIG, regulacja czasu narastania i opadania pradu ustawienie przedwyptyw, po-
wyptyw i wtérny wyptyw gazu, puls, balans tradycyjny i automatyczny, zmiana czestotli-
wosci 50-250 Hz

Funkcja CITOSTEP impulsowy wybor natezenia pragdu w petnym cyklu spawania miedzy
roboczym, a innym wybranym wyzszym lub nizszym pragdem

Funkcja 4T SETUP impulsowy wybor natezenia pradu miedzy poczatkowym, roboczym
i koicowym prgdem

Funkcja QUICK SETUP szybki dostep do ustawien parametrow MMA i TIG

Funkcja TACK FOR THIN szczepiania cierikich elementéw bez odksztatcen

Funkcja COMPQTIG spawanie TIG prgdem mieszanym AC z DC

Wybor ksztattu fali (sinusoidalna lub prostokgtna)

Regulacja pradu rozruchu (SOFT i HOT start)

Synergiczne spawanie TIG prgdem pulsujgcym

Spawanie TIG pragdem pulsujacym

Spawanie punktowe z mozliwoscig ustawienia czasu spawania w przedziale 0-10 s
Funkcja pamieci (10 ustawien)

Kod blokady, funkcje ustawien ,,cyfrowych” (zmiana ustawien fabrycznych)

Dla TIG zajarzanie wysoka czestotliwoscig HF oraz przez potarcie

Spawanie TIG - 2 takt i 4 takt

Dla MMA dynamika fuku, Hot Start

Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne: przed przepigciami
w zasilaniu gtéwnym, przed przegrzaniem

Mozliwos¢ podtaczenia zdalnego sterowania do regulaciji prgdu spawania TIG, MMA

MIESIACE GWARANCII

240 (W) AC/DC 310 (W) AC/DC
Znamionowe napigcie zasilania 230V (+/- 15%), 50/60 Hz, 1 faza 400V (+/- 10%), 50/60 Hz, 3 fazy
Max moc pobierana (100%) 3.9kVA 7.9 kVA
Bezpiecznik 16 A
Napiecie wtdrne stanu jatowego 58V 63V
Zakres pradu spawania TIG 3-230 A; MMA 10-180 A TIG 3-300 A; MMA 10-250 A
Prad spawania 40% 230A 300A
Prad spawania 60% 200A 230A
Prad spawania 100% 180A 190 A
Srednica stosowanych elektrod 91,6 +4,0mm ¢1,6+50mm
Wymiary zZrodta LxWxH 475 x 200 x 405 mm 505 x 195 x 440 mm
Masa zrodta 17 kg 25 kg
Norma EN 60974-1, EN 60974-10
Klasa izolacji / ochrony obud. H/IP23C
Chtodnica moc 1,0 KW; max cisnienie 4 bar; zbiorn. 3 |,
Wymiary chtodnicy LxWxH 500 x 200 x 260 mm 525 x 198 x 260 mm
Masa chtodnicy 8 kg 8 kg
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TIG AG/DC OERLi;(.(.J;

CITOTIG 240 (W) AC/DC & 310 (W) AC/DC

240 (W) AG/DC 310 (W) AG/DC

Wyposazenie standardowe: Nr kat.
zrodto pradu, kabel zasilajgcy z wtyczka, przewod gazowy, kabel masowy 3 m z zaciskiem W000275842 W000278470
kleszczowym, bez uchwytu do spawania TIG, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.

chtodnica COOLERTIG 2 (tylko 240 AC/DC) W000275844 -
chtodnica COOLERTIG 3 (tylko 310 AC/DC) - W000278471
wozek transportowy T3 W000277087
RC1 -5 m zdalne sterowanie reczne W000263311
RC1 — 10 m zdalne sterowanie reczne W000270324
FP1 — 5 m zdalne sterowanie nozne W000263313

™
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TIG 4

OERLIKON

Tradycyjne uchwyty spawalnicze do spawania metodg TIG

Oferujemy petng game uchwytoéw TIG pod marka:

¢ OERLIKON uchwyty typu CITORCH T NG ktdre sg wykonane z rekojescig typu RL (dzwignia na rekojesci) lub EB (przycisk na rekojesci).
Uchwyty typu EB s3 budowy modutowej i mogg by¢ wyposazone w zaleznosci od potrzeb w rdzne typy przyciskdw

¢ WELDLINE uchwyty typu WTT2 wykonane w standardzie Euro, w konkurencyjnej cenie

Seria uchwytéw CITORCH T NG oraz WTT2 z opisem przytgcza C5B sg standardowo wyposazone we wtyczke sterujgcg i sg gotowe do

spawania.

Obcigzalnos¢ przy 35% 125A 150A 200 A 250 A
Obcigzalnos¢ przy 60% 80A 100A 130A 200A
Do zamodwienia
Diugosé 5m 8m 5m 8m 5m 8m 5m 8m
i . .. W000278984 W000278985 W000278986 WO000278987 W000278988 W000278989 WO000278990 W000278991
Przytacze - dzwignia
Be3 -E|[3)rzycisk W000278380 W000278381 W000278382 W000278383 W000278384 W000278385 W000278386 W000278387
Obcigzalnos¢ przy 100% 250A 350A 450 A
Do zamdwienia
Dtugosc 5m 8m 5m 8m 5m 8m
RL L W000278992 W000278993 W000278994 W000278995 W000278996 W000278997
Przytagcze - dzwignia
£ I-E?)rzycisk W000278388 W000278389 W000278390 W000278391 W000278392 W000278393
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TIG -~

OERLIKON
UCHWYTY CITORCH
. 6_w =i o o i1—

7

@ o=

CITORCH T NG 40W ;

A Izolator - W000306452 . 1 O I O
A B (0] B

Opcja spawania
z soczewka gazowa

2565-36

2565-38

B Pierdcien - W000167673
C Dyfuzor - W000271415
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: Typ uchwytu CITORCHTNG 10/10W CITORCHTNG20  CITORCH TNG 30 CITORCH TNG 35W/40 CITORCH TNG 40W
] Poz.narys.  Nazwa czesci Rozmiar (mm) Nr kat. Nr kat. Nr kat. Nr kat. Nr kat.

| Krotki W000265603 W000265605 W000265605 W000265606 W000265607
| 1 Korek Sredni W000265608 - - - -

| Diugi W000265610 W000265611 W000265611 W000265612 W000265613
! 2 Uszczelka, oring W000265616 W000265622 W000265622 W000265623 W000265624
: 3 Izolator tacznika pradowego W000265713 W000265630 W000265630 W000265631 -

| 21,0 W000265633 W000265634 W000265635 W000265636 -

| 81,6 W000265638 W000265639 W000265640 W000265641 -

| 82,0 W000265642 W000265643 W000265644 W000265645 -

| 4 e e 024 W000265654 W000265655 W000265656 W000265657 W000265658
| 025 W000265659 W000265660 W000265661 - -

| 03,2 W000265662 W000265663 W000265664 W000265665 W000265666
| 04,0 - - W000265667 W000265668 W000265669
| 04,8 - - - W000265670 W000265671
| 5 tacznik pradowy W000265672 W000265673 W000265674 W000265675 W000265677
: 5 tacznik pradowy duze obcigzenia - - - W000306201 -

| 06,4 W000265695 W000265696 W000265697 W000265697 -

| 08,0 W000265700 W000265701 W000265702 W000265702 -

| 89,6 W000265704 W000265705 W000265706 W000265706 -

| 6 Dysza gazowa 811,0 - - - - W000265710
| 912,8 W000265707 W000265708 W000265709 W000265709 -

| ¢14,0 - - - - W000265712
! @15,7 - - W000265711 W000265711 -

' 0438 W000306456 - - - -

: D — 06,4 W000306457 - W000306462 W000306462 -

| 6L duga 08,0 W000306458 - W000306463 W000306463 -

| 89,6 W000306459 - W000306464 W000306464 -

| ¢11,2 - - W000306465 W000306465 -

] 7 Izolator soczewki gazowe;j W000265713 W000265714 W000265714 W000265715 -

| 8 Soczewka gazowa W000265716 W000265717 W000265717 W000265718 -

| 9 Filtr (sitko) do soczewki gazowe;j W000265719 W000265720 W000265720 W000265720 -

| 88,0 W000265721 W000265722 W000265722 W000265722 -

| 89,6 W000265723 W000265724 W000265724 W000265724 -
SERRT) Dyszagazowado 4 5 W000265725 - - - .

| soczewki

| 912,8 - W000265726 W000265726 W000265726 -

| @15,7 - W000265727 W000265727 W000265727 -

| 28,0 - W000306467 W000306467 W000306467 -

| 10L Dysza gazowa . 09,6 - W000306468 W000306468 W000306468 -

| diuga do soczewki g11,2 - W000306469 W000306469 W000306469 -

| ¢12,8 - W000306470 W000306470 W000306470 -

| Zestaw czesci eksploatacyjnych w pudetku W000306441 W000306442 W000306443 W000306444 W000306445
|

|

|

|

|

|
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TIG 4

OERLIKON

8O

WELDLINE

Obcigzalnos¢ przy 35% 110A 135A 180A
Obcigzalnos¢ przy 60% 80A 100A 130A
Do zamdwienia
Dtugosc 4m 8m 4m 8m 4m 8m
Przylacze RL — dzwignia W000278879 W000278922 W000278884 W000278917 W000278890 W000278913
csB EB - przycisk W000278875 W000278926 W000278882 W000278919 W000278887 W000278915
Obcigzalnos¢ przy 100% 200A 320A
Do zamdwienia
Diugosé 4m 8m 4m 8m
RL — dZzwignia W000278894 W000278905 W000278898 W000278899
Przytacze
C5B ,
EB - przycisk W000278892 W000278909 W000278896 W000278901
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Typ uchwytu

Poz. na rys.

1

w

6L

9L

Nazwa czesci
Korek

Uszczelka, oring

Izolator do tacznika prgdowego

Tulejka zaciskowa

kacznik pradowy

Dysza gazowa

Dysza gazowa dtuga

Izolator do soczewki

Soczewka gazowa

Dysza gazowa do soczewki

Dysza gazowa diuga do

soczewki

-

OERLIKON

UCHWYTY WTT2

Rozmiar (mm)
krétki
Sredni
dtugi

01,0
01,6
02,0
024
032
04,0
01,0
01,6
02,0
024
03,2
04,0
06,4
98,0
09,6
911,2
912,8
916,0
019,2
04,8
06,4
98,0
09,6
911,2

91,0
01,6
02,0
024
03,2
04,0
06,4
08,0
99,6
911,2
912,8
916,0
98,0
09,6
p11,2
912,8

WTT2
9 - 20W
Nr kat.
W000306398
W000306400
W000306402
W000306404
W000306396
W000306406
W000306407
W000306408
W000306409
W000306410
W000306376
W000306377
W000306378
W000306455
W000306379
W000306417
W000306418
W000306419
W000306420
W000306421
W000306422
W000306456
W000306457
W000306458
W000306459

W000306385
W000306386
W000306460
W000306387
W000306388

W000306429
W000306431
W000306432
W000306433

WTT2
17 - 26 - 18W
Nr kat.

W000306399
W000306403
W000306405
W000306397
W000306411

W000306412
W000306413
W000306414
W000306415
W000306416
W000306380
W000306381

W000270781

W000306382
W000306383
W000306384
W000306423
W000306424
W000306425
W000306426
W000306427
W000306428
W000306461

W000306462
W000306463
W000306464
W000306465
W000306466
W000306389
W000306390
W000306391

W000306392
W000306393
W000306434
W000306435
W000306436
W000306437
W000306438
W000306439
W000306467
W000306468
W000306469
W000306470

™
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OERLIKON
CIECIE PLAZMOWE

Proces cigcia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny cigcia silnie skoncentrowanym plazmowym fukiem elek-
trycznym, jarzacym sig migdzy elektrodg nietopliwg a cigtym przedmiotem. Przed utworzeniem gtéwnego fuku plazmowego wytwarzany
jest tuk pilotujgcy (pomocniczy), ktdry jarzy sig miedzy elektrodg a dyszg plazmowa. Cigcie plazmowe jest szybkie, czyste, a krawedzie sg
tadne i proste. Jest rowniez niedrogg i wygodng metodg cigcia, poniewaz skompresowane powietrze jest tanie i tatwo dostgpne. Inng jego
zaleta jest prostota - nie wymaga od operatora do$wiadczenia

Proces ten mozna zastosowaé do cigcia materiatdw przewodzgcych prad elektryczny - stali, stopdw aluminium, stopéw miedzi itp.

| '
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CIECIE PLAZMOWE

PRZEPLYW WSTECZNY ,,BLOW-BACK”

Technologia przeptywu wstecznego ,blow-back” oparta jest na ru-
chu elektrody podczas zajarzenia. Jest duzo czystsza i bezpiecz-
niejsza w pordwnaniu z tradycyjnym zaptonem przy zajarzeniu HF.
Metoda jest ,czysta” poniewaz emisje elektromagnetyczne sg na
minimalnym poziomie, co oznacza ochrong innych urzadzen elek-
tronicznych takich jak komputery czy urzgdzenia sterowane nume-
rycznie. Metoda jest ,bezpieczna” poniewaz nie wystepuje ryzyko
rozrzutu zaktdcen elektromagnetycznych do innych urzadzer.

v

CIECIE Z DYSTANSEM ,,DISTANGE CUTTING”

Tradycyjna technologia cigcia plazmg z dystansem pozwala cigc z
maksymalna mocg utrzymujac statg odlegltos¢ pomiedzy dysza, a
cietym materiatem. Do tego celu stosuje sig w potaczeniu z ostong
dyszy specjalny prowadnik. Sposdb prowadzenia palnika z prowad-
nikiem jest bardzo tatwy. Dzieki mozliwosci obserwaciji fuku pla-
zmowego mozemy $ledzi¢ precyzje procesu cigcia.

| =
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o
OERLIKON

CIECIE KONTAKTOWE ,,DRAG CUTTING”

Bezposredni styk pomiedzy dyszg, a cietym materiatem zapewnia
wigksze korzy$ci w poréwnaniu z metodg cigcia z dystansem. Ten
sposob cigcia pozwala na utrzymanie wigkszo$ci dymow, rozpry-
skow oraz promieniowania tuku pod blachg, chronigc operatora.
Wynikiem cigcia kontaktowego jest czysta i znacznie wezsza szcze-
lina — rowek cigcia, 0 wysokiej jako$ci i doktadnosci. Cigcie kontak-
towe jest idealne do materiatéw o grubosci od 0.5 do 8 mm.

-

ZLOBIENIE PLAZMOWE

Proces wykonuje si¢ za pomocg standardowego palnika do cigcia
przy specjalnej dyszy, ostonie i prowadniku. Przez ztobienie usuwa-
my metal w sposdb wydajny, precyzyjny i czysty. Korzysci stosowa-
nia urzgdzen Citocut przy ztobieniu to:
redukcja hatasu i dyméw w poréwnaniu z innymi cieplnymi me-
todami ziobienia,
wysoka precyzja i duzy stopien usuwania metalu do 12 kg/godz.
redukcja ryzyka naweglania w poréwnaniu z procesem ztobienia
tukiem elektrycznym
mozliwo$¢ Ztobienia metali zelaznych i niezelaznych

£

|
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PLAZMA DERLi;(.(.J;

CITOCUT 10 KT & 10i

Inwertorowa plazma powietrzna, z ptynna regulacjg pradu cigcia od 10 do 30 A, wersja KT
z wbudowanym kompresorem

Ciecie kontaktowe wszystkich materiatow przewodzacych prad elektryczny

Czytelny, przyjazny i tatwy w obstudze panel przedni z cyfrowym wyswietlaczem
Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Palnik CPT 800 dt. 4 m, zajarzanie z przeptywem wstecznym gazéw w przewodzie
wlotowym ,,blow-back” (bez zajarzania i zaktdcen HF)

Palnik CPT 800 - max prad 30 A przy P40% (dla 40°C)

Palnik CPT z podwadjnie dziatajagcym przyciskiem zabezpieczajgcym przed przypadkowym
zatgczeniem, czujnik obecnosci czesci, wykrywacz wewngtrznego zwarcia,

Mata masa, mate rozmiary, mate zuzycie energii przy max pradzie ciecia, mate uzycie
powietrza

Nowoczesna technologia mikroprocesorowa

MIESIECY GWARANC)I
"O550000°"

CITOCUT 10 KT CITOCUT 10i
Znamionowe napiecia zasilania 230 (+/- 10%), 50-60 Hz, 1 faza
Pobdr pradu przy max obcigzeniu 22,4A 23A
Prad cigcia 10-30A 30A
przy 25% dla 40°C 30A -
przy 35% dla 40°C - 30A
przy 60% dla 40°C 20A 25A
przy 70% dla 40°C 15A -
przy 100% dla 40°C - 20A
Wymiary LxWxH 450 x 205 x 350 mm 380 x 150 x 310 mm
Masa 16 kg 8 kg
Norma EN 60974-1 / EN 60974-7 / EN 60974-10 EN 60974-1 / EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23
Zakres cigcia jakosciowego (stal czarna) 8 mm 8 mm
Zakres cigcia rozdzielajgcego (stal czarna) 10 mm 10 mm
CITOCUT 10 KT CITOCUT 10i

Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zr6dto (wersja KT z wbudowanym kompresorem), palnik do ciecia CPT 800 dt. 4 m (nr kat. W000271551 W000277618

W000275097) wyposazony (elektroda nr kat. W000274224, dyfuzor nr kat. W000274266,
dysza 0,80 nr kat. W000274265, ostona TN nr kat. W000274226), kabel masowy 4 m
z zaciskiem kleszczowym, kabel zasilajgcy 3 m z wtyczka, czesci ekspl. palnika (elektorda
1x, dysza 0,80 2x, dyfuzor 1x), klucz do palnika nr kat. W000274862, instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
cyrkiel do cigcia (trzy sposoby mocowania: magnes, przyssawka, ostrze) W000302512

| AIR LIQUIDE
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PLAZMA DERLi;(.(.J;

CITOCUT 20i & 40i

Inwertorowa plazma powietrzna z ptynng regulacjg pradu ciecia

Mozliwos¢ ztobienia (do 12 kg/h) oraz cigcia siatek/rusztow

Ciecie kontaktowe 0,1-8,0 mm, z dystansem: 1,0-25 mm (Citocut 20i), 1,0-40 mm
(Citocut 40i)

Czytelny, przyjazny i tatwy w obstudze panel przedni z cyfrowym wyswietlaczem
Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Mozliwos¢ wspotpracy/zasilania z agregatu pragdotworczego o mocy nominalnej 15 kVA
(Citocut 20i) i 27 kVA (Citocut 40i)

Palnik serii CITORCH P - zajarzanie z przeptywem wstecznym gazéw w przewodzie wloto-
wym ,blow-back” (bez zajarzania i zaktdcen HF)

Palnik serii CITORCH P z podwojnie dziatajgcym przyciskiem zabezpieczajgcym przed
przypadkowym zatgczeniem, czujnik obecnosci czesci, wykrywacz wewnetrznego zwarcia
Palnik CITORCH P25 - max prad 65 A przy P50% (dla 40°C)

Palnik CITORCH P45 - max prad 120 A przy P60% (dla 40°C)

Citocut 40i posiada mozliwo$¢ podtgczenia palnika maszynowego

MIESIACE GWARANCII

CITOCUT 20i CITOCUT 40i
Znamionowe napigcia zasilania 400V (+/- 10%), 50-60 Hz, 3 fazy 400V (+/- 15%), 50-60 Hz, 3 fazy
Pobér pradu przy max obciazeniu 155A 30,2A
Prad cigcia 20-65A 10-120A
przy 50% dla 40°C 65A -
przy 60% dla 40°C 60 A 120A
przy 100% dla 40°C 50A 100 A
Masa 25 kg 36 kg
Wymiary LxWxH 435 x 235 x 380 mm 690 x 300 x 450 mm
EN 60974-1 / EN 60974-10
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP23S
Zakres cigcia jakosciowego (stal czarna) 20 mm 35 mm
Zakres cigcia rozdzielajgcego (stal czarna) 25 mm 40 mm
Zakres cigcia maksymalnego (stal czarna) 30 mm 45 mm
CITOCUT 20i CITOCUT 40i
Wyposazenie standardowe: Nr kat.
Zrodto, palnik do cigcia CITORCH P25 dt. 5m (nr kat. W000302647), kabel masowy 3 m
z zaciskiem kleszczowym, kabel zasilajgcy 6m z wtyczkg, przewod gazowy 5m, czgsci eks- W000272671 -
ploatacyjne palnika, klucz do palnika, instrukcja obstugi
zrodto, palnik do cigcia CITORCH P45 dt. 6m (nr kat. W000302649), kabel masowy 3 m
z zaciskiem kleszczowym, kabel zasilajgcy 6m z wtyczka, przewod gazowy 5m, czesci eks- - W000262495
ploatacyjne palnika, klucz do palnika, instrukcja obstugi
Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
palnik do cigcia CITORCH P25 dt.12m W000302648 =
palnik do cigcia CITORCH P45 dt.12m - W000302650
cyrkiel do cigcia (trzy sposoby mocowania: magnes, przyssawka, ostrze) W000302512

| AIR LIQUIDE| 43

www.airliquidewelding.pl

WELDING

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| Norma
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
[
[
[
[
I



PLAZMA DERLi;(.(.J;

CITOCUT 25C & 40C

Plazma powietrzna z tradycyjnym transformatorowym zrodtem i ze skokowg regulacjg

pradu cigcia

Mozliwos¢ ztobienia (do 12 kg/h) oraz cigcia siatek/rusztow

ggcie kon’gi)ktowe 0,1-8,0 mm, z dystansem: 1,0-30 mm (Citocut 25C), 1,0-40 mm ESIFCE GWARANC
itocut 40 "o,

Czytelny, przyjazny i tatwy w obstudze panel przedni, podwozie czterokotowe

Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Mozliwos¢ wspotpracy/zasilania z agregatu prgdotworczego o mocy nominalnej 19 kVA

(Citocut 25C) i 27 kVA (Citocut 40C)

Palnik serii CITORCH P40C - zajarzanie z przeptywem wstecznym gazéw w przewodzie

wlotowym ,,blow-back” (bez zajarzania i zaktdcen HF)

Palnik CITORCH P40C - max prad 120 A przy P60% (dla 40°C)

Podtgczenie palnika ze zrddtem za pomocg ztgcza CENTRAL

Palnik CITORCH P40C z podwdjnie dziatajgcym przyciskiem zabezpieczajgcym przed

przypadkowym zatgczeniem, czujnik obecnosci czesci, wykrywacz wewnetrznego zwarcia

CITOCUT 25C CITOCUT 40C
Znamionowe napigcia zasilania 400V, 50-60 Hz, 3 fazy
Pobdr pradu przy max obcigzeniu 27A 40A
Prad cigcia 30 - 80 A (3 zakresy) 35— 120 A (4 zakresy)
przy 40% dla 40°C 80A -
przy 50% dla 40°C - 120 A
przy 75% dla 40°C - 85A
przy 80% dla 40°C 50A -
przy 100% dla 40°C 30A 50A
Wymiary LxWxH 500 x 855 x 705 mm
Norma EN 60974-1 / EN 60974-10/ EN 60974-7
Klasa izolacji / Klasa ochrony obud. H/IP 23
Zakres cigcia jakosciowego (stal czarna) 25 mm 35 mm
Zakres cigcia rozdzielajgcego (stal czarna) 30 mm 40 mm (0,6 m/min)
CITOCUT 25C CITOCUT 40C
Wyposazenie standardowe: Nr kat.
zrodto, palnik do cigcia CITORCH P40C dt. 6m (nr kat. W000274856) wyposazony (elektro- W000275987 W000275988

da C, dysza C, ostona D 120 A), kabel masowy 3 m z zaciskiem kleszczowym, kabel zasila-
jacy 6m z wtyczka, przewod gazowy 5 m, czesci eksploatacyjne palnika, klucz do palnika,

instrukcja obstugi

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
palnik do cigcia CITORCH P40C dt.15m W000274857
cyrkiel do cigcia (trzy sposoby mocowania: magnes, przyssawka, ostrze) W000302512
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PLAZMA DERLi;(.(.J;

NERTAJET 50

Plazma powietrzna, argonowo/wodorowa, azotowa z tradycyjnym Zrodtem i skokowg
regulacja pradu ciecia

Ciecie wszystkich materiatow przewodzgcych prad elektryczny, réwniez malowanych
i z powtokg ochronng

Mozliwos¢ cigcia recznego, maszynowego i ztobienia

Czytelny, przyjazny i tatwy w obstudze panel przedni

Urzgdzenie tatwe do przemieszczania — duze kota jezdne

Chtodzenie wymuszone - wentylator + zabezpieczenie termiczne

Palnik Z 5.0 dtugos¢ 6 m, chtodzony ciecza, w opcji 15 m z zajarzaniem fukiem pilotujgcym
Pig¢ zakresow cigcia przy obcigzeniu 100%: pierwszy 20 A, drugi 40 A, trzeci 60 A,
czwarty 100 A, pigty 150 A

Certyfikat CE i deklaracja zgodnosci

12
MIESIACE GWARANCII
9555000,

NERTAJET 50
230/400/415/440V, (+/-10%), 50-60 Hz, 3 fazy
dla 400V =62,6 A

Znamionowe napiecia zasilania
Pobdr pradu przy max obcigzeniu

Prad cigcia 20-150A
przy 100% dla 40°C 150 A
dla zakresow ciecia1/2/3/4/5 20/40/60/100/150A
Masa 260 kg
Wymiary LxWxH 1170 x 710 x 1200 mm
Norma EN 60974-1 / EN 60974-10/ EN 60974-7
Klasa izolacji / Klasa ochrony obudowy H/IP 23
Zakres cigcia jakosciowego (stal czarna) 40 mm
Zakres cigcia rozdzielajgcego (stal czarna) 40 mm (0,6 m/min)
NERTAJET 50
Wyposazenie standardowe: Nr kat.

Zrodto pradu do cigcia plazmg powietrzna, palnik do cigcia Z5 dt. 6 m (nr kat. W000302580 - uzbrojony w elektode, W000305078
dysze 150 A i ostong prosta), kabel masowy 3 m z zaciskiem kleszczowym, przewdd gazowy 5 m, zrédto pradu
wyposazone w kota jezdne, bez przewodu zasilajgcego i wtyczki, instrukcja obstugi, instrukcja bezpieczenstwa

Wyposazenie opcjonalne: Nr kat.
przewdd zasilajgcy 5 m bez wtyczki, zasilanie 400 V W000010103
palnik do cigcia Z5 dt. 6 m W000302580
palnik do cigciaZ 5 dt. 15 m W000302581
cyrkiel do cigcia (trzy sposoby mocowania: magnes, przyssawka, ostrze) W000302512

| AIR LIQUIDE| 45

www.airliquidewelding.pl

WELDING

]
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| Zakres cigcia rozdzielajgcego (stal czarna) 50 mm
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|



OERLIKON

| '

UCHWYTY DO RECZNEGO CIECIA PLAZMA
- cmocuriowaemcurie

Nazwa Nr kat.
CPT 800 — 4m W000275097

Qpoj—cF—'

1 Izolator W000274266
2 Elektroda W000274224
: Ostona TN (ciecie normalne) W000274226
Ostona Tl (cigcie intensywne) W000274225

A Dysza 0.65 W000274969
Dysza 0.8 W000274265

5 Klucz W000274862

Nazwa Nr kat.
CITORCHP25—-5m W000302647
CITORCHP25—-12 m W000302648

2003-086

|

ELEKTRODA L
Nr kat. W000270041

ELEKTRODA FL
Nr kat. W000302589

2004-685
2007-121
2008-034

Nr kat. W000302593

m ELEKTRODA C

2007-121
2004-685

DYSZAL 1.0
Nr kat. W000302587
DYSZAL 1.2
Nr kat. W000302588

Nr kat. W000302527
Nr kat. W000302585

2004-685

|

; v

1 DYSZAC1.0 L DYSZA DO
: 4

3 |

: | Nrkat. W000302584 ZLOBIENIA G 2.0
DYSZAC1.2

OStONATN .. OSLONA TN
Nr kat. W000302632 h, Nr kat. W000302632

! '

2007-987
-
2007-987
P

5 |0 ] 4 -

K = — a9 | I

20 3 J PROWADNIK DO

‘B 3 f ) w5 | ()] | Z20BENAGA
OSLONATN OSLONATI 5 : 3 Nr kat. W000302531
Nr kat. W000302632 Nr kat. W000302590 ?

Ciecie kontaktowe . S
310,71 6o BT Ciecie z dystansem od 1 do 20 mm. Ztobienie plazmowe.

|
|
|
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OERLIKON
UCHWYTY DO RECZNEGO CIECIA PLAZMA
- cmocutasi

a | Nazwa Nr kat. |
CITORCH P45~ 6 m W000302649 |
| CITORCH P45 — 15 m W000302650 |
g ELEKTRODA FL 5 ELEKTRODA C 3 ELEKTRODA L
H Nr kat. W000302589 5 m Nr kat. W000302593 g Nr kat. W000270041
1 DYSZAC 1.0
DYSZAFL 0.65 Nr kat. W000302584 " DYSZA DO
Nr kat. W000302628 DYSZAC 1.2 e ZLOBIENIAG 2.2
DYSZAFL0.8 5 Nr kat. W000302585 ° Nr kat. W000302529
& Nr kat. W000302586 g m DYSZAC 14 ‘
g DYSZAL1.0 Nr kat. W000302525
Nr kat. W000302587 DYSZAC 1.6
DYSZAL 1.2 Nr kat. W000270006 cz)fégl'gﬁlio A
Nr kat. W000302588 2 120
2 Nr kat. W000302536
OSLONA DO CIECIA Z b
DYSTANSEM 120 A
OSLONA DO CIECIA _ Nr kat. W000302520 . ;Eg\é\llé\m'fz%i
s ' KONTAKTOWEGO 120 A 2 PROWADNIK 120 A 2 Nr kat. W000302533
g Nr kat. W000302521 & Nr kat. W000302518 g :

Ciecie kontaktowe od 0.1 do 8mm. Ciecie z dystansem od 1 do 40mm. Ztobienie plazmowe.

Nazwa Nr Kat. |
CITORCH P40C -6 m W000274856 |
CITORCH P40C—15m W000274857 |
. Nrozgid  Nawa  Nrka
8 Klucz W000302612
Cigcie kontaktowe 0,1 — 8 mm
1 Elektroda FL W000302589
2 DyszaL 1.0 W000302587
Dyszal 1.2 W000302588
3 Ostona W000302521
Ciecie z dystansem 1 — 25 mm
4 Elektroda C W000302593
5 Dysza C 1.4 W000302525
Dysza C 1.6 W000270006
Dysza C 1.8 W000302522
6 Ostona W000302520
7 Sprezyna dystansowa W000302518
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OERLIKON

WARUNKI GWARANCJI
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1. Gwarancji udziela sie na okres 18 lub 24 miesiecy w zaleznosci od typu urzadzenia
2. Naprawa powinna by¢ dokonana w terminie nie dtuzszym niz 14 dni od dnia dostarczenia urzgdzenia do
serwisu gwaranta.
3. Gwarancja obejmuije usterki i wady powstate z przyczyn tkwigcych w sprzedanym wyrobie stwierdzone
w trakcie wiasciwego uzytkowania.
4. Sposob naprawy ustala gwarant.
5. Gwarancja nie obejmuje:
a. uszkodzen powstatych z winy uzytkownika
b. uszkodzen powstatych na skutek zmian lub przerdbek bez porozumienia z producentem
potwierdzonym na pismie
uszkodzen powstatych na skutek dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione
uszkodzen powstatych na skutek wytadowan elektrycznych, niewtasciwej sieci zasilajgcej, klesk
zywiotowych
e. uszkodzen powstatych z niewtasciwego uzytkowania i przechowywania
uchwytoéw spawalniczych MIG/MAG/TIG, plazmowych i czesci zuzywajacych sie wyszczegdlnionych
W instrukcji

h. czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi, do wykonania, ktorych zobowigzany jest uzytkownik
we wiasnym zakresie i na wiasny koszt, np. zainstalowanie, sprawdzenie dziatania, regulacje ustawien
itp.

6. Uszkodzenia nie objete gwarancjg moga by¢ usuniete odptatnie na podstawie pisemnego zlecenia
uzytkownika.

7. Sprzedawca ma obowigzek wypenic karte gwarancyjng w dniu wydania/sprzedazy urzadzenia.
Karta gwarancyjna nie wypetniona lub wypetniona nieprawidtowo, a takze bez czytelnego podpisu kupujgcego
jest niewazna i uniemozliwia wykonanie uprawnien z tytutu gwaranciji.

9. Klient realizuje swoje uprawnienia z tytutu gwarancji w miejscu gdzie nabyt wyrdb lub w serwisie gwaranta po
wczesniejszym pisemnym ustaleniu.

10. Okres gwarancji zostaje przedtuzony o czas naprawy.

11. Wyrob moze by¢ dostarczony do serwisu na koszt gwaranta po wczesniejszym uzgodnieniu tego z gwarantem.

12. Wyrob dostarczony do serwisu musi by¢ czysty. Serwisant moze odmowic przyjecia do naprawy sprzetu
brudnego lub oczyscic¢ go na koszt uzytkownika.
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| g. czynnosci zwigzanych z regulacjg, programowaniem, czyszczeniem, wymiang bezpiecznikow
|
|
|
|
|
|
|
I
I
I
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
I
I
I
I
I



