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Verfahrbare Schlitten

Verfahrbare Schlitten: Drei praktische und funktionale Schlitten zur Ergdnzung der Schneidarbeiten
im Betrieb und vor Ort.

Q-1311-025
0950-030

TAGLIATUBI 397 PYROTOME F PYROTOME SE
* Brennschneiden von Zur Ergénzung Brennschneiden, Plasma-Schneiden,
Rohren mit einem von Schneidaufgaben im Betrieb und SchweiBen, Anlassen und Mechani-
AuBendurchmesser vor Ort, sierung fur Handwerksbetriebe und
von 150 mm (6") Umschaltbare, regelbare verarbeitende Industrie. Umschaltbare,
bis 1200 mm (48"). Geschwindigkeit, umfasst elektronische Geschwindigkeits-
* Grad- und Fasenschneiden die Kupplung und die Steuerung Einstellung, umfasst die Kupplung
+ 45° mit einem Brenner. unterhalb des Griffs. Gerade, und eine optionale Fernbedienung
* Xoder Y Fasenschneiden Bogen, Kreis und Parallel, der Geschwindigkeit, Richtung,
+ 30° mit zwei Brennern quadratische und schrage Schnitte. Brennerhéhe und Schneid- und
(optional). Ein leichtes und sehr SchweiBsauerstoff (je nach
bewegliches Werkzeug. Verflgbarkeit der Anschltsse). Ein
vielseitiges und starkes Werkzeug.
STANDARD-ANGEBOT - OD 02-010 OD 05-020
Verkaufsprospekt - 1515-4006 1515-4006
Artikel-Nr. 0620-0173 0665-1100 0696-1400
Geschwindigkeit | manuell bis zu 100 cm/min bis zu 125 cm/min
Schneiddicke 5 bis 50 mm 8 bis 150 mm 3 bis 250 mm
Grundaustattung | e 1 Basis-Schlitten mit Gasversorgung ¢ 1 Basis-Schlitten ¢ 1 motorisierter Schlitten
e 1 Rack e 1 G1N Kurzbrenner mit Schlduchen ¢ 1 Brennerhalter-Ausristung
¢ 1 mobiler Brenner-Halter und Verbindungen ¢ 1 ausgerUsteter G1-Brenner
e 1 Brenner und Schlauche * 1 mobiler Brenner-Halter ¢ 1 Gaseinheit
o Kette mit 8 Elementen ¢ 1 Rack e 1 Hitzeschild
¢ 1 Gegengewicht ¢ 1 Transformator
o 1 Hitzeschild 230/400/24 V - 160 VA-50 Hz
e 1 Stromkabel 220 V mit Stecker
e 1Transformator 220 V/42 V mit Kabel
L]

1 Werkzeug-Kit

Zusatz ¢ Schneidspitze mit G1-Dlse ¢ Halter mit Brenner und Schlauchen e 2 m Flhrungsschiene
e Set mit 3 Y- Stecker nétig o Y-Stecker mit 2 Brennern e Kompass
zur Brennerversorgung e Gestell-Rack ® \Wendevorrichtung
e Erganzender Brenner o Gestellgelenk e 2. GIN-Brennersystem
e Set mit drei Schlauchen zur e Schneidhilfe fir 45/85 mm @ ¢ Hitzeschild
Versorgung des zweiten Brenners e Hitzeschild ¢ Rollensystem
® Paket mit Reibahlen ® Paket mit 4 Reibahlen e Seitenflihrung
e Gas-Zlndvorrichtung e Gas-Zlndvorrichtung e Steuerungseinheit
e Gasschlauche e Gasschlauche e Schneidgas Magnetventil 3




NOVITOME C, MULTITOME C und OXYTOME 5 C: Ein breites

] B i Maschinenangebot, welches die Anforderungen von Industrie
—yr 71 und Handwerk erfiillt. Wahl der Steuerung: Nur mit Lesekopf
o— 0Ll . . . .
. : madl oder kombiniert mit einer CNC-Steuerung DIGISAF. Wahl des
1 c
Verfahrens : Autogenes Brennschneiden oder Plasmaschneiden.
NOVITOME C
Leichtes und dkonomisches Schneiden durch einfaches optisches Abtasten
AUTOGENES BRENNSCHNEIDEN UND PLASMA
STANDARD- ANGEBOT OF 24-012 OF 24-013
Art.-Nr. 0670-1330 0670-1231
Schneidverfahren Brennschneiden/Plasma Brennschneiden/Plasma
Geschwindigkeit (cm/min.) 300 300
> A = Lesebreite 1250 1250
E B = ¢ Schneidbreite mit 1 Brenner 1250 1250
g c ¢ Schneidbreite mit 2 Brennern 2 x 750 2 x 750
wE C = max. parallele Schneidbreite 1500 1500
5 -G% D = min. parallele Schneidbreite 95 95
%% Schneidlénge (Grundausfiihrung) 1900 1900
T = Maximale Brennerzahl 4 4
8 Gasversorgung ( @ Schlauch x N) 9x3 9x3
F Stromversorgung 220V 50-60 Hz 220V 50-60 Hz
Abmessungen (L x W) 3280 x 3100 3280 x 3100
Abmessung der Verpackung (Holzkiste) 3000 x 1 550 x 550 3000 x 1 550 x 550
Netto-Gewicht (kg) 300 310
optischer Leser XY (Typ TRASAF) M (1. 1030) B (T. 1030)
numerische Steuerung (Typ DIGISAF) [ | M (DIGISAF 2.5%
Gasverteiler mit Magnetventilen fiir Sauerstoff [ | [ |

Heizsystem mit Magnetventilen - -
Vorheizsystem mit Magnetventilen - -

schrittweises Ziinden [ | [ ]
AnschluB fiir Plasma-Stromversorgung [ | [ |
Werzeughalter, manuell einstellbar [ [ [ || HEER
motorisierter Brennerhalterbund [ ] | | ] [ | | ]|

motorisierter Brennerhalter - -
elektrische Ziindung - -
Lichtbogenabtastung (Plasma-Schneiden) - -
kapazitive Abtastung (Autogenbrenner) - -
Fahrbahn - Lénge 3 000 [ | [ ]
Fahrbahn - Lénge 2 000

versetzbarer Tisch mit Fixierhalterung
Schiene mit Schlauchhalter-Wagen
Plasma-Stromquelle ZIP 5.0
Markierer HF*

*weitere Markierer auf Anfrage

M optional

M in der Grundausstattung

(fixiert) (fixiert)

ZUSAMMENSTELLUNG - AUSRUSTUNGEN




NOVITOME C MULTITOME C OXYTOME 5 C
MULTITOME C OXYTOME 5 C
Abgestimmte und wirtschaftliche Maschinen Wirtschaftliche und leistungsfahige Maschine:
fUr eine Schnittbreite bis zu 2 Metern Schnittbreite bis zu 6 Brennern erweiterbar, ausbauféhige
Konstruktion zur Steigerung der Produktivitat
BRENNSCHNEIDEN UND PLASMA BRENNSCHNEIDEN UND PLASMA
OF 24-030 OF 24-031 OH 05-010 OH 05-011
0701-0870 0701-0880 0668-3000 0668-3005
Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma
300 300 300 300
1550 1550 2 500 2 500
1550 1550 2 500 2 500
2x1025 2x1025 2x 1250 2x 1250
2 350 2 350 3000 3 000
95 95 95 95
2200 2200 3000 3 000
4 4 6 6
9x3 9x3 12x3 12x3
220V 50-60 Hz 220V 50-60 Hz 220V 50-60 Hz 220V 50-60 Hz -
3280 x 3 100 4 450 x 3 000 6 200 x 4 300 6 200 x 4 300 ,3_
3000 x 1 550 x 550 3800 x 1 200 x 650 6 500 x 1200 x 1 550 6 500 x 1200 x 1 550 g
310 385 790 795
M (T 1503) M (T 1503) M (T 1520) M (T 1520)
[ | B (DIGISAF 2.5% B DIGISAF 2.5%) B (DIGISAF 2.5%)
[ | [ | ] |
| [ L] |
| | ] |
[ | | ] |
| [ L] [
HEEN HEEN - -
HEER HEER - -
- - EEEEEN EEEEER
- - M xN M xN
M X1 M X1 M X1 WX
HE xN HE N - -
- - || [
1] 1] L] [ ] ]
| || | [ o
| | || | 2
- - [ ] 8




OXYTOME, OXYTOME E: Autogen- und Plasmaschneiden
mit einer CNC-Steuerung.

Die Auswahl der Werkzeuge erfolgt je nach Kundenanwendung
individuell und optimal abgestimmt.

550

OXYTOME
OXYTOME 20 OXYTOME 25 OXYTOME 30
STANDARD-ANGEBOT OH 05-120 OH 05-125 OH 05-130
Art.-Nr. ohne NC/Einzelmotorantrieb/1 Autogenbrenner 0703-0120 0703-0125 0703-0130
Schneiden- max. 6 Autogenbrenner und/oder 1 Plasmabrenner | Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma
Geschw. (m/min.) Eilgang/1 Motorantrieb/2 Motorenantrieb 15/4/10 15/4/10 15/4/10
= . = - Schneidbreite 1 Brenner o. zusétzlichen Brenner 2400 2900 3400
E g - Schneidbreite 1 Brenner mit 5 geparkten Brennern 1625 2125 2 625
g < B = Max. parallele Schneidbreite 2400 2900 3400
L & C=Min. paraliele Schneidbreite” 155 155 155
8 § nutzbare Schneidldnge (Grundaustattung) 3000 3000 3000
£3 maxi. Anzahl Autogenbrenner EEEEEN EEEEER EEEEENR
8 2%( Gasversorgung (Schlauch @ x N) 12x3 12x3 12x3
= Stromversorgung (1- phasig) 230V 50 - 60 Hz 230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz
doppelter Motorantrieb [ | [ | [ |
Magnetventil am Autogen-Brenner EEEEER EEEEERN EEEEER
Pilotgastafel [ ] [ | [ ]
numerische Steuerung (Typ DIGISAF 2.5+, 510 oder 610) optional | Il [ | [ |
Lesekopf fiir Digitalisierung (Type TRASAF 1010) [ | [ | [ |
Gasverteiler der Brennschneid-Magnetventile [ | [ | [ |
Heizausriistung mit Magnetventilen, ohne Pilotgas [ | [ | [ |
Heizsystem mit Magnetventilen, ohne Pilotgas | | ]
schrittweises Ziinden ohne Pilotgas [ ] [ | [ ]
Interface Plasma [ | [ ] [ ]

Gasleitung fiir Brennermarkierung B wenn Pilotgas vorh. B wenn Pilotgas vorh. B wenn Pilotgas vorh.
motorisierter Werkzeughalter Autogengas EEEEER EEEEBER EEEERER
elektrische Ziindung BN BN BN

Abtasten (Autogen-Brenner)? s s -

automatische Indexierung® - -

kapazitive Abtastung (Autogen-Brenner)® - -

Markierer HF* mit DIGISAF 510 oder 610 [ ] [ | [ ]

B optional

M in der Grundausstattung

ZUSAMMENSTELLUNG - AUSRUSTUNG

zusitzl. Fahrbahn 3 m B xN B xN BN
zusitzl. Fahrbahn 1.5 m B xN B xN BN
pneumatischer Markierer* [ | [ | [ ]
Schlauchhalter-System HExN HExN HExN

ZIP 5.0 Plasma-Stromquelle / CPM 15 [ ] [ | [ ]
NERTAJET HP 300/600/720 Plasma-Stromquelle [ | | ]
NERTAJET HP 125/HP 125E/HP 250 Plasma-Stromquelle an il an
Absaugtisch (siehe Seite 13) [ | [ | [ ]

*\weitere Markierer auf Anfrage

o Minimal 80 mit Brennerhalterung zum parallelen Schneiden, @ Abtaster und elektrische Zindung nétig.

optional.
6 @ entweder Abtaster oder kapazitiver Abtaster.



OXYTOME E

OXYTOME 40 OXYTOME 20 E OXYTOME 25 E OXYTOME 30 E OXYTOME 40 E
(Doppelmotor) (Doppelmotor)
OH 05-140 OH 05-220 OH 05-225 OH 05-230 OH 05-240
0703-0140 0703-0220 0703-0225 0703-0230 0703-0240
Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma Autogen/Plasma
15/-110 15/4/10 15/4/10 15/4/10 15/-/10
4400 2400 2900 3400 4400
3625 1625 2125 2625 3625
4 400 2400 2900 3400 4 400
155 155 155 155 155
3000 3000 3000 3000 3000
EEEEEN EEEEEN EEEEEN EEEEEN EEEEEN
12x3 12x3 12x3 12x3 12x3
230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz
| | | | ]
EEEEEN EEEEEN EEEEEN EEEEEN EEEEEN
L L L L ]
L L L L i
| | | | a
[ [ ] [ ] [ L
L
L
[ ] - - - -
L L L L ]
B wenn Pilotgas vorh. | [ | | |
EEEEER EEEEER EEEEER AEEEEER EEEEER
M xN B xN BN BN B xN
= BN BN BN B xN

] [ ] ] [ ]
- BN BN BN B xN
L L L L a
B xN BN B xN B xN BN
BN B xN BN BN B xN
L L L L i
HExN HExN HExN HExN HExN
u L u u a
L L L L i
an an an an an
| | | [ | |




Von SAF wurden leistungsstarke CNC (Computer Numerical Control) Maschinen speziell zur
Produktionssteigerung beim Plasmaschneiden entwickelt. Mit diesen speziellen Maschinen besitzen Sie alle
Vorteile des Plasmaschneidens: Qualitit, Geschwindigkeit, Genauigkeit, Wiederholbarkeit und Flexibilitat
bei der Produktion. Die bekanntesten Eigenschaften sind: hohe Geschwindigkeit, eigene Plasmabrenner und
eigene Nertajet HP-Stromquellen mit integrierter Zyklussteuerung, motorisierter Brennerhalter mit
automatischer Héhenabtastung (kein Kontakt mit dem Werkstiick). Komplett montiert zum sofortigen Einsatz.

OPTITOME 15
Die OPTITOME 15 ist eine Portalanlage zum Plasmaschneiden (1 Brenner
fUr Autogen-Schneiden optional). Sie wurde fur das Schneiden diinner Bleche
entwickelt, wie fur die Luftungstechnik, den Kaminbau und Klimageréatebau.
Die Konstruktion der Anlage, die Moglichkeiten der AusrUstung, der vielfaltige
Einsatz und die Schneidleistung bei unlegierten Stahlen, Edelstahl u.
Leichtmetall machen die OPTITOME 15 zum idealen Werkzeug bei kleiner
und mittlerer Serienfertigung.

OPTITOME 15

ZIP 5.0 NERTAJET HP 125

STANDARD-ANGEBOT OJ 03-120 OJ 03-126

ZUSAMMENSTELLUNG - AUSRUSTUNG

M in der Grundausstattung
B optional

Art.-Nr. 0700-0100 W 000 132 865
Schneidbreite 1500 mm 1500 mm

& c | Schneid- - Plasma 1 bis 40 mm 0.4 bis 30 mm

ZE dicke - Autogen- (optional) 3 bis 50 mm 3 bis 50 mm

ac

ws Vor- - Schneiden 1 000 cm/min 1000 cm/min

&2 | shub  Figang 1500 cm/min 1500 cm/min

>

% % nutzbare Schneidldnge 1 500/3 000 mm 3 000 mm

;-5 g max. Anzahl von Brennern 1 1

E < Schneidgas Druckluft / Nz / Ar / H: 02/ Ar/ Ha/Nz + (1)
Pilotgas Druckluft / N2/ Ar / Hz Ar
Stromversorgung 230V 50-60 Hz 230V 50-60 Hz
numerische Steuerung DIGISAF 2.5%, 510 oder 610 HPC-DIGITAL-VERFAHREN
motorisierter Brennerhalter M POC 75 M POC 100
elektronischer Abtaster [ | [ |
Abtaster mit auto. Zyklus [ | [ |

automatische Indexierung

Doppelmotorantrieb

zusatzliche Fahrbahn

Schlauchhalter-System

B am Schneidtisch

B am Schneidtisch

Rauchabsaugung

Schneidtisch M Rauchabsaugung M Rauchabsaugung
Absaugvorrichtung [ | [ |

Markierer H.F.* [ | [ |
Plasma-Stromquelle ZIP 5.0 NERTAJET HP 125
Isolierkasten [ | [ |
Schneidbrenner CPM 15 OCP 150

Brennschneiden

B 1 Brenner max.

B 1 Brenner max.

* weitere Markierer auf Anfrage.

(1) Mit NERTAJET HP 125 konnen Sie jedes Verfahren wahlen

auBer das Wasservortex- Verfahren.



Schneidverfahren

2000-194

ALPHATOME 20/25/30

Hochprazise Anlage flr das Plasmaschneiden.

PLASMATOME 20, 25, 30, 40

Einzel- oder Doppelbrenner zum Plasmaschneiden mit hoher Qualitét,

ist fur alle Metalle von 0.4 bis 130 mm Dicke geeignet. Je nach Hohe Qualitétsschnitte bei Blechen mit einer Dicke

ausgewahlten Schneidverfahren bieten wir eine Auswahl unterschiedlicher von 0.4 bis 30 mm. Mit Einzel- oder Doppelorenner
ist diese Maschine eine alternative Losung fur das

Markierer entsprechend Ihrer Anwendungen an. ) L y
Laserschneiden mit geringeren Investitionskosten.

Positioniergenauigkeit + 0.1 mm (2 000 x 3 000 mm Blech).

PLASMATOME ALPHATOME
20 25 30 40 20 25 30
OJ 05-320 OJ 05-325 0OJ 05-330 OJ 05-340 OJ 04-920 0OJ 04-925 0OJ 04-930
0703-0320 0703-0325 0703-0330 0703-0340 W 000 236 057 W 000 236 058 W 000 236 059
2 000 mm 2 500 mm 3 000 mm 4 000 mm 2 000 mm 2 500 mm 3 000 mm
0.4 bis 130 mm 0.4 bis 40 mm
1 000 cm/min 1 000 cm/min
1 500 cm/min 2 200 cm/min
3 000 mm (Unterlage) 4 500 mm
2 2
Gasgemisch (02 / N2 / N2 + H:O / Ar + Hz) Gasgemisch
Argon Argon
230 V 50-60 Hz 230 V 50-60 Hz
M DIGISAF 2.5%, 510, 610 oder HPC DIGITAL VERFAHREN B HPC DIGITAL VERFAHREN

B PO 251 (senkrechter Verfahrweg 250 mm)

M POC 150 (Verfahrweg 150 mm)

[ ]

[ [ ] ]

[ ] [ ]

[ |

M je30der1,5m M je 2 oder3m

[ [

|| M on cutting moring tanks
[ [ |

[ | [ |

[ [

[ B NERTAJET HP 125/300/600 B B NERTAJET HP 125 / HP 300
[ | [ |

I B OCP 150/CPM 250/CPM 360/CPM 720

Il B OCP 150/ CPM 360

*k Grundausstattung mit separatem Bedienpult.




Der Markt fiir Schneidmaschinen entwickelt sich fortlaufend und die Kunden
von Heute verlangen einen " kompletten Service”.

AIR LIQUIDE Welding ist darauf ausgerichtet, spezielle Anforderungen
seiner Kunden zu erfiillen und somit die technischen Mdglichkeiten
und die Wirtschaftlichkeit der Ausriistung zu verbessern. SAFMATIC
entwickelt erweiterbare Maschinen zum Schneiden von Blechen
von iiber 4 m Breite mit der Genauigkeit und Reproduzierbarkeit
von Werkzeugmaschinen.

0941-014

X-TOME
CYBERTOME

Die CYBERTOME wurde nach dem Vorbild
einer "Werkzeugmaschine" entwickelt. Im
Hinblick auf Genauigkeit und Wiederholbarkeit

Diese Maschinen wurden nicht nur in
Hinblick auf die erforderlichen heutigen
technischen Vorgaben entwickelt,

sondern auch in Hinblick
auf die Zusatzausriistung, die darauf entspricht sie den heutigen Standards.

installiert werden kann. Die Konstruktion kann geméaB spezieller

Die Erweiterungsfahigkeit der Maschinen Anforderungen des Kunden verandert

ist durch griindlich getestete und nach werden, und ermoglicht das Schneiden

den neuesten Entwicklungen bezuglich von Blechen von 8 m Breite und mefr.

- Diese Maschine ist jetzt noch praziser,
der Automatisierung angepassten Elementen 'ese Maschine Ist jetzt noch praziser

. ) ' zuverlassiger und vereint die neuesten
fir den einfachen Einsatz gegeben. 9

Sicherheitsanforderungen und ergonomischen

Anspriche bezlglich des Arbeitsplatzes.

N
o
<
)
S
S
1

Digitale Steuerung DIGISAF (andere auf Anfrage)

Programmdownload Ja

Diskettenlaufwerk 3.5" Optional

Geschwindigkeit 15 m/min. 30 m/min.

nutzbare Breite bis zu 6 m bis zu 8 m

Fahrbahn Hdhe 550 mm mit einer Lange von 6 und 3 m Hbéhe 150 mm mit einer LAnge von 6 und 3 m
Brennerhalterung Grundausstattung mit:

¢ 1 Gaswahlblock

¢ 1 Brenner SAF G 1 N

¢ 1 elektrische Zundung (optional)
* 1 kapazitive Abtastung (optional)

Autogenfasenaggregat Fasenaggregat VXK
Fasenaggregat VXK
numerische Steuerung flr verformte Bleche
Plasmafasenaggregat® erweiterbar
NERTAJET HP Plasma 125/250/300/600 Luft, Stickstoff, Sauerstoff/mit oder ohne Wasservortex - Argon /Wasserstoff
Markierer Pulver-Markierer - HF-Markierer - pneumatischer Markierer, Filz-Markierer...
Einstechen mechanisches Einstechen (auf Anfrage)
automatische Indexierung des Werkzeughalters Option Option
mitfahrendes Bedienpult Nein Ja
Arbeitplatzbeleuchtung Option Option
Service-Plattform auf der Maschine Nein Ja
Schiiuche Uberkopf oder am Boden Ja Ja
Symmetrie des Bedienpults Ja Ja
Rauchabsaugung beim Brennschneiden Uber Absaugtisch
Rauchabsaugung beim Plasmaschneiden unter Wasser am Plasmabrenner
Rauchabsaugung beim Plasmaschneiden trocken Uber Absaugtisch
Rauchentsorgung Unsere Spezialisten stehen lhnen bei dem

Problem der Rauchentsorgung zur Verfligung.

10 * andere Fasenaggregate auf Anfrage.



Schneidmaschinen

LASERTOME 30-15 ist die Verbindung unserer Kompetenz
mit der hochsten Leistung wund zuverlassigsten
Technologie die derzeit erhéltlich ist. Sie besitzt
gegenwartig 2, 3 oder 4 kW CO:-Laserquellen.

Ein hohes MaB an Bewegungsfahigkeit verleiht ihr viele
Anwendungsméglichkeiten, fiir Blechtafeln wie fiir diinne
Blechteile.

1806-060

Schneidflache 1500 x 3 000 mm

Lauf X- und Y- Achse 1600 x 3 100 mm

Lauf Z- Achse 100 mm

Toleranz der Maschine +/- 0.05/500 mm

Wiederholbarkeit +/- 0.02 mm

Max. Geschwindigkeit der gleichzeitigen X/Y-Positionierung 340 m/min

maximal zuldssiges Ladegewicht 750 kg g
8

Einstellung d. Schneidgeschwindigkeit*

Schneidgeschwindigkeit (m/min)

=)

: \ | Ecelstahi - N,
7
(; :\ Kohlenstoff-Stihle - O,
N\ V4
s A\
2 \ S(— Aluminium-Legierungen - N,
: N~
o ~
g 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
8 Dicke in mm
S; o ‘ * Normwerte flir einen 3 kW Laser
a i
Schneidkopf SMM (Schnittstelle Materialien und Schneid-
* Schneidkopf nimmt 5- Mensch/Maschine) geschwindigkeiten
und 7,5-Zoll Optiken auf. Anwenderfreundlich, multifunktional LASERTOME schneidet die meisten
e FUr Metallanwendungen. unter Windows 2000 oder XP. Materialien. Die besten Ergebnisse
o Kopf-Einstellzeit Eigenschaften des SMM: werden durch die Verwendung
bei Metallen < 1 min. ¢ tragbare Steuereinheit fUr Tests, hochqualitativer Gase erzielt,
o Kopf-Wechselzeit < 5 min. Einstellungen und Bewegen der insbesondere fur:
e kapazitive Abtastung der Kontur Achsen und Schneidtische e Sauerstoff Oz LASAL 20083,
Profilverfolgung des Metalls. Qualitét 3.5 von AIR LIQUIDE,
¢ Grundeinstellung - Teil ¢ ein groBer, beweglicher LCD- e Stickstoff N2: LASAL 2001,
oder Gruppe Ausschneiden/Blech Touch-Screen, zur Darstellung Qualitat 4.5 oder 5 von AIR
auf Tisch. folgender Funktionen: LIQUIDE. Unter Hochdruck
- eine Standard-PC-Tastatur eingesetzter Stickstoff (bis 20 bar)
- ein spezielles Keypad erzielt die besten Ergebnisse flr:
- Kontrollen - Kohlenstoffstahle. Kein Zunder;
- Schneidparameter bessere Haftung der Farbe.
- Festplatte - Edelstahl. Keine Oxidation;
- ein 3.5"-Diskettenlaufwerk geringere Bartbildung.
- Netzwerk - Aluminium-Legierungen. Kein M

- Schnittstellenkarte (NIC). Oxidieren; geringere Bartbildung.



Zusatzliche Ausrustungen

Diese Vorrichtungen werden
mit den Modellen OXYTOME,
OXYTOME E, PLASMATOME,
X-TOME und CYBERTOME
verwendet.

1275-049
0255-038
0255-044

Markieren und Fasenschneiden
Je nach Anwendung und Verfahren, die bei Innen zum Einsatz kommen, kénnen unterschiedliche Markierer verwendet werden.
Die digitale Steuerung tGbernimmt Ihre erforderliche Markiermethode.

HF-Markierstift

Zum AnreiBen aller dinnen

Filzmarkierer Druckluftmarkierer

Speziell fur Edelstahl und

Pulvermarkierer Plasmabogen-

Markierer

Bei diesem Verfahren wird das Blech Zur Markierung und Heftung von

durch eine Autogengasflamme und
farbiges Pulver gekennzeichnet.
Je nach Einstellung kann die Breite

Leichtmetall, markiert
ohne die Oberflache
zu beschéadigen.

Bleche durch Atzung
der Oberflache

Ersatzspitze 0693-1049

Blechen. Das Markieren mit
Druckluft ist speziell fr mittlere
und dicke Bleche geeignet.

Plasmalichtbogen geringer Stérke
zum Anreissen oder zur
Nahtverfolgung auf allen

Schachtel mit 24 Stiften
0703-6122

variiert werden. Materialien.

Ersatzspitze 0694-0861
AusschlieBlich fur Kohlenstoffstahle Die Tiefe der Markierung ist durch

Einstellung der Stromstarke

® Dlse Propan 0702-0797

« Diise Acetylen 0702-0796 anpassbar.

¢ Dlse Erdgas 0702-0799 Die Hohe wird durch

o Markierpulver grau  0702-0798 die Spannung des Lichtbogens
* Markierpulver blau 0702-0805 gesteuert.

Anfasen V X K

Das Anfasen von V, X oder K-Fasen erfordert eine Ausristung

Automatische Indexierung

Dieses System wird derzeit von Maschinen des Typs CYBERTOME und X-TOME
mit mechanischem oder kapazitivem Abtaster. verwendet und sichert die vollstdndige Automatisierung des Fertigungsprozesses.
Die automatische Indexierung ermdglicht die konstante Einstellung des Abstandes

zwischen den verschiedenen Werkzeughaltern. Zusammen mit der passenden

Programmiersoftware haben Sie die Mdglichkeit, ein Programm mit 6
Werkzeughaltern zu starten und mit nur einem Werkzeughalter zu beenden ohne dass
der Bediener eingreifen muss. Fur die Anwendung bei den Maschinen PLASMATOME,
OXYTOME und OXYTOME E wenden Sie sich bitte an AIR LIQUIDE Welding.
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Abschragblock, gerade | Abschragblock, beliebige

Diese AurUstung ist fur die Richtung

Maschinen des Typs OXYTOME
und OXYTOME E geeignet.
Die Schragung wird entlang der

Diese AusrUstung ermdglicht
das Anfasen von Formstlcken

mit beliebiger Form.

Maschinenachse durchgefihrt. Die Hohensteuerung erfolgt Gber

Die Steuerung der Brennerhdhe | eine kapazitive Abtastung.
erfolgt durch mechanische Fur Maschinen vom Typ

CYBERTOME und X-TOME.

Abtastung.




AZURMATIC Schneidtische
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3 spezielle Schneidtisch-Modelle

Rauchabsaugtisch

fiir das trockene Schneiden

Der AZURMATIC Schneidtisch

mit Luftabsaugung bietet konkurrenzlose
Effizienz in Bezug auf Rauchabsaugung dank
seinem einheitlichen System

von querverlaufenden Absaugkanélen.

Das robuste Design der Gesamtkonstruktion
ist auf der gesamten Lange in 1 Meter lange
Bereiche unterteilt, der Rauch wird auf der
gesamten Breite des Tisches abgesaugt,
sobald die Anlage in Betrieb ist. Durch ein
mechanisches Gitterrost wird die Absaugung
an der Stelle unter dem Blech ermdglicht,

an der gerade geschnitten wird.

Dieses Arbeitsprinzip garantiert eine optimale
Absaugung, unabhangig

von der GroBe des zu scheidenden Bleches.
Es bleibt immer ein ausreichender
Absaugluftstrom aufrecht erhalten.
Technische Daten:

¢ querverlaufende Absaugkanéle,

¢ Aufteilung in 1 Meter lange Bereiche auf

der gesamten Tischldnge
(500 mm Bereiche auf Anfrage),
¢ abnehmbare Schlackebehélter
* abnehmbarer Werkstiick-
Halterungsrahmen aus Flacheisen
(Bereiche 100 x 6 mm) und
Drahtmaschenrost (50 x 50 x 5 mm)
¢ maximale Kapazitat:
Bleche bis zu 300 mm Dicke.

Absaugtisch mit konstantem
Wasserstand
Verschiedene Verfahren, speziell das nicht
Unterwasser-Plasma-Vortex-Verfahren
erfordern einen Schneidtisch mit Wasser-
Ruckgewinnung und Rauchabsaugung.
Dieser Schneidtisch besitzt beide
Moglichkeiten. Dieses Verfahren (patentiert)
bendtigt keine Filtervorrichtung fur den
angesaugten Rauch.
Technische Daten:
* Gesamtkonstruktion in

630 mm Bereiche unterteilt

e Standard-Langen von 3 bis 12 m
e Standard-Breiten: 1,5-2-2,5und 3 m
* Hohe: 700 oder 800 mm
¢ maximale Kapazitat:
Blechdicke 50 mm

Tische mit variablem

Wasserstand

Die Schneidtische mit variablem Wasserstand

sind speziell fir das Unterwasser-

Plasmaschneiden geeignet. Dieses Verfahren

begrenzt die Verschmutzung durch feste

oder gasférmige Teilchen und die akustische

und visuelle Beeintrachtigung. Es verbessert

die Genauigkeit beim Schneiden, indem der

Verzug des Werkstiicks durch die

Erwarmung vermindert wird.

Technische Daten:

* Modul-Konstruktion mit L&ngen
1,5,1,75und 2 m

¢ Breiten auf Anfrage

* schwenkbarer Werkstlickhalterahmen

zur leichteren und schnelleren Reinigung

Tischhdhe 700 mm fiir OXYTOME, OXYTOME E Tisch Hohe 800 mm fiir PLASMATOME HP
und PLASMATOME
Art.-Nr. Breite Lange* Art.-Nr. Breite Lange*

0411-7103 1500 3000 0411-8203 2000 3000
0411-7106 1500 6 000 0411-8303 2500 3000
0411-7203 2 000 3000 - - -
0411-7206 2 000 6 000 - - -
0411-7209 2 000 9000 - - -
0411-7303 2 500 3000 - - -
0411-7306 2 500 6 000 - - -
0411-7309 2 500 9000 - - -
0411-7403 3000 3000 - - -
0411-7406 3000 6 000 - - -
0411-7409 3000 9 000 = = =

Zusammen mit Kamerahalter Art.-Nr. 0411-0387 (Tischhéhe 700 mm) oder Art.-Nr. 0411-0397 (Tischhéhe 800 mm)

* Andere Langen auf Anfrage, wenden Sie sich bitte an AIR LIQUIDE Welding.

13



! 2002-105

DIGISAF 2.5

Anlage mit 50 Standardformen kann
durch eine serielle Schnittstelle
an einen PC-Arbeitsplatz angeschlossen

werden.

DIGISAF 510

Digitale Steuerung basierend

auf einen modularaufristbaren PC mit einer
Bewegungssteuerung auf Windows XP-Basis
fur verbesserte Leistung und ein

Multitasking der Oberklasse.

Ein 15" TFT-USB Farb-Touchscreen

sorgt fUr eine &uBerst benutzerfreundliche
Schnittstelle zwischen Mensch

und Maschine. Die gesamte

Steuerung ist mit einem 2 GHz Intel-
Prozessor ausgestattet. Mit 50
Standardformen und mit modernsten
Formen der Kommunikation ausgestattet, ist
der DIGISAF 510 die perfekt ausgeriistete
digitale Steuerung fur automatisierte

Schneidanwendungen.

DIGISAF 610
Diese digitale Steuerung wurde

unter Windows 2000 entwickelt

und beinhaltet einen hochentwickelten Pfad-
Algorithmus, welcher

einen dynamischen Echtzeit-
Bewegungsablauf und I/O Steuerung
ermdglicht. Die hochleistungs-

und benutzerfreundliche Mensch-Maschine-
Schnittstelle ermdglicht

Uber einen hochqualitiven Touch-Screen den
Zugang zu den Hauptsteuerungsfunktionen
der digitalgesteuerten Schneidmaschine.
Die integrierten 50 Standardformen

und besonders das innovative

und vielseitige 1/0 Management verbessern
seine Leistung.

Die DIGISAF 610 steuert auch einen
Autogenzyklus im thermischen
Trennverfahren.

Die DIGISAF 610 wird

mit einem Hochleistungs-Grafikbildschirm
geliefert.

Perfekt in die Maschinen von AIR LIQUIDE Welding integriert, bieten lhnen
DIGISAF 2.5+, 510, 610 oder HPC-DIGITAL-Verfahren eine héhere Genauigkeit,
Produktivitait und Rendite. Die Vielfalt der Angebote deckt alle Bediirfnisse
des Benutzers ab. Die interaktive Arbeitsweise per Menii und Meldung leiten den

Anwender wahrend der Bedienung der Maschine an.

-
q
)
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HPC-DIGITAL-Verfahren

Dieses neuartige Steuerungskonzept

flr Plasma-Schneidmaschinen wurde speziell
entwickelt fur die leichtere Integration von
modernen, dem neuesten Stand der Technik
entsprechenden Maschinen im Betrieb,

die alle Funktionen des Plasmaschneidens
von allen leitenden Metallen, unlegierten

und niedrig legierten Stéhlen,

Edelstéhlen und Leichtmetallen besitzen.
HPC-DIGITAL-Verfahren

arbeitet mit Industrie Computer

unter WINDOWS 2000.

Die Systemeigenschaften: digitale Steuerung,
Verfahrenskontrolle, eine Mensch-Maschine-
Schnittstelle, ein Touch-Screen, eine
Steuerkonsole zum Starten und fUr das Not-
Aus der Maschine.

Einfache Betriebs-Integration heisst:

Vorteil durch Ubernahme von Werkzeugen
Ihrer Schneidanwendungen, dies stellt eine
spezielle Hilfestellung fir den Bediener dar,
einfache Eingliederung der SchweiB-
maschine durch ein modernes, innovatives
und benutzerfreundliches Design.

Weitere Informationen entnehmen

Sie bitte unseren Verkaufsblattern

Nr. 1515-4242.



Software fur das Schneiden

Eine gute, angepasste, computerunterstiitzte Hilfe mit DIGISAF erleichert die
Automatisierung und verbessert die Rentabilitat der Maschinen. AIR LIQUIDE Welding
liefert Software, die speziell fiir das thermische Schneiden entwickelt wurde. CAD fiir
Druckbehilter, Formen, Gerade, Uberlappung, Bestands-Kontrolle, Kommunikation,

Ubersetzung fremder Dateien, die von anderen CAD-Systemen stammen (DXF...).

3 MAGICTOOL Schachtel- Modul,

zusétzlich:
e automatische Uberlappung
® automatische Kennzeichnung

MAGICSAF 10, Art. Nr.: 0702-1501
MAGICSAF 01, Art. Nr.: 0702-1503

B WiN RS Download-Modul im Hintergrund.

Die Leistung von Windows® 95 oder Windows® NT ist nun fur lhre Produktionsanforderungen
verfligbar. CAD Uberlapp-Management Ihres Blechbestands. MAGICSAF ist die
bedienerfreundlichste und leistungsstérkste Schneidsoftware. Mit der Version 10 besitzen Sie

e automatische Anderung der Startparameter

! MAGICSAF umfasst drei Haupt-Module:
B LoGOoTAG-CAD (Computer Aided Design) Modul,

® automatische Einteilung in Punkten, Bricken, Mikro-Verbindungen

B MAGICSAF JUNIOR
Vornehmlich fUr kleine und mittelgroBe
Schneidmaschinen entwickelt.
MAGICSAF JUNIOR ist eine CAD-
Software, die die Schneidtechnologie
einbindet. Entwickeln Sie nur das Teil
und JUNIOR Ubernimmt den Rest.

Deuten Sie nur den Punkt an, an dem

der Schneidprozess beginnen soll und
JUNIOR tbernimmt die Aufgabe.

Mit JUNIOR haben Sie jetzt eine Losung
um einheitliche, komplexe Teile zu

schneiden. JUNIOR kann Dateien von
anderen Systemen wiederherstellen
(AUTOCAD). Mit der automatischen
Bezeichnung und Speicherung auf
Diskette erstellen Sie Ihre eigene Teile-
Bibliothek. MAGICSAF Junior,

Art. Nr.: 0702-1510.
Verkaufs-Blatt: 1515-4209.

El CAMDUCT

Leistungstarke Software

fUr die Luftungs-/Klimatechnik

und Heizungsbau, Berechnung

der Abwicklungen, Teiltiberdeckung und

Fernladung der Maschine.

£l LOGITRACE
Berechnungssoftware flr den
Kesselbau. Konische Formen,
Schnittpunkte, Zylinder, usw...
MAGICSAF ist eine Ergénzung
fur alle lhre Entwicklungen.
Art. Nr.: 0702-1505

E ORIGAMIX 3D

Als Ergénzung zu MAGICSAF dient
diese Software der Blechbearbeitung.
Eine Spitzenldsung fur Entwickler zur
Herstellung absolut genauer Teile und
Bleche sowie der mechanisierten
Montage.

Das Programm basiert auf einem neuen
Konzept und seine Leistung und
einfache Handhabung sind beispiellos.
Art. Nr.: 0702-1507




Die hohe Leistung dieses Verfahrens stitzt sich auf den Brenner und die Auswahl
des Gases oder des Gasgemisches. Mit der NERTAJET-HP-Schneidanlage
wird das Leistungsvermoégen optimiert durch:
¢ die Mikroprozessor-Steuerung aller Parameter
e die Vielfalt der Anwendungsmaoglichkeiten jeder Anlage
¢ die komplette Ausriistung von AIR LIQUIDE Welding

(Maschine, Plasma-Anlage, Brenner)

NERTAJET HP 125-0CP 150

Blechdicke in mm %% 05 0.6 08 1 15 2 25 3,05 ¢ 8 5 10,18 1By 22, 30 W0 B0
Unlegierte e S N o] |
Stihle | 02 |
Rostfreie
Stéhle ArHz
N2 I

N2 Wasservortex 1
Aluminium
und
Aluminium- ArH2 l
Legierungen

N2 Wasservortex 1

04 L os |1 o2 I 3 I 5 g g0 ["s T 4g "9 | 30 | 40 | 60

05 7 08 15 2,5 4 6 9 12 16 20 25 35 50 70

NERTAJET HP 300-CPM 360

. . 0,4 0,6 1 2 3 5 8 10 15 18 22 30 40 60
Blechdicke in mm 05 08 15 25 4 6 9 12 16 20 25 35 50 70

Unlegierte
Stahle

Rostfreie
Stéhle

Aluminium
und Aluminium-
Legierungen

0,4 0,6 1 2 3 5 8 10 15 18 22 30 40 60
05 08 15 25 4 6 9 12 16 20 25 35 50 70
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NERTAJET HP 300 - CPM 300 und NERTAJET HP 300E - CPM 720
08 15 25 4 15 22 30

Blechdicke in mm

Unlegierte
Stéhle

Aluminium
und Aluminium
Legierungen

N2/ N2 O2

NERTAJET HP 600 - CPM 720
0,8 15 25

Blechdicke in mm 3

Unlegierte
Stéhle

Aluminium
und Aluminium
Legierungen

N2/ N2 O2

Legende:

02 = Sauerstoff

N2 = Stickstoff

N20O2 = Pressluft Stechgrenze

ArH2 = Argon - Wasserstoff lVollblech
HP-Schnitt Qualitatsschnitt Industrie-Schnitt Trennschnitt

0823-003



nichtabschmel-
zende Elekirode Elektrode zentral Plasma-Gas

Schmelze ) Plasma Strahl

/ \ Geschmolzenes Metall

Bei diesem Schneidverfahren kommt eine hitzebestdndige Elektrode
zum Einsatz, wobei durch den elektrischen Lichtbogen ein Plasmagas
entsteht, das durch die gekiihlte Diise gebiindelt wird.

Dieses Verfahren wird zum thermischen Schneiden aller elektrisch
leitenden Metalle eingesetzt sowie bei mittel- und niedriglegierten Stéhlen,
Edelstahl, Aluminium und Leichtmetallen, Kupferlegierungen usw...

Mechanisierte Plasma- Automatische, autonome und erweiterbare Anlage
Handschneidanlage zum Schneiden mit High-Plasma-Brennern.
mit Mehrgas-Technik. Seit der Entwicklung der NERTAJET Plasma-Schneidanlagen 1960,

haben wir unsere Materialien immer weiterentwickelt.

2001-297

ZIP 5.0 NERTAJET HP 125
Entwickelt flr die kleine Speziell fir dinne und mittlere Blechdicken.

und mittlere Serienfertigung.

Standard-  Maschine 0G 05-020 / OG 05-025 0G 04-043 OG 04-050 OG 04-055
Angebot Autonom OG 05-030 OG 04-043 - -
Technische Eigenschaften: ZIP 5.0 HP 125 HP 125 mit HPC HP 125 mit HPC
mit Werkzeughalter je nach Maschinen-Typ POC 50 POC 101 POC 250
mit automatischem Brenner CPM 15 OCP 150
= ¢ Sauerstoff - 0.4 bis 25 mm
§ £ & o Druckluft 1 bis 256 mm
2389 : .
* 5 5 £ * Argon-Wasserstoff | 8 bis 30 mm 1 bis 30 mm
% E;‘L—‘G o Stickstoff 1 bis 15 mm 0.4 bis 20 mm
@ ¢ Wasservortex - 0.5 bis 15 mm
Stromversorgung 230/400/415/440 V-50 or 60 HZ 230/400/440 V-50 und 60 HZ 230/400/440 V- 50 und 60 Hz 230/400/440 V- 50
Leistungsaufnahme 43 kVA 36.6 kVA
Schneidstarke 20/40/60/100/150 A 15/30/40/60/90/120 A
Einschaltdauer 100 % 100 % 100 % 100 %
Option Handbrenner Z5.0 -
empfohlene Anlagen NOVITOME/MULTITOME/OXYTOME 5 C Speziell PLASMATOME HP OXYTOME/PLASMATOME
OPTITOME/OXYTOME/PLASMATOME |  ROBOTER OPTITOME X-TOME/CYBERTOME

* Normblechdicken und Sonder-Blechdicken.

Diese Daten sind fiir alle Metalle angegeben. I:I Z[Jndung des Pilotlichtbogens ohne H.F.



0823-003

Wir sind sicher, lhnen das beste Produkt anbieten zu kénnen, das Ihren Anforderungen gerecht
wird. Mit diesen Plasma-Schneidanlagen kénnen andere Maschinen-Typen ausgerUstet werden.

T HP i Pl

Wenden Sie sich bei Fragen an AIR LIQUIDE Welding.

0255-060

0255-060

NERTAJET HP 300

Entwickelt fir mittlere und groBe Blechdicken.

NERTAJET HP 600

Zwei parallel verbundende
NERTAJET HP 300 Stromquellen.

Werkzeughalter
und Steuerkasten

POC 50 Werkzeughalter
Verfahrweg 50 mm

1311-043

POC 100 Werkzeughalter
Verfahrweg 100 mm

PO 251 Werkzeughalter
Verfahrweg 250 mm

OG 03-040 | OG 03-030 | OG 03-031 OG 03-060
HP 300 mit HPC | HP 300 HP 300 E HP 600
POC 250 PO 251 PO 251 Steuerkasten
NERTAJET
CPM 360 CPM 300 CPM 720 CPM 720
8 bis 30 mm 0.8 bis 40 mm 0.8 bis 40 mm 0.8 bis 40 mm unlegierte und
= 1 bis 25 mm 1 bis 25 mm 1 bis 25 mm niedriglegierte Stéhle
9 bis 40 mm 1 bis 65 mm 1 bis 90 mm 1 bis 130 mm rostireie Stihle,
_ 1 bis 20 mm 1 bis 20 mm 1 bis 20 mm Aluminium und Leichtmetalle
- 0.5 bis 30 mm 0.5 bis 35 mm 0.5 bis 50 mm alle Werkstoffe
ind 60 Hz
85 kVA 170 kVA
90/120/260 A 30/60/90/120/180/240/300 A 30/60/90/120/180/240/300/420/510/600 A
100 %

OXYTOME/PLASMATOME
X-TOME/CYBERTOME




0823-057

2002-290

2004-522

0823-060

=1 Plasmabrenner

0823-60

BRENNER CPM 15 OCP 150 CPM 360 CPM 300 CPM 720
STANDARD-ANGEBOT - OT 04-010 OT 02-020 0T 02-010 OT 03-025
Linge 4m - 0409-2376 0409-1334 0409-1374
Brenner- 7m 0409-1207 0409-2375 | W 000234 542 |  0409-1337 0409-1377
15m 0409-1215 - - -
Werkzeug-Kit - 0409-2190 - 0409-2090 0409-2090
Zur Verwendung
mit NERTAJET-Anlagen
ZIP 5.0 HP 125 HP 300 HP 300 HP 300 E HP 600
VERBRAUCHSMATERIAL STANDARD-ANGEBOT - OT 04-016 OT 02-020 OT 03-030 OT 03-030 OT 03-060
Anlage Sauerstoff - 0409-2160 | W 000 236 951 0409-1250 0409-1250 0409-1250
m
Trockengas  |Luft 0409-1201 - - 0409-1250 0409-1250 0409-1250
Argon-Wasserstoff | 0409-1201 0409-2223 - 0409-1273 0409-1273 0409-1283
Stickstoff 0409-1201 0409-2226 - 0409-1226 0409-1226 0409-1226
Anlage Sauerstoff / Luft - - - 0409-1255 0409-1255 0409-1255
it
Wasservortex | Stickstoff - 0409-2175 - 0409-1274 0409-1274 0409-1284
Anlage mut | Stickstoff - 0409-2400 - - - -
Anlage Stickstoff - 0409-2225 - - - -
mit Ringgas | prqon-Wasserstoff - 0409-2225 - - - -
Brennerkiihlung REFRISAF FRIOSAF 10 FRIOSAF 25 FRIOSAF 25 FRIOSAF 60 FRIOSAF 60

*Nicht eintauchbar

OCP 150

Ziindung

des Pilotlichtbogens
ohne Hoch-Frequenz
(patentiert)

verursacht keine Interferenz
mit anderen

elektronischen Geraten

und Computern

in der Umgebung.

Das Gerat ist leicht

zu transportieren
(patentiert)

Das Austauschen

von Verbrauchsmaterialien
oder das Andern

des Verfahrens ist einfach
und leicht.

FRIOSAF 10-25-60
Stromversorgung: 230 V einphasig
FRIOSAF 10

(Kalteleistung 1 000 W):

- 50 Hz: Art.-Nr. 0409-1175,

- 60 Hz: Art.-Nr. 0409-1176.
FRIOSAF 25

(Kalteleistung 2 500 W):

- 50 Hz: Art.-Nr. 0409-1185,

- 60 Hz: Art.-Nr. 0409-1186.
FRIOSAF 60

(Kalteleistung 6 000 W):

- 50 Hz: Art.-Nr. 0409-1165,
- 60 Hz: Art.-Nr. 0409-1166,

2002-402

erforderliche Menge

Kiihimittel fiir FRIOSAF: FRIOSAF 10 | 1 Kanister
20 | Kanister FRIOSAF 25| 1 Kanister
20 Art.-Nr. 9257-9797 FRIOSAF 60 | 4 Kanister




Schneiden von Edelstahlen

A\-GAS Mit dem NERTAJET-HP-DUALGAS Plasma-Verfahren bietet AIR LIQUIDE Welding lhnen eine hochwertige Lésung
DU h‘e“ fir das Schneiden von Edelstdhlen mit einer Dicke von 0,8 bis 12 mm an. Das DUALGAS-Verfahren stellt
\le[‘a de- eine erfolgreiche Entwicklung von Air Liquide Welding Ingenieuren dar, die Ihr gesamtes Wissen (iiber die Elektronik,
fU‘E \e Mechanik, Gasgesetze und Chemie, Metallkunde, usw.) iliber das Plasma-Verfahren hineingesteckt haben.
S\éh Diese Innovation verbindet die Eigenschaften der Lichtbogenkontrolle der NERTAJET-HP-Technologie mit den Vorteilen

der Gasgemische. Durch spezielle Beimengungen zu den Gasgemischen ist es méglich, auf die physikalischen und
chemischen Eigenschaften EinfluB zu nehmen. Abhangig von der Sorte und der Blechdicke des zu schneidenen Edelstahls,
sind die Art und Verhéltnisse der unterschiedlichen Beimengungen ausschlaggebend, um Schnitte von gréBtmoglicher Qualitat
zu erzielen. Daher ist jeder individuelle Fall Anlass dafiir, eine speziell angepasste Losung fiir jeden einzelnen Kunden zu finden.

Kundenvorteile DUAL GAS als Ringgazs
* Flexibilitat: das DUALGAS-Verfahren ist geeignet bei allen Edelstahlsorten, einschlieBlich mit Titan verstarkte Sorten. gas1 _ I_?qzsoz or
N2 # N2 O2 CHs

* Qualitat: kein Verbrennen, sogar in Bereichen in denen die Maschine lang- samer wird (Winkel).
Keine Nacharbeit an den geschnittenen Teilen.

e Qualitat: geringe Oberflachenriefen (weniger als beim Laser-Schneiden).

* Qualitat: Helle Schnittflachen.

* Qualitat: sehr gute Kontrolle der Kontur.

* Reproduzierbarkeit: ausgezeichnete Beschaffenheit der Schnitte innerhalb der Standzeit der Komponenten
(Duse und Elektroden).

e Leichte Anwendung: an allen herkdmmlichen digital gesteuerten Portal- maschinen. Der Einsatz bei
Hochprazisionsmaschinen wie PLASMATOME HP ermdglicht erst die Ausschopfung des gesamten Potentials dieses
Vefahrens (Hohe geometrische Qualitat der Teile).

Sauerstoff fUr eine gute Qualitat der Schnitte mit ausgezeichneter SchweiBbarkeit der Schnittkanten.

Die Luft muss trocken und frei von Ol sein.

Argon/Wasserstoff-Gemische fir Schnitte mit blanker Oberflache, speziell fir Edelstéhle.

Stickstoff wird hauptséchlich bei kleineren Blechdicken und Edelstahlen verwendet.

Durch Verwendung des Wasservortex-Verfahrens wird das Schneiden unter Wasser erméglicht, wodurch

die La&rmentwicklung, Strahlung und Rauchentwicklung stark verringert wird.

Die Verwendung von DUALGAS verbessert die Qualitdt von Edelstahlblechen.

Die Anwendung von Ringgas (Stickstoff) verbessert die Schnittqualitat bei Edelstahlblechen.

NERTAJET Werkzeug-Kit Beispiele fiir NERTAJET Werkzeugkoffer je nach Aufbau.

NERTAJET NERTAJET
Koffer fir OCP Koffer fir CPM
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Das Brennschneiden von un- oder niedriglegierten Stdhlen von 3 mm bis 300 mm
mit OXYSAF G1, IC oder MACH 3S-Schneidbrenner, mit halbautomatischen
(Auslegermaschinen) oder vollautomatischen Maschinen (Portalmaschinen vom Typ
OXYTOME E). Wahlen Sie entsprechend lhrer Anforderungen Mischdiisen fiir den
OXYSAF G1- oder IC-Schneidbrenner, Vormischdiisen mit hoher Geschwindigkeit und
Qualitdt mit OXYSAF MACH 3S-Brenner. Mit OXYSAF G2 sind Sie in der Lage
Blechdicken von 200 mm bis 900 mm zu schneiden.

1160-002

0876-023

1160-002

Brennschneiden ist ein thermisches OXYSAF G2 OXYSAF G1 OXYSAF IC

Verfahren, dass das Schneiden von un- Mit G2-Schneidspitzen Mit G1-Schneidspitzen Mit IC-Schneidspitzen
und niedriglegierten Stahlen ermdéglicht.
Art.-Nr. 7409-2000 7617-1521 7617-1526
Schneidleistung (mm) 200 bis 900 3 bis 300 3 bis 300
Fahrbahn (mm) - 350 350
Brennerlange (mm) 720 580 580
Durchmesser (mm) 45 32 32
OX Schneiden M20 x 150 RH/ 14 3/8GRH/10 3/8GRH/10
Kupplungen/ OX Erwérmen 3/8 RH/ 10 3/8 GRH/10 3/8GRH/10
Innerer Schlauch- -
durchmesser (mm) AD Erwérmen 3/8 LH/10 3/8GLH/10 3/8GLH/10
Wasserkuhlung M16 x 150 LH /10 -
Optionen:
OX Schneiden - 0712-1637 0712-1637
SECURISAF OX Erwérmen 0712-1474 0712-1472 0712-1472
Ruckschlagventil
AD Erwérmen 0712-1475 0712-1473 0712-1473
Reinigungs-Kit flr Schneidspitzen 0400-0509 0400-0509 0400-0509
Ersatzteile:
Aufnahme flr Schneidspitzen 7609-0042 7608-2028 7608-2028
(Eﬁlﬂer(ﬂsgwdicke Diise Acetylen Propan Acetylen Tetren NF;rt(iﬁaQs Acetylen Tetren Propan
Schneidspitzen 9
3-10 710 - - 7018-1583 | 7018-1728 | 7018-1735 | 7018-1590 | 7018-1607 | 7018-1600
10-25 10/10 - - 7018-1584 | 7018-1729 | 7018-1736 | 7018-1591 | 7018-1608 | 7018-1601
25-50 12/10 = > 7018-1585 | 7018-1730 | 7018-1737 | 7018-1592 | 7018-1609 | 7018-1602
50-80 16/10 - - 7018-1586 | 7018-1731 | 7018-1738 | 7018-1593 | 7018-1610 | 7018-1603
80- 120 20/10 - - 7018-1587 | 7018-1732 | 7018-1739 | 7018-1594 | 7018-1611 | 7018-1604
120 - 200 25110 - - 7018-1588 | 7018-1733 | 7018-1740 | 7018-1595 | 7018-1612 | 7018-1605
200 - 300 30/10 7020-0101 7020-0221 7018-1589 | 7018-1734 | 7018-1741 | 7018-1596 | 7018-1613 | 7018-1606
300 - 400 35/10 7020-0102 7020-0222 - - - - - -
0 400 - 550 40/10 7020-0103 7020-0223
550 - 700 4510 7020-0104 7020-0224
700 - 900 55/10 7020-0105 7020-0225




Mischbrenner
und Schneidspitzen.

MACH 3S
Schneidspitzen

Hohere Einsparungen: Blechdicke Acetylen Propan
* beste Schnittqualitét (mm) Naturgas
e geringer Gasverbrauch ) ' ]
® hohe Schnittgeschwindkeit 7-10 | rosOnt | raoe-oatt
e ermdglicht das Arbeiten 10-25 | 7409-0112 | 7400-0412
weit entfernt vom Blech %550 | 74090113 | 74090413
* Montage auf andere
Brenner moglich (Adapter) 50-80 | 7409-0114 | 7409-0414
80-140 | 7409-0115 | 7409-0415
120-200  7400-0116 | 7409-0416
200-300 | 7409-0117 | 7409-0417
B(\Sncmh;jicke Crylen Tetren
7-10 | 7029-1605 | 7029-1614
10-25 | 7029-1606 | 7029-1615
Reiniounge Kit 25-50 | 7029-1607 | 7029-1616
2| OXYSAF MACH 3S 50-80 | 7029-1608 | 7029-1617
S| Verwendbar mit: MACH-3S-Schneidspitzen 80-120 | 70291609 | 70291618
Acety|eny Propan 120-200 | 7029-1610 | 7029-1619
Heiz-Gas Crylen Naturgas, - - -
Taten 200-300 | 7029-1611 | 7029-1620
Art.-Nr. 7409-0100 7409-0400
Schneidkapazitat (mm) 6 bis 300 Adapter zur Verwendung von MACH 3S-
Fahbah 350 Schneidspitzen mit folgenden Maschinenbrennern:
ahrbahn (mm) Brenner Acetylen Tetren
Brennerlange (mm) 580 Crylen Propan
Natur
Durchmesser (mm) 32 P— e aturgas
, apter ’ ’
Kupplungery OX Schneiden 3/8 G rechts / 10 G + Schraupe | 7409-0101 ] 7409-0401
Innerer Schlauch- OX Erwérmen 3/8 G rechts / 10 Schraube 7409:-0012 | 7409-0012
- : OXYSAF Adapte!
Durchmesser (MM) - "Ap Ewarmen 3/8 G links / 10 © Sehraube | 7409-0104 | 7400-0404
Schraube 7409-0012 | 7409-0012
Optionen: o9 Adapter | 7400-0105 | 7409-0405
SECURISAF OX Erwérmen 0712-1472 Schraube 7409-0012 | 7409-0012
Ruickschlagventil AD Erwarmen 0712-1473 HARRIS Schraube 7029-2009
Reinigungs-Kit fir Schneidspitzen 0679-2017 MESSER R 7147-4011
Ersatzteile: Schraube 7147-4016
hraube fiir Schneidspitzen 7409-0012 ESAB Adapter :
Schraube flr Schneidspitze 09-00 o aube 7147-4012
Reinigungsmittel MACH 3S 7409-0027 Schraube 7147-4016
VICTOR Adapter
+ Schraube (g0l
Schraube 7147-4016
+ Schraube
Schraube 7147-4016
DANILBO Adapter 7147-4023
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Automatisiertes Schweil3en

Dank unserer Fiille an Erfahrungen, ist AIR LIQUIDE
Welding in der Lage mehr als nur eine Reihe von
Maschinen anzubieten. Wir bieten ebenfalls eine Palette
von Loésungen zur Produktivitatssteigerung an. Wir
stellen ein Komplettpaket bereit, welches Ilhre
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Nicht nur die Maschine: Das komplette Paket

1 - Verfahren 2 - Ausriistung 3 - Verbrauchsmaterial

Bei AR LIQUIDE Welding Unsere Ausriistung ist werksmontiert und Die mechanische Gilite jeder SchweiBung
bieten wir lhnen unser Wissen, das wird vor der Auslieferung getestet, somit hangt grundsétzlich von der Draht/Pulver-
aus vielen Jahren der Erfahrung wird ein ganzheitliches Qualitats- oder Draht/Gas-Kombination ab.
gewachsen ist, an. Management gewahrleistet. Benutzer- AIR LIQUIDE Welding beliefert Sie mit den
Wir liefern “Unterstlitzung bei den freundliche Befehle ermdglichen eine besten Kombinationen flir optimale
Verfahren” als eine zusatzliche Garantie schnelle Umstellung des Bedieners auf die Ergebnisse.

zu einer langfristigen Qualitat dieser Ausrlstung. Robustes Design, Leistungs-
Ausristung. fahigkeit und Zuverlassigkeit der Ausrlstung
garantieren eine Non-Stop Produktion.

2000-395
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produktionsbezogenen Problemstellungen und Belange ermaoglicht, jeweils
eine effektive Losung bereit halt, die ebenfalls leicht zu bedienen ist. Das
gesamte Angebot umfasst funf Hauptbereiche und daruber hinaus wird die
schnelle Bereitstellung der Ausristung garantiert. Wir bieten auch
Qualitats-Management-Lésungen fiir jedes erdenkliche Problem an.

Serviceleistungen
AIR LIQUIDE Welding bietet ein breites

4 - Qualititsstandards Spektrum von Serviceleistungen

' . ) zur UnterstUtzung lhrer Produktion
Wie unserer, ist auch einer Ihrer

dahingehend an, dass die

Ansprliche die Kundenzufriedenheit.
P SchweiBausrtstung Ihren zukinftigen

Um diese zu sichern
verpflichtet sich AIR LIQUIDE Welding

Anforderungen entspricht.

die 1SO Qualitéts-Management- Machbarkeitsstudien
Standards zu erfiillen. und Tests

Zur Verbesserung lhrer Leistungsstandards AIR LIQUIDE Welding kann Ihnen
lisfern wir lhnen Produkte und spezialisierte Ingenieure und Hilfsmittel

Ausriistungen hoher Qualitat. anbieten.

1160-056

Wir k&dnnen mit lhnen zusammen lhre

Unsere gesamte Fertigung ist nach
ISO zertifiziert.

Maschinenanforderungen aufstellen, falls
Sie das beste SchweiBverfahren fUr eine
gegebene Anwendung suchen, wir
entwickeln einen Prototypen oder eine

Vorserie oder auch ein SchweiBverfahren.

Support

Durch unser Serviceangebot ist AIR

LIQUIDE in der Lage, mit Ihnen zusammen

lhre Produktion zu unterstitzen.

Unsere Losungen: beispielsweise

e bieten wir Ihnen vor Ort Unterstitzung

. . wéhrend der Aufstellungsphase
5 - Service-Bereiche

¢ \lerfahrensbezogene

der Produktionsanlage an

e Zertifizierung lhrer

Produktionsunterstiitzung SchweiBverfahren
¢ Ausrlistungsbezogene Wartungs- und (WPS, PQR, SchweiBeinstellungen
Instandhaltungsunterstitzung. und physikalische Anforderungen)
Unser weltweites Verkaufsnetzwerk bietet * Optimierung Ihrer Produkivitat 2
eine schnelle Antwort, wahrend die Nahe (Steigern der SchweiBgeschwindigkeit é

kurze Antwortzeiten garantiert und Verbessern der Qualitdtsstandards)

e Schulung lhrer Schwei3er,
Wir bieten auch Inbetriebnahme und 9
o o Bediener und des Wartungspersonals
Schulungseinrichtungen an, damit Sie ) .

. im Gebrauch der Ausrlstung
das Beste aus Ihrem erstklassigen « Festlegung der Wartungsaufgaben %

Produktionsbetrieb machen kdnnen.




1806-106

Innen- und AuBenschweiBen von runden Bauteilen

I Axiale AuBenschweiBnaht B AuBere Stumpfnaht fiir runde Teile

1806-109

1806-107

Innere axiale SchweiBnaht Innere Stumpfnaht, 13 m abseits

2000-415

2003-049

SchweiBen einer Propangasflasche

1806-110

Plattieren

0109-002
2002-406

26
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1 Panzern von Zugréademn




1806-113
2001-008

Spezielle L6sungen

E SchweiBen H SchweiBen des E Umkonstruierter Automatentrager,
von Propangasflaschen Propangasflaschenbundes schweiBt am Boden eines Auslegers
Steigern Sie die Produktivitat lhrer UP-SchweiBanlage Prinzip des TOPTWIN-Verfahrens:

durch einen Wechsel zu TOPTWIN:

UP-SchweiBen mit zweifacher, spezieller

Fulldraht-Elektrode,

dies ist eine Variante des UP-SchweiBverfahrens.

Im Vergleich zum UP-SchweiBen mit einzelner Volldrahtelektrode:

¢ die Abschmelzrate ist besser und die SchweiBgeschwindigkeit hdher
¢ die Produktivitat wird verbessert durch: feste

Schlacke
. f T Drahtleit-
- einen geringeren Verzug der Bleche e ung

- ein flexibleres SchweiBbad, das einen Versatz des StumpfstoBes kompensiert, = g Licht- =

bietet verbessertes Entgasen der SchweiBnaht und saubere Schlackenbildung

Spez. TOPTWIN-Brenner | Verbrauchsmaterial Art.-Nr. Dreifach Pulver/Fiilldraht Kombinationen
« TOPTWIN 700 FCW 1.6 mm Kehinaht - TOPTWIN 20 AS + TOPTWIN 700 FCW
’ (CVN - 20 °C)
20 kg SPUIE ..o 1090-7000 Ergebnis: TOPTWIN Schweis-
geschwindigkeit 1,8 m/min
¢ TOPTWIN 702 FCW 1.6 mm (63 % von UP mit Einzeldraht)
20 KG SPUIE....cvvvoeeveeeerrererreee, 1090-7005 Blechicke 6 mm
StumpfstoBB - TOPTWIN 40 AS + TOPTWIN 700 FCW
* TOPTWIN 20 AS (CVN - 40 °C)
25 kg Beutl..........oeveererereran 1096-1400 | Ergebnis: TOPTWIN SchweiB-
geschwindigkeit 1,05 m/min
(+100 % von UP mit Einzel-
* TOPTWIN 40 AS draht) Blechdicke 10 mm
25 kg Beutel.........oceeeeeeivannn 1096-1410

StumpfstoB3 - TOPTWIN 60 AS + TOPTWIN 702 FCW

(CVN - 60 °C, Ys > 460 MPa)

* TOPTWIN 60 AS Ergebnis: TOPTWIN SchweiB-
25 kg Beutel..........cceeeveeeeeenn. 1096-1420 | geschwindigkeit 0,7 m/min

(30 % weniger SchweiBraupen)

2043-001

Blechdicke 40 mm
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SchweiBBen und AuftragsschweiBBen von Legierungen oder
niedriglegiertem Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder sprodem
Stahl. Blechdicken von 1,8 bis 16 mm bei StumpfstoBen.
Bei Blechdicken gréBer <16 mm ist eine spezielle
Nahtvorbereitung notwendig (Fasen).

<
Ry
<
o
o

Eine komplette Produktpalette von Hochleistungsgeraten, die durch den Einsatz
von Mikroprozessoren Leistungsfahigkeit, Flexibilitdt im Gebrauch und eine hohe
Zuverlassigkeit des SchweiBzyklus-Managements garantiert.

Diese Anlagen liefern flr jeden Mit SUBARC 2:

Arbeitsgang: Die SUBARC 2-Anlage wurde fUr eine schnelle und ékonomische Einbindung
e Gleichstrom (DC) von Gleichstrom MIG- und UP-SchweiBen entwickelt, abhangig von der

¢ \Wechselstrom (AC) horizontalen Kennlinie der Stromquelle.

¢ Gleich- und Wechselstrom

(Tandem-Lichtbogen) Mit SUBARC 5:

e DC-Einzel- oder Doppeldraht- Fur die meisten geforderten Anwendungen ist SUBARC 5 eine kompakte
Schweif3en abhangig von SchweiB-und AuftragsschweiBanlage. Sie ermdglicht eine exakte Voreinstellung
der Kennlinie der Stromquelle und Auswahl der aktuellen SchweiBstromstarke und die Spannungsparameter fir
(gleichbleibend und fallend) eine optimale Lichtbogenziindung, zu jeder Zeit. SUBARC 5 zeichnet sich aus durch:

¢ AC-EinzeldrahtschweiBen mit e UP-SchweiBen:
einer Stromquelle mit abfallen- - Gleichstrom: gleichbleibende oder abfallende Stromqguellen-Kennlinie
der Kennlinie_zgy - Wechselstrom: abfallende Stromquellen-Kennlinie

e MIG/MAG (Spruhlichtbogen)

1806-104

9

Das DEVIMATIC
Drahtzufiihrgerat
Motor/Getriebe

Kriterien zur Auswahl der Anlagen
Punktlaser Kontrolleinheit und Standard-Angebotsnummern
3%591527 0 Einzeldraht Doppeldraht Tandem
SUBARC 2 LA 01 090
] } DC
" H

§ SUBARC 5 LA 01 120 LA 01 160 LA 01 140
£ = LA 01130 LA 01 145

En V¥V W

DC AC

% Videosystem
Art.-Nr.

9109-6395

(Nicht im Bild)




3670-03

STARMATIC Stromquellen

2000-271

2000-274

2000-257

* Robust, zuverlassig, bequem fiir industrielle Umgebungen
* Ventilationsgekiihlt, mit Uberhitzsicherung, leicht mit Kran oder Gabelstapler zu transportieren
* Schneller Anschluss an die Anlage durch einfache und zugéngliche Stecker
* Fernbedienung
¢ Vier Stromquellen zur Auswahl fiir zwei unterschiedliche Funktionstypen
Gleichstrom (DC) Wechselstrom (AC)

STARMATIC 650 DC STARMATIC 1003 DC STARMATIC 1303 DC STARMATIC 1003 AC/DC
Bezeichnung
Art.-Nr. 9114-0768 9114-0630 9114-0640 9114-0620
Auslastung bei 100 % 650 A - 44V 1000A-44V 1300A-44V 1000A-44V
SchweiBbereich 1 2 2 1AC-1DC
Stromversorgung 240/400-440 V 50/60 Hz* 400-440 V 50/60 Hz* 400-440 V 50/60 Hz* 380/400/415 V 50/60 Hz*
dreiphasig dreiphasig dreiphasig dreiphasig
Technologie Thyristor Thyristor Thyristor Thyristor
Stromversorgung
bei 100 % Auslastung 72 A 95 A 143 A 137 A
Leistung bei 100 % Ausl. 34.5 kVA 65.8 kVA 99 kVA 64.6 KVA
Externe-statische Kennlinie AC DC
- gleichbleibend | | | ] |
- abfallend [ ] [ ] ] ] ]
Sicherung IP 21 IP 23 IP 23 IP 21
Isolierung H H H H
Kihlung AF AF AF AF
Gewicht netto 247 kg 394 kg 483 kg 540 kg

* Flir andere dreiphasige Stromversorgungen, wenden Sie sich bitte an AIR LIQUIDE Welding

Software SUBARC 5:
Verbindung zum PC mit Aufzeichnung
der SchweiBparameter (Spurverfolgung)

I
I
<
&
S
S
o

Bandplattieranlage
Art.-No.: 9111-0474
Bandplattierungsanlage
ermdglicht das Auftragen
aller Arten von Streifen
mit einer Breite

von 15 bis 80 mm
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Schlitten mit eigenem Antrieb

Die MIG/MAG- oder Unterpulver-Schwei3verfahren werden zum automatisierten

SchweiBen langerer Werkstiicke gebraucht.
Diese selbstfahrenden Fahrgestelle tragen die SchweiBausriistung und bieten
praktische und leistungsfahige L6sungen an.

1275-031

WELDYCAR NV

Autonomes Fahrgestell mit

wiederaufladbaren Batterien,

MIG/MAG SchweiBen

mit manueller Ausristung,

Alle Positionen (Permanentmagnet)

3 Modelle erhéltlich:

¢ WELDYCAR NV:
Geschw. 5 bis 70 cm/min

e WELDYCAR S NV:
Geschw.15 bis 140 cm/min

e WELDYCAR SP NV:
Geschw.15 bis 140 cm/min
mit Programmierung
(fortlaufendes Schweissen
oder nicht)

Weitere Option: Pendeleinheit

Wenden Sie sich bitte an uns

MEGASAF 4 - SUBARC 2
Leicht zu transportieren und
ausbaubar flir zahlreiche
UP-SchweiBanwendungen
fiir Bleche mit mittlerer
Dicke.

Automatische SchweiBzyklen
kdénnen durch den Anwender
mit Hilfe des SUBARC 2-
Bedienpults gesteuert
werden.

MEGASAF 6 - SUBARC 5
Modularauféhiges Fahrgestell,

das mit zahlreichen Anwendungen
aufristbar ist. Leichte Handhabung,
ausschlieBlich fiir das UP-
SchweiBen geeignet,

automatische SchweiBzyklen
werden duch den Anwender

mit Hilfe des SUBARC 5-
Bedienpultes gesteuert.

Anwendung

Winkel-, Stumpf-, Vertikal-
SchweiBen mit Fiihrung
durch Greifarm

Eben- und Winkel- SchweiBen von
Blechen aller Sorten

mit mittlerer Blechdicke

Baustelle und Werkstatt

Eben- und Winkel- SchweiB-
anordnung in allen Giiteklassen
und Materialstarken

Baustelle und Werkstatt

Technische Daten

SchweiBverfahren

MIG / MAG UP-SCHWEIBEN UP-SCHWEIBEN

Geschwindigkeit (cm/min) 15 bis 140 oder 5 bis 70 15 bis 150 10 bis 200
Abmessungen (L x H x B) (mm) 250 x 300 x 260 600 x 650 x 700 1 000 x 900 x 650
Netto Gewicht (kg) 10 (12 fUr die SP) 58 107
Art.-Nr. WELDYCARNV: W 000 120 481

WELDYCAR S NV: W 000 120 480 9105-3501 9105-340

WELDYCAR SP NV: W 000 120 479

30 Standard-Angebot - LA 01-170 LA 01-190




. angsnahtschwei3anlagen

Das automatisierte SchweiBen von langen Werkstiicken (Trager, Waggons,
Kastenkonstruktionen) erfordert anspruchsvolle Maschinen, die sich auf
Schienen bewegen. Das MECASAF-PRS-System wird zum SchweiBen von
kastenférmigen Tragern mit konstantem oder varierendem Querschnitt in
Breiten zwischen 220 und 1600 mm eingesetzt. Fiir breitere Trager ist die
MECASAF-GANTRY mit zweifachem Radantrieb eine ideale L6sung.

Fiir schwere Arbeiten und alle SchweiBanwendungen kann MECASAF PSC mit fixiertem Ausleger
zur Herstellung sehr langer, breiter und auch sehr kleiner Werkstiicke verwendet werden.

3551-029

1589-03-Q

MECASAF GANTRY MECASAF PSC MECASAF PRS

Horizontales Abtasten Horizontales Flihrungssystem FUhrungssystem mit langer, seitlicher

Uber die gesamte Lange des Auslegers | Uber die gesamte Auslegerldnge Bewegung; fixierter oder drehbarer

vertikales Abtasten vertikales FUlhrungssystem Ausleger (180°) mit variabler Hohe

Uber 800 mm Uber 800 mm, + 250 mm (optional) SchweiBausristung:
manuelle oder motorisierte diinner Einzel- oder Doppeldraht
Sé&ulendrehung auf Anfrage in der Grundausstattung

Automatischer Zyklus

SchweiBen von Tréagern mit SchweiBen der Kastenkonstruktion Gerades Fiigen beider Flansche
veranderlichem Querschnitt, von Waggons von Tragern mit verdnderlichen
SchweiBen von Waggondéchern 2 MIG/MAG oder UP-SchweiBk&pfe Querschnitt oder kastenférmiger
Hoéhe: 1 300 mm oder 1 Kopf + Bedienersitz Konstruktion sowie langer Winkel

Hohe: 4 800 mm

MIG/MAG/ UP-SCHWEIBEN

PLASMA MIG/MAG/ UP-SCHWEIBEN UP-SCHWEIBEN
12 bis 600 4 bis 200 6 bis 600
5470 x 2 900 x 2 000 7 500 x 6 000 x 2 000 4 450 x 1 900 x 2 600
4 600 1800
Standard- Standard- Standard-
Angebot Angebot Angebot

PA 01-130/135 PA 01-095 PA 01-080 st




Trager-Schweillinien

AIR LIQUIDE Welding bietet
TragerschweiBlinien an, die speziell
auf die Anforderungen des Kunden
zugeschnitten sind.

Einzelheiten

Der H-Master wurde entwickelt um "I"-Trager

mit dem Steg in horizontaler Position zu schweiBen.
Der H-Master wird in GréBen angeboten, die den
Kundenwunschen entsprechen. Die gebrauchlichsten
Leistungsdaten sind:

e Stegbreite bis 1 500 mm

¢ Flanschhdhe bis 600 mm

Einzelheiten:

Der T-Master ist die geeignete Maschine fur

die kontinuierliche Fertigung von geschweiBten I-
und T- Tragern sowohl parallel als auch konisch.
MaBe der Trager:

e Steghdhe bis 4 500 mm

¢ Flanschbreite bis 1 600 mm
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Die Stahlplatten-Linien von AIR LIQUIDE Welding eignen sich fiir
Schiffswerften, die groBe Stahlplatten verschweiB3en. Bestehend aus:
¢ LT 19 Einseiten-SchweiBmaschine fiir Stahlplatten

e PortalschweiBmaschine zum SchweiBen von Verstrebungen

Die Vorrichtung LT 19 ist eine Einseiten- Fur Aufgaben im Bereich des Schiffbaus,
SchweiBmaschine die speziell fur Werften entwickelt zur Positionierung und Heftung der Verstrebungen auf
wurde (Platten-Linie). Durch die Verwendung des UP- dem flachen Blech

Verfahrens und einer wassergekuhlten
Kupferauflage ist die LT19 in der Lage, Bleche
von 4 bis 20 mm Dicke im Stumpfsto3 zu schweiBen.

Die Vorrichtung besteht aus:
e cinem Grundgestell, welches die Vorrichtung tragt
und die Bleche seitlich ausrichtet

e zwei Hohlkastentragern, die mit dem Grundgestell
verschraubt sind. Beide besitzen eine Reihe von
hydraulischen Zylindern, die die Klemmkraft erzeugen

e SchweiBschlitten mit Nahtverfolgung und
einer Vorrichtung zur Ruckflihrung und Trennung

des zurlckflieBenden Pulvers
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Typische MIG/MAG-LOsungen

1806-116

v
©
5
8
]

SchweiBen von Schnecken

X Einzel-Brenner-Ausriistung

@ Doppel-Brenner-Auriistung mit Rauchabzug

2002-281

—

Einzel-Brenner-Ausristung I Doppel-Brenner-Aurlistung

Fiigen langer Bauteile

1806-115

MIG-SchweiBen
von Verstrebungen

1806-118

2000-069

SchweiBen
eines LKW
Fahrgestells

Konturverfolgungs- ===
vorrichtung
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Rundnaht und axiales SchweiBen

El SchweiBen schraubenférmiger
Kihlleitungen

1806-114

A Vertikales SchweiBen von Ringen

HE SchweiBen entlang einer
Heizschiene

2003-049

SchweiBen der Leisten
und des Bodens an einem

Edelstahl-Bierfass
~——

2001-250

2000-415

Doppel-Brenner zum
SchweiBen eines GerUlst-
rohres

AuftragsschweiBen einer Rolle I
mit PLC-Steuerung

—

1806-119

35



36

0264-013
3670-003

MIG/MAG SchweiB3-Stromquelle

Fir eine hohe Produktivitat
automatisierter Anwendungen

STARMATIC R und A 450*

Stromquelle mit Transistor-

Wechselrichter-Technologie fur

Stahl und Leichtmetalle

® Synergie gepulst

e ecingebauter Hot-Start

® 50 speicherbare Programme

o Kraterfiillung

* Ruckbrand

* Anzeige der
SchweiBeinstellungen

e Uberwachung der
SchweiBeinstellungen

e Laden/Ldschen von
SchweiBeinstellungen

STARMATIC 650 DC

Diese besitzt ein breites

Spektrum:

e \/olldraht

¢ Fllldrahtelektrode
@ 0,8 bis 1,6 mm

e Stahl

e Edelstahl

e | eichtmetalle bis @ 2,4 mm
GlattschweiBen mdglich
bis zu 650 A, 100 %
Arbeitszyklus

Diese Stromquelle sollte mit einem
Drahtzufuhrgeréat vom Typ D7 und

2001-308

2000-374

Brenner, Drahtzufuhrgerate unad

Fir 'einfache' automatisierte Anwendungen.

Die OPTIPULS 500i W und SAFMIG 480 TRi sind PulsschweiB3-
Systeme (mit Drahtzufuhrgeréten) aus unserer Palette

der manuellen SchweiBausriistung. Sie dienen der deutlichen
Steigerung der Produktivitdt des manuellen SchweiBens

bei gleichzeitiger Senkung der Kosten.
Die Befehle sind besonders benutzerfreundlich.

OPTIPULS 500i W

Einfach im Gebrauch,

kleine Bauform und liefert gute
Ergebnisse. Dieses Set sollte
fir MIG/MAG-Schweiungen
mit glatter oder gepulster
Stromquelle fUr alle unlegierten
Stahle, Edelstahl und Aluminium
zur Anwendung kommen.

SAFMIG 480 TRi

Dieses MIG/MAG- SchweiBset
mit elektronischer Steuerung
liefert hervorragende Ergebnisse
beim MIG-SchweiBen von
Edelstahl und Leichtmetallen.

Die Wechselrichter-Technologie
bietet eine robuste Ausristung flr
den Gebrauch in jeder Situation.

zum/vom PC. V"cle?égf - Steuerung ausgertistet OPTIPULS 500i W | [ SAFMIG 480 TRi
Dlese Stromauelle solite Beschreibung
mit einem Drahtzufihrgerét 3-phasige, Strom- . 230/400/415/440 V
vom Typ D7 Versorgung 400 V 50-60 Hz 50-60 Hz
ausgerUstet werden. Stromverbrauch bei
voller Leistung 41A gg ﬁ Ei?g w
[ STARMATIC R 3 STARMATIC S 5
* ekundarspannung
Beschreibung und A 450 650 DC bei Leerlauf 57V 71V
3-phasige 230/400/415/440 V Arbeitsbereich 10 A bis 500 A 20 A bis 450 A
Stromversorgung +20%-15% 239/400/440 v :
50-60 H 50-60 Hz Arbeitszyklus
- Z bei 100 % (40 oc) 400 A 450 A
SchweiBspannung 14 bis 44V 18 bis 44V Draht Typen =
- Stahl/Edelstahl 0.8-1.6mm 0.8-1.6mm
Leerlaufspannung v 2V - Aluminium 1.0-1.6 mm 1.0-1.6 mm
Arpeitszgklus - Fiilldrahtelektrode 1.0-2.4mm 1.0-1.6 mm
bel 100 % 450A 650 A SchweiBverfahren - glatt 8 SchweiBverfahren
Puls-F 10 to 500 H - gepulst inklusive Spray-Modal
weTrequenz ° : MMAW Kurzlichtbogen und geringe
Technologie Transistor Thyristor Gerduschentwicklung, gepulst
Max 24 KVA 50 VA “megs&,;"ge" 1090 x 610 x 970 mm 1037 x 620 x 1 070 mm
Energieversorgung (LxBxH)
Schutzart IP 21 P21 Gewicht 107 kg 220 kg
Isolationsklasse H H Drahtspule DV 44i DVi
Kiihlvorrichtung (Frischluftventilator) (Frischluftventilator) S?;I?gei%mv?rlllgigkeit g - 90 m/min. g - 20 m/min.
Gewicht 230 kg 247 kg Schutzart IP 23 IP 23
Abmessungen Standard EN 60947-1 EN 60974-1
(L)(E;)(H)g 1010 x 625 x 1030 mm 914 x 565 x 692 mm ArLNr: 609 609
Art.-Nr. R 450: A 450: 9114-0768 - Sehweif- R R
9114-0885 | 9114-0880 e sonngs. | o122 9160-1408
anschllisse 9160-0197 Fiir Details bitte anfragen

* Verwendung des R450 fiir Roboter-Anwendungen und A450 fiir automatisierte Anwendungen




Schwell3-Sets

Dieses komplett verschwei3te Gehause besitzt
Anschliisse zur Verbindung des Schwei3brenners mit
dem Rest des Schwei3systems. Es beinhaltet den
Drahtzufuhrmechanismus, die Schutzgas-Magnetventile

und die Druckzufuhr fir die Brennerreinigung.

1806-099

Integrierte Drahtzufuhreinheit D 7

Die 4-Rollen-Halterung YPISCHE INSTALLATION MIG-UP-Steuerkasten

der Drahtzufuhr ist oo a0y it Diese Steuerungseinheit wurde speziell fir
elektrisch von dem A die Automatisierung des MIG/MAG- oder
Gehduse und dessen UP-Verfahrens entwickelt

Anschliissen isoliert

Luftschlauch

Gasschlauch

Eigenschaften: SchweiBset

STARMATIC

° Motor 50 V DC, R450 Steuerkabel (SchweiBset - Drahtzufuhr)
4 000 U/min e

¢ SchweiBgeschwindigkeit: Steverkabel
0 bis 20 m/min Saumenned

* Magnetventil: 24 V AC

* Abmessungen (L x B x H): Vebinerg
240 x 145 x 300 mm TSR Steuereinheit

¢ Gewicht: 9.5 kg

¢ Art.-Nr.: 9109-6100

@ SchweiBkabel (95 mm?)

Roboter

SchweiBbrenner

I
S
<
2
©
<

Spezial-Brenner fiir automatisierte MIG/MAG-SchweiBanlagen

0725-034
0725-032
0725-033
0725-050
2003-085
0725-026

Brenner TM 250 TM 84R ™™ 15 TR 400** TR 600** T™M 700

Leistung 250 A - 100 % 300 A -100 % 320 A-100 %* 400 A - 100 % 400 A - 100 % 700 A - 100 %

Kuhlung LUFT WASSER WASSER WASSER WASSER WASSER

gerade Art.-Nr. 9150-4170 9150-3810 9150-3100 9150-4035 9150-4629 9150-4064

22° gebogen Art.-Nr. - - - 9150-4023 9150-4630 -

45° gebogen Art.-Nr. - - - - 9150-4631 - 57

*  Kapazitdt des TM 15 Brenners bis 500 A (100 %) aufristbar; wenn er mit gekihlter Dise ausgestattet wird - Art.-Nr. 9150-3062
** Erhdltlich im Bezug auf unterschiedliche Kabelschleppldnge (0,5 m bis 4,0 m)
Lénge des Kabelschlepps bei TR 400 Brennern, Standard =2 m
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Das TOPMAG Angebot fiir automatisiertes und Roboter-Doppeldraht-
SchweiBen bietet: Hohe SchweiBgeschwindigkeit, zwei bis drei mal hoher als
die Einzeldrahtgeschwindigkeit, SchweiBgut hoher Qualitat, ausgezeichnete
Einbrandtiefe, leicht ausfiihrbar und vielseitig (anwendungsbedingt kann
diese Einrichtung auch mit Einzeldraht betrieben werden).

SchweiBen von Aluminiumblechen TOPMAG TANDEM

fur Silo S, Gebréuchlich fiir alle Sorten Stahl und Leichtmetalle

Die 2 Drahtelektroden sind
elektrisch voneinander isoliert.

fiir jede Drahtelektrode sind
die SchweiBparameter
unabhéngig voneinander
einstellbar.

2231-044

SchweiBen von Verstrebungen.
¢ Dicke: 8 mm.

TOPMAG Master

STARMATIC R450
TOPMAG Slave

(1)
e \olldraht Durchmesser 1,2 mm. 1 - Drahtelektrode
« 2-Drant Tandem 2 2 Gacdose
| —— B 4~ Schutzgas
SchweiBgeschwindigkeit 0 g - gle’:(t. gij%htgogen
.. . . - SchweiBba
(2 Drahte mit 1,2 mm): g 7 - Werkstiick
1.2 m/min. 6 \ STARMATIC R450

TOPMAG TANDEM spriihend/gepulst-Einstellung

C-Stahl

2-Draht Test-Betrieb
ARCAL 14 (M 14) Gas - NERTALIC 70S (ER 70 S 3) Volldraht, Durchmesser 1,2 mm

Beispiel B
Dicke 2 mm 4 mm
Position Uberlapp-
StoB Kehlnaht
1- Draht SchweiBgeschw. 1,1 m/min 0,5 m/min
2- Draht SchweiBgeschw. 3,2 m/min 2,8 m/min (2,8 mm Kanal)

TOPMAG TANDEM gepuist/gepulst-Einstellung

Austenitischer Edelstahl
2-Draht Test-Betrieb:
ARCAL 12 (M 12) Gas - NERTALIC 50 (ER 308 L Si) Volldraht, Durchmesser 1,2 mm

Beispiel D

Dicke 4 mm 4 mm

Position UberlappstoR Stumpfstol

1- Draht SchweiBgeschw. 0,9 m/min 0,7 m/min C
2- Draht Schwei3geschw.. 2,4 m/min (4,5 mm Kanal) 2,4 m/min

TOPMAG TANDEM gepulst/gepulst-Einstellung

Leichte Legierungen

2-Draht Test-Betrieb:
ARCAL 1 (I 1) Gas - NERTALIC 10 (ER 1100), 20 (ER 5183) oder 30 (ER 5356) Volldraht, Durchmesser 1,2 mm

Beispiel E]
Werkstoff AG 3 AG 4
Dicke 1.5 mm 3 mm
Position StumpfstoB i
spez. Profi)| Kehinant T
38 1- Draht SchweiBgechw. 0,85 m/min | 0,9 m/min d
2- Draht Schweilgeschw. 1,7 m/min 1,5 m/min (2,8 mm Kanal) SchweiBgeschwindigkeit: 1,7 m/min
|




TOPMAG SchweiBanlagen, speziell entwickelt fiir eine hohe Produktivitit: Hohe
SchweiBgeschwindigkeit, hohe Abschmelzrate. Die Ausriistung besteht hauptséchlich
aus zwei STARMATIC-R450-Stromquellen, zwei Drahtzufiihrungen mit Vier-
Rollenantrieb und einen 2-Drahtbrenner mit koaxialen Kabelschlepp in Verbindung mit
einer motorisierten Maschine oder Roboter und einer TOPMAG-Steuerung.

Anwendungen beispielsweise fiir:

* Feuerldscher

¢ kleine Behalter

¢ Metallgestelle

e Automobilteile und
Schienenfahrzeuge

¢ Fahrzeugbau

e mechanisch geschweiBte 2-Draht-Brenner
Gehiuse TOPMAG Tandem

e zusammengeschweiBte Trager
und Metallgestelle

=
=
B
<
8
S

2001-034

SchweiBgeschwindigkeit: 2,8 m/min

STARMATIC
Die STARMATIC 450-SchweiB3-

ausristung ermdglicht Thnen die

Nutzung aller Anwendungen des
modernen MIG/MAG-SchweiBens
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Typ|sche WIG Plasma Losungen




2000-343

=
-

Ty

2003-204
1467-003

3638-008

WIG oder Plasma
geschweiBte Rohrleitung
mit kleinem Durchmesser

WIG oder Plasma geschweiBte

Rohrleitungen mit gréBerem Durchmesser

1415-014

2000-169

Behilter aus Leichtmetall mit AC-WIG-Verfahren
geschweiBt |

Edelstahl-Behalter mit Keyhole-

Plasma-Verfahren geschweifBt

4775-008
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Plasma-Verfahren

[ PLASMA INVERTER-System

Diese Ausrustung wurde speziell fir den uneingeschrénkten
Einsatz des automatisierten PlasmaschweiBens entwickelt.

Das System ist auch geeignet fir das Keyhole-Plasmaverfahren
bis zu 4 mm Dicke oder Dual-Flow-WIG mit DC-Pilotlichtbogen.
Es garantiert ein hohes Produktionsniveau und kann mit allen
Maschinen betrieben werden. Die gebréuchlichsten Anwendungen
sind FlieBnaht, kurze Nahte oder Heftpunkte.

Grundausstattung

¢ INVERTER 180 Plasma SchweiBset

e SP150 SchweiBbrenner flr PlasmaschweiBen
* Brenner Verbindungseinheit

e Spezielles 10 m Plasma Inverter Kabel Set

Optionale Zusatzausriistung

e gekUhlte DUse zum SchweiB3en bis zu 150 A

® Brennerkuhleinrichtung

e PRESTOTIG Bedienelement (einfach oder.gepulst)

2002-341

1 - Magnetkreis im Wechselstromgenerator oder Motor

2 - Fahrzeugleitung

3 - VerschweiBBen von Innenhiitchen auf Radiatorteilen

4 - Entgraten eines Bierfassgriffes durch
Plasmaschmelzen

WIG- und Plasma-Komponenten
riﬂﬂE

WIG-, Dual-Flow-und Plasmaverfahren

3 PLASMA MANAGER-System

Dieses System verbindet das SchweiBen mit hoher Qualitat
und die Anforderung an die Fertigung vieler Hersteller, z.B.:

o Edelstahl-Metallverarbeitung (Luftfahrt, Chemische Industrie,
Energieerzeugung und Umwandlung, Transportsysteme, etc.)
e Gas- und Ol-Leitungen, etc.

Anwendbar bei automatisierten Plasma-SchweiBverfahren von
StumpfstdBen aus Edelstahl, Titan oder legierten Blechen

bis zu einer Dicke von 8 mm in einer Lage, ohne Fasen.

Mit dem MANAGER-angetriebenen Plasmaverfahren kdnnen
Stahl- oder Edelstahlrohre tber 40 mm Durchmesser plasma-
geschweilt werden.

Standard-Angebot: LD 04-011

Die MANAGER-Steuereinheit wird flr das Programmieren der
Verfahren und anderer Gerate verwendet, je nach Komplexitat
ist sie fur die Anwendung erforderlich.

Diese bildet dezentrale Befehle und Steuerungen, indem seriell
verbundene 8- und 16-bit Mikro-Steuerungen eingesetzt werden.
Das Programmier- und Steuerpult stellt alle Signaleinzelheiten
in mehrsprachigen einfachen Texten in einer 4-zeiligen Darstell-
ungsform mit je 20 Zeichen dar.

Es sind bis zu 100 Programme mit je 60 Einstellungen speicher-
bar.

Grundausstattung
¢ NERTAMATIC 300 TR-SchweiBset
(300 A bei 100 %, Spitzenstrom 500 A im Puls-Modus)
* MANAGER-Steuerungseinheit
* 10, 17 oder 22 Meter Verbindungskabel

Optionale Zusatzausriistung: Fahrwagen

® Plasmagas ¢ Rotationsbewegung mit
Durchflussmengensteuerung A77 Motor

e Drahtzufuhrgeréat ¢ Rollenbock-Einrichtung

e | ichtbogenspannungs- e andere Bewegungsfunktionen
steuerung (Kundenentwicklung

e SP7 (Plasma) oder Posisaf', Séulendrehung, etc)

MEC4 (WIG) SchweiBbrenner e Magnetische
* REFRISAF GR5

oder FRIOSAF 3B Kihlgerat
¢ \/ideo-System
* Wurzelschutz
e |ineare CTP2-

Lichtbogenoszillation
(nur far WIG)
¢ PC MANAGER Software

4775-010

2000-015




Key-Hole-Verfahren

NERTAMATIC 450 System

Ein SchweiBsystem fir allgemeine Anwendungen
folgender automatisierter Verfahren:

¢ WIG-DC glatt oder gepulst

¢ WIG-AC mit variabler Polaritat

¢ Plasma-DC glatt oder gepulst

Das System ist in verschiedenen Versionen erhéltlich:

¢ WIG AC/DC - Standard-Angebot: LC 03-012

Dieses System eignet sich bei StumpfstéBen von Edelstahlblechen
bis zu 3 mm Dicke und Leichtmetallblechen bis zu 6 mm (WIG-AC
mit Argon) oder 8 mm Dicke (WIG-DC mit Helium) in einer Lage

¢ Plasma DC - Standard-Angebot: LD 04-032

Dieses System eignet sich flr automatisiertes Plasmaschweil3en
von StumpfstdBen von Stahl-, Edelstahl-, Titan- oder legierten
Blechen bis zu 8 mm Dicke (ohne Fase) in einer Naht.

e Kombinierte AC/DC WIG und DC Plasma-Version

Grundausstattung
o NERTAMATIC 450 SchweiBset
® HF-Modul und Brenneranschluss

¢ Bedienungskonsole. SchweiBsteuerung mit Speicher fir 50
Progragmme (Anzeige und Steuerung der Stromstérke
Spannung und Drahtgeschwindigkeit)

¢ Floppy-Laufwerk zum Aufladen und Abspeichern der
Programme

¢ Stromstéarkesteuerungsmodul

e 10, 17 oder 22 Meter Verbindungskabel
(verwendbar mit Ketten-Halterungen)

Abhangig von der Anwendung ist auch folgendes notwendig:
e AC-Umschaltmodul (fir AC-WIG)
® MEC 4-Brenner ( fir WIG)

e SP7-Brenner (fur Plasma) und
GasdurchfluBprogrammierung

e Zusatzgasgerat mit Verbindungskabel (10, 17, 22 m)

Optionale Zusatzausriistung: oder FRIOSAF 3B Kuhlgerat
e Fllldrahtelektrode ¢ \/ideo-System
e | ichtbogenspannungs- * Wurzelschutz
steuerung * Magnetische Lichtbogen-
* REFRISAF GR5 Pendelung (nur far WIG)

2
S
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2] NERTAMATIC 450 Plasma / WIG

Dieses System wurde fUr den internationalen Gebrauch entwickelt
und gebaut. Es eignet sich fur die groBtechnische
Edelstahiverarbeitung (wie Behélter fur den Transport und
Lagerung chemischer Produkte und Lebensmittel unter
Verwendung von Edelstahl mit einer Dicke von 1 bis 10 mm).

Sie ist das ideale Werkzeug zum SchweiBen langer (>4 m) vorge-
fertigter Rundebleche und fir RundnahtschweiBungen mit einem
Durchmesser > 2 m.

Zur Durchdringung von StumpfstoB geschweiBter Bleche wird das
orginale SAF Plasma/WIG-Verfahren mittels Plasmabrenner ein-
gesetzt. Der WIG-Brenner, mit Zusatzwerkstoff, elektromagneti-
scher Lichtbogen-Pendelung und Schutzgasklemme, sichert einen
perfekten OberflachenabschluB, welcher selten nachbearbeitet
werden muss. Das Verfahren nutzt eine 2-Brenner-Anordnung
(Tandem) und optimiert die Produktionrate, die oftmals

20 bis 50 % hoher ist als bei einem 1-Brenner System.
Standard-Angebot: LE 05-020

Grundausstattung

Das Plasma/WIG System wird mit zwei
NERTAMATIC 450 Systemen ausgestattet:

e ein Plasma-System mit SP7 Brenner und
Lichtbogenspannungssteuerung

e ein WIG-System mit MEC4 Brenner,
Lichtbogenspannugssteuerung, Fulldrahtzusatz
oszilliernder Lichtbogen und Schutzgasklemme.

Beide Systeme speichern und arbeiten ihre eigenen
SchweiBeinstellungen ab. Die Anlage besitzt auBerdem
eine digitale Steuerung zur Synchronisierung des
SchweiBbrenner wahrend des Start/Stop-Vorganges
Geschwindigkeitskontrolle und zur Einstellung

der SchweiBlange. Die digitale Steuerung speichert
und arbeitet die eingestellten Bewegungen ab.

Geschwindigkeit: m/min

1,0
WIG

e Plasma + WIG

43

Dicke (mm)




Mehr-Kathoden-Ausrustung

8
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Das Trikathodenverfahren: Dieses Verfahren wird
hauptsachlich zur kontinuierlichen Hochge-
schwindigkeits-Fertigung von Edelstahlrohren
eingesetzt.

Das TRIKATHODEN-SchweiBen besteht aus
einer Reihe von drei Dual-Flow-WIG-
Verfahren oder aus einer Kombination von
WIG- und Key-Hole-Plasma-Verfahren unter SchweiBkopfe
Verwendung eines speziellen
SchweiBbrenners. Der erste Lichtbogen ist
mit einer elektromagnetischen
Bewegungsvorrichtung ausgestattet. Im
Vergleich zu anderen SchweiBverfahren die
fiir diese Fertigung eingesetzt werden, ist

E 16 E 25
H Ftir den Einsatz des Dual-Flow- Ftir den Einsatz des Dual-Flow-
das TRIKATHODEN-SchweiBverfahren von Trikathoden-Verfahrens Trikathoden-Verfahrens
Al R Ll U | DE . b d . 200 Ampere pro Elektro)de ;100 Ampere pro Elektrod)e
(insgesamt 600 Ampere, insgesamt 1200 Ampere,
Q éin besonders Inte ressantes Unabhéngige Einstellméglichkeit Unabhéngige Einstellméglichkeit
H H H H beider Elektroden zum Schuh beider Elektroden zum Schuh
Verfahren in H |nb||0k an dle (Einstiick-Ausfiihrung) (Modulare Ausfiihrung)
44 Leist I tition/ Wolframelektrode 2,4 mm @ Wolframelektrode 3,2 und
Typische Anwendung 4,0 mm @. Typische Anwendung
els ungsanpassung’ nvestition (Wanddicke) 0,5 bis 1,5 mm (Wanddicke) 1 bis 3,5 mm

Leistungsrate und Betriebskosten.



@ BUFFALO Dual-Flow-WIG-System (E16 oder E25)
Glatt-Strom-SchweiBen von bis zu 3 x 350 A bei 100 %
e Standard-Angebot: LE05-021

Mit E25 Brenner (Dicke von 1 bis 3,5 mm)

e Standard-Angebot: LE05-022

Mit E16 Brenner (Dicke von 0,5 bis 1,5 mm)

Grundausstattung

7, 10 oder 15 m Kabel):

¢ 3 x BUFFALO 350 DC SchweiB-Sets, je 350 A bei 100 %
e HF-Start-Einheit

¢ Bedientafel mit:

- Stromregulierung, digitale Spannungs- und Stromanzeige
fUr jeden Lichtbogen

- Einstellung und Anzeige der GasfluBwerte

- Einstellung der elektromagnetischen
Lichtbogenbewegung

e SchweiBkopf Montage
e E25- oder E16-SchweiBbrenner

eKabel-Set und Rohrleitungen zum Anschluss an die
SchweiBsets, -kopf und Bedientafel

Optionale Zusatzausriistung:
* REFRISAF GR5 oder FRIOSAF 3B Kuhleinrichtung
e StromanschluBschrank

Inverter-Stromquelle, die E16 (200 A) oder E25 (400 A)
Brenneren und die 400i fiir den E25 Brennere E25 torch
(400 A bei 100 %).

< -
-
S 8

g
3 5
(S] -

TPT-Kopf

Zwei MEC4 WIG-Brenner und ein SP6 Plasma-Brenner
Ideal fiir Blechdicken zwischen 2,5 und 8 mm

Auch als schmalere, Ein-Stiick Version erhéltlich

..
ETENRE
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e
.
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@ NERTAMATIC 300 TR

Dual-Flow-WIG-System (E16, E25 oder TPT)

Die SchweiB-Stromversorgung geschieht fur die drei
SchweiBsets durch die Transistor-Wechselrichter-Technologie,
um so gepulsten Strom mit bis zu 500 Hz und 500 A zu
erhalten (duchschnittlicher Maximalwert 300 A bei 100%).
Die elektrische Lichtbogen-Stromversorgung erleichtert

die Warmeubertragung durch die Rohrwand und damit
eine merkliche Steigerung der Produktionsrate im Vergleich
zum Schweien mit Glattstrom.

Die NERTAMATIC 300 TR kann zehn verschiedene Programme
mit gepulstem Strom und zuséatzliche Potentiometer-
Einstellungen vom Bedienpult aus speichern.

e Standard-Angebot: LE05-023

mit E25 Brenner (Dicke von 1 bis 3,5 mm)

e Standard-Angbeot: LE05-024

mit E16 Brenner (Dicke von 0,5 bis 1,5 mm)

¢ Standard-Angebot: LE05-040

Auswechselbare Brenner

(E25 und TPT) fur Blechdicken von 1 bis 8 mm

e Standard-Angebot: LE05-041

Auswechselbare Brenner (E16 und TPT) fur Blechdicken
von 0,5 bis 8 mm

Grundausstattung (mit 15 m Kabel-Set)

¢ 3 x NERTAMATIC 300 TR SchweiB-Sets,
je 300 A bei 100 %

¢ Bedientafel mit:

- Stromregulierung, digitale Spannungs-/Stromanzeige
flr jeden Lichtbogen

- Einstellung und Anzeige der GasfluBwerte

- Einstellung der elektromagnetischen Lichtbogenbewegung
* HF-Stromversorgungsschrank

¢ E£25 oder E16 SchweiBbrenner fur LE05-023 und LE05-024
e 2 Brenner (TPT und E25 oder E16)

¢ Brennerhalterung mit 4 manuellen Einstellungen

e BrenneranschluBeinheit

e Kabel-Set und Rohrleitungen zum Anschluss an die
SchweiBsets, -kopf und Bedientafel

® Brennerhalterung fur den nicht verwendeten Brenner
im Standard-Angebot LE05-040 und LE05-041

Optionale Zusatzausriistung

* REFRISAF GR5 oder FRIOSAF 3B Kihleinrichtung
e StromanschluBschrank

® SchweiBnaht-Darstellung
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WIG- und Plasma-Schwell3verfahren

E 2001-497
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SchweiB-Sets fiir automatiserte WIG- oder PlasmaschweiBverfahren

Y NERTAMATIC 300 TR
Auf Transistor-Technologie basierendes Gerét fur DC-WIG-
oder PlasmaschweiB-Systeme.
e Stromversorgung: 230/400/415/400 V, 3-phasig, 50/60 Hz
¢ SchweiBstrom - 300 A bei 100 %
(500 A maximal Strom im gepulsten Modus)
¢ Puls-Frequenz - 1 bis 500 Hz
* MANAGER verwaltete Programme und Systemeinstellungen
* Speicher flir 100 Programme
(Strom, Spannung, Drahtgeschwindigkeit, Bewegung, Pendelung, etc)

3 NERTAMATIC 450
Auf Transistor-Wechselrichter-Technologie basierendes Geréat
flir AC/DC-WIG oder DC-PlasmaschweiB-Systeme.
e Stromversorgung: 230/400/415/400 V, 3-phasig, 50/60 Hz
¢ SchweiBstrom - 450 A bei 100 %
¢ Puls-Frequenz - 1 bis 100 Hz
¢ Das Hauptsystem besteht aus dem Pilot-Lichtbogen und der
SchweiBstromauelle, einer CPU und der Bedientafel
Zum AC-SchweiBen zusétzlich einen Stromumschalter verwenden,
Speicher flr 50 Programme (Strom, Spannung, Drahtgeschwindigkeit)
* Bedientafel mit LCD-Anzeige zur Programmierung
und Einstellung. Glasfaser-Anschllisse zur NERTAMATIC 450 CPU
* 2 x zusétzliche Stromversorgungen (230 V/6 A fir die

SchweiBbrenner

MEC 4

Flr das WIG-SchweiBen, Twin-HF-Zlindung

zur besseren Lichtbogenziindung. Lieferbar

in gerader oder gekrlimmter Version.

e Strom 500 A bei 100 %

¢ Standard Elektrodenidnge von
150 mm und 1,6 bis 7 mm Durchmesser;
Einfach auszutauschen

¢ Isolierte und gekuhlte Dise mit 11, 13
oder 18 mm Durchmesser mit zusétzli-
chem Brennerverbindungsstlck

Optional erhaltliche Zusatzausriistung:

¢ 120 mm langer Gas-Schleppschuh um
SchweiBungen an sensiblen Metallen zu
schiitzen (z.B. Titan) oder zur
Verbesserung der Qualitat von
EdelstahlschweiBungen

* Magnetische Lichtbogen-
Pendeleinrichtung sollte zur Fillung lan-
ger SchweiBnaht-Fugen eingesetzt wer-
den

Standard-Angebot - LD 23-010

2 SP 150

Flr das Dual-Flow-WIG-SchweiBen, Key-
Hole-PlasmaschweiBen (bis zu 4 mm Kante
an Kante) oder WeichplasmaschweiBen.
Erhaltlich in gerader oder gekrimmter
Version.

* Strom:

- bis zu 150 A bei 100 % fur Plasma,
konischen Dusen mit 2 mm
Durchmesser

- bis zu 200 A bei 100 %
flir Dual-Flow-WIG mit einer
Duse mit 5 mm Durchmesser

¢ Standard-Elektrodenlange von 150 mm,
und 1,6 oder 3,2 mm Durchmesser

Einfach auszutauschen mit automatischer

Ausrichtung

¢ Kabellange 1,5 Meter

Hierflr mit zusétzlichem

Brennerverbindungsstlick

Standard-Angebot - LD 34-010

Brennerkihleinrichtung und 42 V/30 A Ausgangsleistung)

ESP7
Fiir das Einzel oder Dual-Flow-WIG-

SchweiBen und Key-Hole-

PlasmaschweiBen.

Strom 450 A bei 100 %

Standard Elektrodenldnge von 150 mm
und 3,2 bis 4,8 mm Durchmesser;
Einfaches Austauschen von oben
Selbstzentrierend

Isolierte und gekUhlte zylindrische Diise
von 1,5, 2,5, 3 oder 4 mm Durchmesser
Eine spezielle Vorrichtung garantiert die
optimale Ausrichtung. Zusétzlich mit
einem SP6/ SP7 BrenneranschiuBblock
und einer SP7 Halteschelle

Optional erhaltliche Zusatzausrlstung:

145 mm langer Gas-Schleppschuh um
SchweiBungen an sensiblen Metallen zu
schiitzen (z.B. Titan) oder zur
Verbesserung der Qualitat von Edelstahl-
SchweiBungen

Standard-Angebot - LD 34-011



 Video-System

Das WIG/Plasma Videosystem kann leicht in

AIR LIQUIDE SchweiBanlagen
integriert werden. Unter

4810-001

Verwendung eines vergréBerten
Bildes zur préazisen Ausrichtung
der SchweiBbrenner-Position
erleichtert es die Arbeit

des Bedieners und

verbessert die Qualitat

der SchweiBnahtfUhrung.

m OSCILLARC 3
Auslenkung oder Schwingung des WIG-Lichtbogens

Lichbogenauslenkung

i Diese Technik wird zur
elektrischen Auslenkung des WIG-
Lichtbogens genutzt,

wodurch eine Verstéarkung des

Hitzebereichs entlang der
SchweiBnahtachse und eine Steigerung der Geschwindigkeit
von 30 bis 50 % fur Blechdicken unter 2 mm erzielt wird.
Diese Einrichtung eignet sich besonders zum kontinuierlichen
SchweiBen dinner Rohre aus Blechstreifen, Kabelmantel,
elektrischer Abschirmungen usw. und alle massenproduzierten
Teile die ohne SchweiBzusatz geschweilt werden.

Lichtbogen-Schwingung

Eine Erweiterung der Lichtbogenauslenkung wie oben
beschrieben. Die Lichtbogen-Pendelung wird eingesetzt um
Bereiche bis zu 20 mm Breite auszuflillen, wie beispielweise
Fugen oder Oberflachen.

® HeiBdraht-WIG- und PlasmaschweiBen
Produktionsverbesserung durch Erhéhung der
Abschmelzleistung
Um Fugen bis 40 mm Tiefe zu flllen, ist der Einsatz von
HeiBdraht eine gute Lésung und besonders fiir
Anwendungen mit hohen SchweiBnahtanforderungen
geeignet. Diese spezielle Technik verwendet einen Hilfsstrom
um die Drahtspitze zum Schmelzen zu bringen.
Geeignet fUr Bleche mit einer Dicke von 10 mm und mehr,
ermdglicht der Einsatz von Heidraht eine
Abschmelzleistung von 2,5 bis 3 kg Metall pro Stunde
BT F zur Fillung von Fugen

\ p ] in mehreren Lagen
i oder fir Qualitats-
auftragsschweiBen.

AVC (Lichtbogenhéhenabtastung) und
Drahtzufihreinrichtung

Diese Vorrichtungen dienen der Aufriistung alterer
automatisierter WIG- und Plasma-SchweiBanlagen,
auch zur Entwicklung einfacher Anlagen fir manuelles

SchweifBen.

- Schaltkasten

- Kabelstrang
- Bedientafel
- Brennerpositioniereinrichtung

- motorisierter Schlitten zur Spannungskontrolle
- Fiilldrahtzufiihrung

oG E WD =
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MIG/MAG-Verfahren

o KontaktdUsen flr automatische MIG/MAG Brenner

Brenner TM 250 TM 84R T™ 15 TR 400 TM 700 TR 600

stahldraht -— -— -— -— -— -

@08 Lang 9159-5807 9159-5807 9159-5807 = =

mm 9150-4024
Kurz 9159-5728 9159-5728 9159-5728 9150-4024 =

21,0 Lang 9159-5808 9159-5808 9159-5808 - 9159-5808

mm 9150-40001
Kurz 9159-5724 9159-5724 9159-5724 9150-4001 -

@12 Lang 9159-5809 9159-5809 9159-5809 = 9150-4135

mm 9150-4002
Kurz 9159-5725 9159-5725 9159-5725 9150-4002 -

@16 Lang - 9159-5810 9159-5810 - 9150-4131

mm 9150-4003
Kurz - 9159-5726 9159-5726 9150-4003 -

Filldraht

F12mm = 9159-5872 9159-5872 9150-4002 = 9150-4002

31,6 mm - 9159-5810 9159-5810 9150-4003 9150-4131 9150-4003

@ 2,4 mm = = 9159-5830 = 9150-4076 =

33,2 mm - - - - 9150-4077 -

Leichtmetall-

draht

@1,0 mm 9159-5725 9159-5725 = = = =

31,2 mm - 9159-5727 - - - -

J1,6 mm = 9159-5811 = = 9150-4131 =

@ 2,4 mm - - - - 9150-4076 -

33,2 mm = = = = 9150-4077 =

¢ \orschubrollen fUr DrahtzufUhreinheit
@ 9 0,8 mm 91,0 mm 91,2 mm 91,6 mm 9 2,4 mm

Edelstahldraht 9161-3884 9161-3871 9161-3872 9161-3873 9106-0448

Filldraht - - 9161-3714 9161-3876 9161-3831

Leichtmetalldraht - 9161-3819 9161-3834 9161-3849 9161-3842

2570-002




2002-27

1202-43

1311-06

2002-23

1] 2|
WIG-PLASMA-Verfahren
Brenner SP 150 H TIG MEC 4 E PLASMASP6 B PLASMA SP7
gerade gekriimmt gerade gekriimmt
Art-Nr. 9257-9800 | 9357-0009 9257-9718 | 9257-9719 9257-2745 9357-0030
016mm 0371-0258* 0371-0258* - -
Thor- 024mn ; 9257-9190 9257-9190 ;
:Jlg"ktr?onc};n 032mm 9257-9191 9257-9191 9257-9191 9257-9191
3% (2%¢) 04mn > 9257-9192 9257-9192 9257-9192
048 mm - 9257-9193 9257-9193 9257-9193
015 mm s s 9257-9756 9357-0020
02 mmCD 9257-9842 - - -
. 025 mm > s 9257-2796 9357-0021
Diisen
3 mm - - 9257-2794 9357-0022
03 mmCD > s 9257-2791 9357-0023
04 mm - - 9257-9776 9357-0024
Innen- @5 mm 9357-0013 s 9357-3071 =
gasdiisen g6 mm . - 9357-3069 9357-0031
Wasser = 9257-9891 @ 11 mm = 9257-9701 Wasser = 9257-9629 Wasser = 9357-0025
Diisen Luft = 9257-9830 @ 13 mm = 9257-9698 Luft = 9257-2790 -
> @ 18 mm = 9257-9696 s =
Schlepp- Wasser - 9257-9156 9257-3078 9357-0034
schuh Luft = - 9257-9790 =
Unterpulver-SchweiBverfahren
g
Drahtzufuhr gerade 35° gekriimmt gerade 35° gekriimmt DX3 und DX5
mit Schuh fiir Einzeldraht fir 2-fach-Draht® | fiir 2-fach-Draht™® Drahtzufuhr-
fur Einzeldraht @1,2-1,6 mm @1,2-1,6 mm rollen
Art.-Nr. 9111-0454 9111-0456 9111-0457 9111-0458 glatt gerandelt
Draht- 1,6 mm 9111-0461 9111-0461 -
diisen 2,0 mm 9111-0462 9111-0462 - 9109-5150 9109-5152
2,4 mm 9111-0463 9111-0463 -
3,2 mm 9111-0464 9111-0464 -
4,0 mm 9111-0465 9111-0465 - 9109-5151 9109-5153
5,0 mm 9111-0466 9111-0466 -
2x1,2mm - - 9111-0467 9109-5156 -
2x1,6 mm - - 9111-0468 9109-5157 -

*Gerade oder gekriimmte zweifache Drahtzufiihrung 2 x 2,4 mm auf Anfrage

49



Positioniervorrichtungen

Seit der Beherrschung des SchweiBprozesses bietet AIR LIQUIDE Welding
auch zusatzliche Unterstitzung im Bereich der Positioniervorrichtungen
zur Optimierung der Systemleistung an.

Eine Reihe Zusétzlich bieten
standardisierter wir standardisierte
Ausrustungen: kundenspezi-

e Klemm- fische Ausrist-
banke ungen, die lhren

¢ Automa- speziellen

tentrager Anforderungen §
¢ Drehtische entsprechen, an: :

¢ Rollenbdcke * Drehvorrichtungen

Diese sind fir (ERmBaENS e selbstzentrierende Srégvmoar:?gl'tnﬁggr &
jedes Rollenbdcke

automatisierte T = =i e (bergroBe

SchweiB- . - ‘ e Automatentrager

verfahren, ll ‘ , e spezielle Klemm-

wie . bénke (vertikal) .

MIG/MAG, : « selbstausrichtende | 2

WIGPlasma- Rollenbdcke

und Rollenbdcke Automatentriger +
(UP-Schwei- Drehvorrichtung
Ben

einsetzbar

Automatentrager und Rollen-
b6cke zum Schweilen
elliptischer Formen
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Hier sind nur einige der handelsiiblichen Konfigurationen entsprechend lhrer
Arbeits- und Produktionsbereiche. Wir freuen uns immer, neue LOsungen fir

lhre Bediirfnisse entwickeln zu konnen.

AuBenschweiBen von Langs- unTJ —

Rundnaht
pron

-

‘an

Innenschweifen von
Langs- und Rundnaht

S e

. —_— Mghrschwetierfahren,

“-‘ N | Zweikopfiger Automatentrager
-

Langsnahtschweilen
auf Klemm-bank und

Rundnahtschweien mit Doppelbrénner

AT

i ‘Fl-' P 4

LangsnahtschweiBen
mit Doppelbrenner

'.".l
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Automatentrager

Klemmbéanke und Automatentrdger von AIR LIQUIDE Welding sind die professionelle
Antwort auf lhre Bediirfnisse. Ideal zur Herstellung von Druckkessel aus Edelstahi,
unlegiertem Stahl und Leichtmetall, da sie Ihren Nutzen aus dem automatisierten MIG-,

UP-, WIG-,

Plasma- und Plasma/WIG- SchweiBverfahren erhohen. Von SchweiB-

Spezialisten entwickelt, steht die AIR LIQUIDE Welding Technologie zu lhren Diensten.

Bedienpult am
Schaltschrank und

am Armende

Der Arm kann manuell oder automatisch

bewegt werden. Fallsicherung an der 360°

drehbaren Saule (manuell oder automatisch)

CE ausgezeichneter Schaltschrank

Manuelle Baureihe

Standard- oder kundenspezifische Lésungen

2228-0 87

Mittlere Baureihe

Bezeichnug FFT Bl MFT PFF PFF PFF PMF H pvF PMF
15x 10 15x10 25x 23 32x 33 42 x 43 25x 23 32x33 42 x 43
Art.-Nr. 9120-9226 | 9120-9230 | 9122-9018 | 9122-9038 | 9122-9068 | 9122-9013 | 9122-9033 | 9122-9063
Schwenkbereich
Vertikal mm 1 500 1500 2 500 3200 4 200 2 500 3200 4200
Arm-Geschw. cm/min| manuell manuell 10 bis 100 | 10 bis 100 | 10 bis 100 | 10 bis 100 | 10 bis 100 | 10 bis 100
Horizontal mm 1 000 1000 2 300 3300 4300 2 300 3300 4300
Arm-Geschw. cm/min| manuell manuell 12 bis 200 | 12 bis 200 | 12 bis 200 | 12 bis 200 | 12 bis 200
Ge. Fahrwagen cm/min 57bis 570 | 10 bis 480 | 10 bis 480 | 10 bis 480 | 10 bis 480 | 10 bis 480 | 10 bis 480
Hoéhe mm 2 595 2 660 4240 4940 5940 4 250 4 950 5950
Maximale Last
am Armende kg 70 70 200 175 150 200 175 150
PFF = Automatentrager mit Sockel und runder Tragsaule FFT = Automatentrager mit Sockel und quadr. Tragsaule

PMF = Automatentrager mit Fahrwagen und runder Tragsaule

MFT = Automatentrdger mit motorisierten Fahrwagen u. quadr. Tragsdule




Bitte setzen Sie sich mit lhrer SAF-Vertretung in Verbindung, falls Sie nicht
lhre erforderlichen Abmessungen oder spezifischen Anforderungen
in der Liste finden sollten.

Erhaltliche Optionen:

MFT - FFT (15 x 10)
Version 20 x 10

Motorisierung Arm 9120-9678
Motorisierung Tragsdule 9120-9679
MFT-FFT (25 x 23 bis 62 x 43)
Doppelkdpfige Ausfihrung 9124-1705
Halterung fur 2 Stromquellen 9122-9285
Halterung fur 3 Stromquellen 9122-9283
Fester Sockel od torisiorter Fah Halterung fUr Gasflasche (1 pro Flasche) 9122-7050
ester Sockel oder motonisierter Fahrwagen Erdung 600 A, (Kontakt Uber Fahrschiene) 9124-1715
mit Kippsicherung und Endschalter am Schwenkbare Halterung 90° fiir SchweiBkopf ~ 9122-9170
Fahrbahnende Tachometeranzeige (1 pro Achse) 9124-1720
Elektrische Dokumentation 9122-9317
Fahrbahn 3 m 9124-1781
Fahrbahn 6 m 9124-1780
Abtastung an der Klemmbank auf Anfrage
Motorisierte Drehung der Tragséule auf Anfrage
Kabelkette auf Anfrage
% PMF-PFF (25 x 23 bis 42 x 43)
Doppelkdpfige Ausristung 9124-1705
Halterung flr 2 Stromquellen 9122-9285
Halterung fur Gasflasche
(1 pro Flasche) 9122-7050
Schwenkbare Halterung 90° fur SchweiBkopf ~ 9122-9170
Tachometer (1 pro Achse) 9124-1720
Elektrische Dokumentation 9122-9317
Fahrbahn 3 m 9124-1781
Fahrbahn 6 m 9124-1780
Abtastung an der Klemmbank auf Anfrage
Schwere Baureihe
FFT FFT FFT FFT FFT MFT MFT MFT MFT B MFT
25x 23 32x 33 42 x 43 52 x 43 62 x 43 25x 23 32x 33 42 x 43 52 x 43 62 x 43
9124-1220 | 9124-1230 | 9124-1240 | 9124-1250 | 9124-1260 | 9124-1020 | 9124-1030 | 9124-1040 | 9124-1050 | 9124-1060
2 200 3200 4 200 5200 6 200 2 500 3200 4 200 5200 6 200
27 bis 110 | 2bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110 | 27 bis 110
2 300 3300 4 300 4 300 4300 2300 3300 4300 4 300 4 300
5bis480 | 5bis480 | 5hbis480 | 5hbis480 | 5bis480 | 5bis480 | 5hbis480 | 5bis480 | 5bis480 | 5 bis 480
- - - - - 5bis480 | 5bis480 | 5bis480 | 5bis480 | 5 bis 480
4 850 5550 6 550 7 550 8 550 4 850 5550 6 550 7550 8550
520 460 400 400 400 520 460 400 400 400 ;
5




Klemmbanke

54

Von AIR LIQUIDE Welding werden eine Reihe speziell
entwickelter Klemmbanke fiir das Horizontale- oder
LangsnahtschweiBen angeboten, die zur Aufnahme von
geraden oder runden Werkstiicken unterschiedlicher
Abmessungen geeignet sind.

Zusétzlicher Trager fur SchweiBausrlstung;

Kundenspezifisch an jedes Verfahren anpassbar
-

Der Abstand der Spannbacken ist schnell
durch Verschieben der beiden oberen

Tréger Uber eine Skala einstellbar

i1
"E?‘

FuBschalter zum Offnen oder

SchlieBen der Spannbacken

2000-245

Die Rickseite der Klemmbank ist frei,
falls der SchweiBkopf zur Wartung
herausgefahren oder auBerhalb der
Klemmbank geschweit werden musB;
Eine Zahl unabhangiger Spannbacken

erzeugen eine starke Anpresskraft und

sichern die Lage des Bleches.

Verschiedene Badstutzlatten je nach
SchweiBverfahren erhaltlich sowie
Untergasausrustung und Kihlivorrich-
tungen

Optionale Zusatzausriistung
Fiir alle Klemmbank-Typen
Blechauflage fur das StumpfstoB-

schweiBen. Blechanhebung: Auf Anfrage

2001-421




Plan Werkstiick Daten
Bezeichnung Art.-Nr. Nominale Maximal AuBen- Innen- Blechdicke (mm)
Lénge (mm) schweiBbare schweiBen (mm) | schweiBen (mm) | ohne Heften mit Heften
Lange (mm) @ min.| @ max.| @ min.
PLAN 22 9123-0292 2000 2250 - - - 1 bis 5 1bis 8
PLAN 32 9123-0392 3000 3250 - - - 1bis 5 1bis 8
PLAN 42 9123-0492 4000 4250 - - - 1his5 1his 8
PLAN 52 9123-0592 5000 5250 - - - 1bis 5 1bis 8
PLAN 62 9123-0692 6000 6250 - - - 1bis 5 1bis 8
Finexter FINEXTER 10V 07 9123-3910 1000 1050 80 700 - 0,6 bis 3 0,6 bis 3
A
Exter EXTER 06V 10 9123-1092 500 650 180***1 1 000** - 0.8 bis 4 0.8 bis 8
EXTER 12V 10 9123-1192 1000 1250 210***| 1 000** - 0.8 bis 5 0.8 bis 8
ﬁ EXTER 17 V 10 9123-1292 1500 1750 200%** |1 000** - 08 bis 5 0.8bis 8
EXTER 22V 10 9123-1392 2000 2 250 270%**| 1000 - 1bis 5 1 bis 8
EXTER 22V 15 9123-1692 2000 2250 270***| 1500 - 1bis 5 1bis 8
EXTER 32V 10 9123-1492 3000 3250 320%**| 1 000 - 1bis 5 1 bis 8
EXTER 32V 15 9123-1792 3000 3250 320%**| 1 500 - 1bis 5 1 bis 8
EXTER 42V 10 9123-1592 4000 4250 460***| 1000 - 1bis 5 1bis 8
EXTER 42V 15 9123-1892 4000 4250 460%**| 1 500 - 1 bis 5 1 bis 8
Inter INTER 22 9123-2092 2000 2250 - - 1bis 5 1 bis 10
INTER 32 9123-2192 3000 3250 - - 1bis 5 1 bis 10
INTER 42 9123-2292 4000 4250 - - 1bis5 1 bis 10
INTER 52 9123-2392 5000 5250 - - 1 bis 5 1 bis 10
INTER 62 9123-2492 6000 6250 - - Fragen sie 1bis 5 1 bis 10
INTER 72 9123-2592 7000 7250 - - 1 bis5 1 bis 10
a
Exinter EXINTER 32 9123-3192 3000 3250 380 1250%| 1250* 1bis 5 1 bis 10
EXINTER 42 9123-3292 4000 4250 480 1.300%| 1300* 1 bis 5 1 bis 10
J EXINTER 52 9123-3392 5000 5250 580 1 400%| 1 400* 1bis 5 1 bis 10
EXINTER 62 9123-3492 6000 6250 600 1400%| 1 400* 1bis 5 1 bis 10
* D minimale zuléssige innere Durchmesser vergréBert sich um 100 mm ebenso der maximale zuléssige Durchmesser bei der Ausriistung mit i v’;‘“g’o‘;;':’?ﬂgm:
Bikathode Plasma + WIG, die maximale schweiBbare Lange verkirzt sich um 200 mm o i ergas-Ausri'lsmng 55
Beim Kauf einer Klemmbank vom Typ Exter V15 (@ max. = 1500 mm) zusétzlich Bauteil Nr. 9123-1071 mit einer Lange von 500 mm bestellen Art.-Nr, 9123-024

*kk
Alle Innendurchmesser auf Anfrage



Positioniervorrichtungen

AIR LIQUIDE Welding bietet Positioniervorrichtungen
mit unterschiedlichen Leistungen an. Diese Vorrichtung
erzielt wesentliche Verbesserungen der Produktivitat,

Bedienerfreundlichkeit und Qualitatsstandards,
fir die Einzelanfertigung sowie der mittleren
Serienproduktion.

Steuerung mit optionalen Gegengewicht und MasseanschluB Arbeitstisch mit verschiedenen Aufnah-
unter dem Tisch; Schaltschrank nach

CE-Standard

Positionsspeicher meschlitzen und Aussparungen zur

(Abhangig vom Modell) Montage unterschiedlicher Werkstiicke

1160-028

8
?
2
@
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Art.-Nr. Lastin allen| Kipp- |Dreh- Dreh- Drehtisch- Programmierung
Bezeichnug Positionen | Momentl Moment Geschwind. héhe
kg mkg | mkg U/min mm

POSISAF
K 1E/2E

, 1E|0299-0321 100 25 2 0,2 bis 5 385 -
Variable Drehgeschw., manuelle
Kippverstellung. Unverzichtbare
Positionierung von Werkstiicken
2wischen 100 bis 200 kg 2E(0299-0324| 200 | 40 41 025bis5 500 -
E, SF/7F . 3F | 0299-0323 400 90 20 | 0,14 bis 2,2 650 -
Eine Palette motorisierter Dreh- und
Kipp- Vorrichtungen flr Werkstlicke
zwischen 400 bis 650 kg 7F | 0299-0326 650 175 75 10,076 bis 1,53 896 -
3] 16B to 110B 16 B|0299-0327| 1 600 400 150 0,074 bis 1,48| 975 bis 1 400 -
Eine Reihe von Universalvorrich- 30B|0299-0330| 3000 | 840 | 250 | 0,06 bis 1,18| 980 bis 1 380 -
tungen mit manueller
Hohenverstellung fir Werkstiicke 60B |0299-0333| 6 000 | 2 200 600 | 0,08 bis 0,6 |1 175 bis 1 625 -
von 1600 bis 10 000 kg 110B|0299-0334 [ 10 000 | 4 600 | 1 000 [0,032 bis 0,63[t 510 bis 2 128 -




Drehautomaten

2000-050

Anwenderfreundliche und
uberschaubare Schweif3-
zyklus-Programmierung

3100-002

2000-50/52

2000-017

—.ii
-

B Automatischer Zyklus Start/Stop Verzégerungszeit des Uberlappbereichs und Haltezeit

H Manuelle Steuerung zum Starten der Teildrehung vor dem Zuriicksetzen
8] LED-Anzeige des aktuellen Zyklus-Verlaufs

B Einstellung der Drehgeschwindkeit durch ein

mit Richtungsschalter

Hoch-/Runterfahren Brenner (optional)

a Anzeige der Drehgeschwindigkeit (optional) .r ﬂ @iE ' “"l.._ Iﬂﬁj Potentiometer zur konstanten, gleichméBigen Bewegung
Auswahl der Teildrehrichtung im FuBschalterl i Auswahl des automatischen Zyklus-Modus:
Steuerungsmodus ﬁ| m o 7] wahrend des Schweilens oder vorher
B Auswahl der Werkstuck-Drehrichtung |r_'i '-‘rrl Bl Auswahl des SchweiBmodus: kontinuierlich
im automatischen Modus ) W "' = oder mit Unterbrechung
10 ' .
g ?" | 3 E" B Auswahl eines oder zweier Drehautomaten
Ch u »
Vereinfachtes Ablaufschema
I Kontinuierlicher SchweiBzyklus, ein Drehtisch Normaler Ablauf Tast:
m m I Zyklus mit Unterbrechung Auto Zyklus
| Befehl
’ —II I_ Anzeige des Nullpunkts
I_! !_ | der TeilschweiBung
CTq ; i i | E] SchweiBen
L—»:Tz : E] . ! L . mit Unterbr.
; :<—>: : : : : : T1 Uberlappungszeit
E Y : : n : : i : T2 Haltezeit vor Riicksetzung
: | 0 E31 . Drehung i
' ! 1 -: " 0 g im
D ' ] ] i : Y Uhrzeigersinn
; | : z h : ! Drehung gegen den
D ' , ] : ' 0 , Uhrzeigersinn
: : : : b : : E31 Nachgas-Zeit
L 2 — .
' ! : ! i ' ! E21 Trigger-Steuerung
g | : E22 : | | : E22 SchweiBlichtbogendauer
' ' ' ' ' |
Technische Daten:
Drehtisch GYRMATIC 350 GYRMATIC 500
Art.-Nr. 9130-2601 9130-2602 9130-2145 9130-2151
SchweiBachse
Drehgeschwindigkeit 0,9 bei 18,5 tr/min 0.29 bei 7,4 tr/min 0,25 bei 4,5 tr/min 0,5 bei 10 tr/min
Anzahl der Masseklemmen Eine 250 A-Klemme - Erhéhung der Leistung optional auf 500 A
Wurzelschutz optional optional optional optional
Schweissen mit Unterbrechung optional optional optional optional
Mechanische Daten
Durchmesser Drehtisch, motorisiert @ 350 mm @ 350 mm @ 490 mm @ 490 mm
Max. Drehung Brenner 1 m/daN 2 m/daN 5 m/daN 10 m/daN
Max. Werkstlick Durchmesser @ 300 mm @ 300 mm @ 500 mm @ 500 mm
Max. Werkstlck Lange 300 mm 300 mm 800 mm 800 mm
Mdgliche Neigung Manuell von 0° bis 90° bei 7 einstellbaren Positionen in 15° Schritten
Abmessungen / Versorgung
Abmessungen (L x H x B) 430 x 508 x 408 mm 430 x 508 x 408 mm 600 x 1150 x 750 mm | 600 x 1150 x 750 mm 5
Stromversorgung 230V / 50-60 Hz 230V / 50-60 Hz 230V / 50-60 Hz 230V / 50-60 Hz
Gewicht, unbeladen, ohne Ausristung 38 kg 38 kg 140 kg 140 kg




VS-Drehvorrichtungen, mittlere Last

Eine Reihe einfach zu bedienender Rollenb6cke mit einer Gewichts-Kapazitat
bis zu 30 Tonnen (Antriebsrolle + 1 Mitlaufrolle). Die VS-Palette beinhaltet eine Anzahl
von Modellen, die perfekt an die unterschiedlichen typischen industriellen Anforderungen
angepasst sind.

Eigenschaften:
Einzel- oder Doppel-Antrieb,

¢ Einzelantrieb modellabhéngig
(eine angetriebene Rolle) fur
kleine Werkstlicke mit einer
Unwucht

Stufenlose Verstellung des
Rollenabstands

e Doppelantrieb (zwei (schrittweise beim VS 2)

angetriebene Rollen) fur
Werkstiicke mit erheblicher
Unwucht

e stufenlos einstellbar
(schrittweise
beim Modell VS 2)
mittiger Rollenabstand zur
schnellen Einstellung und
fUr den optimalen
Berthrungswinkel

e spezielles VS 2 MT-Modell
ausgelegt fur Werkstlicke Fernbedienung
mit kleinerem Durchmesser,
ausgerustet mit einer An-
drtckrolle zur Vermeidung
des Herausfallens des Rohres

1794-042

Spezielle VS 2 MT-
Eigenschaften:

2228-085

® mechanische

Schutzvorrichtung

des Antriebssystems

vor einem Aufprall
Senkrecht stehender, am Boden
e ZusatzausrUstung, optional montierter, Schaltkasten
bei Anwendungen mit Steuerungseinheit
mit hoher
Drehgeschwindigkeitspeed
und Prazision (= 1%)

Spezieller Anpressarm zur Vermei-

1794-053

58 dung des Herausfallen des Rohres




o
&
%
~
NS
5

Technische Daten:

2662-038

Rollen- Ladekapazitat Ladekapazitat Rohr- Aussere Rollendurchm.
Material Antriebseinheit +| der Einzel- durchmesser |Geschwindigkeit X
+1 Laufrolle) [Kg] rolle [Kg] [mm] [cm/min] Breite
MT
VS 2 T Polyuretan 2 000 1 000 30 - 2 500 12-120 @150 x 50
F Polyamid
M
VS 6 T Polyuretan 6 000 3000 300 - 3 300 12-120 @250 x 75
]
M
Vs 157 Polyuretan 15 000 7 500 300 - 4 000 12 -120 @ 250 x 110
=
Vs 30l Polyuretan 30 000 15000 500 - 4 500 12-120 @ 350 x 150
Optionen: Legende:

e Synchronisierung mit der SchweiBeinheit

¢ Digitale Geschwindigkeitsanzeige

e Kit zur Steigerung der Geschwindigkeits-Genauigkeit auf 1%
e Fahrwagen zum Bewegen der beladenden Rdéllenbdcke

e Schienen fUr Rollenbdcke auf einem Fahrwagen

M = Einzelantrieb

W = Doppelantrieb

F = Mitlaufrolle

MT = VS fur Rohre mit kl. Durchmesser

Hinweis: Der Rollen-Mittenabstand ist beim Model VS 2 schrittweise, bei allen anderen Modellen stufenlos einstellbar

o
o
5
<
&
N

1794-048

Spezielle VS 30-Eigenschaften:

Naheres uber selbstzentrierende Rollenbdcke

erfahren Sie von uns
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LP-Drehvorrichtungen, Schwerlast

Drehvorrichtungen entwickelt fiir den Einsatz schwerer Lasten bis zu einer Kapazitat
von 400 Tonnen. (Antriebseinheit + 1 Mitlaufrolle). Vorteil ist die reduzierte SchweiBhéhe
vom Boden aus und die Selbstzentrierung; zusammen mit einer Schwenkvorrichtung werden
sie flr automatisierte SchweiBanwendungen mit Rund- und Langsnaht eingesetzt.

Eigenschaften:

e einheitlicher, selbsttragender
Rahmen fir eine hohe
Widerstandsfahigkeit

Gummi-Rader
bei Schwerlast

mit Uberlast-Scheiben

¢ Spezial-Rahmen-Konzept mit
eingebauten Rollen zur Reduzierung
der SchweiBhéhe vom Boden aus : 4 Fernbedienung

¢ pbearbeitete Auflagen an Laufrolle
und Antriebsrolle zur perfekten
Ausrichtung

¢ Getriebe ist komplett durch
Stahlgehause
nach aussen abgeschlossen,
mit einem Schneckengetriebe aus
Aluminium-Bronze
mit lebenslanger Schmierung
fr maximale Haltbarkeit

e stufenloser Rollenmittenabstand Getriebegehzuse komplett aus Stahl
verstellbar durch Handrad und Antrieb mit lebenslanger Schmierung _
Gewindespindel. §

Ermdoglicht die schnelle
Einstellung des Abstandes und des
optimalen Berlhrungswinkels

¢ Fernbedienung mit
VORWARTS/STOP/RUCKWARTS
und Geschwindigkeitseinstellung

* Moglichkeit die Bewegungen mit der
SchweiBeinheit zu synchronisieren

¢ | P-Rollen kénnen auch (optional) auf
bearbeiteten Schienen verfahren
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Technische Daten:

¢ Drehgeschwindigkeit gemaR Kundenanfordung

Rollen Gesamtladung [Kg] | Ladekapazitéat Rohr- AuBere Rollendurchm.
material (1 Antriebsrolle der Einzel- durchmesser |Geschwindigkeit X
+ 1 Laufrolle) rolle [Kg] [mm] [cm/min] Breite [mm]
w Gummi mit
F [Uberlast-Scheiben
LP 30 = 30 000 15 000 500 - 4 700 10 - 100 @ 300 x 250
— Verbund
F
w Gummi mit
F [Uberlast-Scheiben
LP 55 W 55 000 27 500 500 - 5 000 10 - 100 @ 508 x 293
— Verbund
F
w
LP 70 F_ Stahl 70 000 35 000 900 - 5 000 10 - 100 @ 508 x 293
LP 100F— Stahl 100 000 50 000 900 - 6 000 10 - 100 @ 508 x 580
w
LP _F Wir bieten auf Anfrage Sonder-Produkte an, fiir Lasten bis zu 400 t
Legende:
W = Antriebsrolle
F = Mitlaufrolle Fernbedienung:
Not-Aus-Schalter: —r;
Optionen: |

¢ Analog/Digital-Tachometer zur Anzeige der Drehgeschwindigkeit

e Synchronisierter Ablauf von meheren Rollenbdcken

e Fahrwagen zur manuellen Verschiebung am Boden ohne Ladung

e Stahl-Rol

len

Rollendrehung
vorwarts

-

:
—
=
k]

Stopp
Rollendrehung

Rollendrehung
riickwarts

Geschwindig-
keits- Regler

-

L]

¥

=

.d-

U
T
2041-002
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Roboter-Losungen
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Die stindigen Anderungen der Mirkte von denen unsere
Kunden abhidngig sind, verpflichten unerldBlich zu schnellen
Loésungen.

Der Einsatz von Roboter fiir SchweiB- oder Schneidverfahren
bietet die Méglichkeit der Produktionsoptimierung und Flexibilitat.

Die Air Liquide Welding Group bietet eine groBe Zahl von Anwendungen fiir verschiedenste
Bereiche an: Automobilzulieferer, Herstellung von Metallmébeln, Herstellung landwirtschaftlicher
Gerate usw.. Solche Lésungen sind oft das Ergebnis eines individuellen Zugangs zu einem ein-
heitlichen Angebot, wobei einige Komponenten mit Hilfe unserer Standard-JUNIOR und -
SENIOR-Anlagen hergestellt werden kénnen.

Einige Produktbeispiele die mit Air Liquide Welding Roboteranlagen gefertigt wurden

0010-026
f %

0010-022

12755001 |

0010-028

0010-025

|

me, oy

A

0010-021

1509-008

1275-012




1275-008

1275-004

Beispiele fiir realisierte Anlagen

Katalysatoren
Abmessungen : max. 1 500 mm
Durchschnittliche SchweiBzeit 45 Sek

Robot-004{

SchweiBBen eines
Baggerarms mit Fiilldraht
Abmessungen : 2 500 x 600 x 400 mm
Durchschnittliche Produktion :

2 Stiick pro Tag

Robot-012

| 0010-027x

JUNIOR- und SENIOR-Kabinen

0010-029

Mit seinem kompaktem Aussehen bestehen die Kabinen aus einem
Gesamtrahmen der einfach zu installieren und zu verlagern ist.
Leistungsfahige Roboter mit 5 Achsen (JUNIOR) oder 6 Achsen
(SENIOR), stellen die ideale Ausristung dar, um in die
Roboterfertigung einzusteigen ohne groBe Investitionen oder
langwierige und aufwéandige EinfUhrungsphasen zu leisten

Kupplungsplatte fur LKW Metall-Tore Plasma-Schneiden

Abmessungen : 2 500 x 2 500 x 400 mm Abmessungen : 3 000 x 2 400 mm von Klappen in Lampenmaste
Durchschnittliche Produktion : Durchschnittliche Produktion : Abmessungen : 10 000 mm lang

2,5 Stiick pro Tag 2,5 Stiick pro Tag 400 mm Durchmesser

Robot-013

3
o
B
o
2
o
3
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Entwicklungs- und Spezialmaschinen

Um die Produktion auf den neuesten Stand zu halten sind zuverlassige und kostengiinstige
Maschinen nétig. Die SchweiBverfahren, wie WIG, MIG, MAG, Plasma und UP
sind kompatibel mit hohen Produktionszeiten. SAFMATIC hat seit 1963
mehr als 1 000 Spezialmaschinen fiir viele Anwendungsbereiche der Industrie produziert.

Die Mitarbeiter von SAFMATIC
sind fahige Techniker, die die neuesten mechanischen,

=
2
2

elektronischen und Computer-Technologien
kontrollieren und anpassen.
Falls erforderlich, konnen leistungsstarke numerische

oder halb-automatische Steuerungen in den Maschinen oder

Systemen integriert werden.

Spezial-SchweiBautomat zum SchweiBen von Rohrleitungen
an Behéilter
Alle “Spezial-Maschinen”

wurden hergestellt fir den Anwender mit speziellen

1311-002

Anforderungen an eine hohe Leistung des Arbeitsablaufs.
SAFMATIC-Ingenieure entwickeln die Maschine nach Ihren
Spezifikationen. Manchmal kann SAFMATIC Ihnen auch dabei
helfen, die Spezifikationen Ihres neuen Produktionswerkzeuges
zu definieren; die komplette Entwicklung durch SAFMATIC

mit seiner langen Erfahrung im Spezialmaschinenbau

von Schneid-und SchweiBmaschinen und die Produktions-
maglichkeiten werden den Kleinsten, mittleren und gréBten

Firmen angeboten

1311-019

Die technische Unterstiitzung

des Kunden wird durch ein Team von Ingenieuren und speziali-
sierten Technikern gewahrleistet, dass verantwortlich fir die

Inbetriebnahme, Installierung, und die Steuerung der Maschine

wahrend des Arbeitszyklus ist.
Roboter SchweiBanlage

DarUber hinaus wenden Sie sich an lhren Ansprechpartner

sobald ein Problem in der Zukunft auftreten sollte.

1311-013

“Instandhaltungs-Vertrag”

ist flr jeden Kunden festgelegt und aufgestellt,

als Teil des “Service nach dem Kauf”.

Dieser kann, wenn gefordert, mit der Prifung aller

SchweiBzyklen kombiniert werden.

Roboter Zellen mit Werkzeugen
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Der gerichtete Energiestrahl besitzt eine hohe thermische Dichte. Die geschweiBten

Teile sind von hoher Qualitat und sind meist sofort akzeptabel fiir die spatere

Fertigung.

Diese Verfahren werden fiir GroBserien empfohlen oder fiir hochwertige

Komponenten.

Nutzen Sie die Vorteile von SAFMATIC's

langjahriger Erfahrung. Seit 25 Jahren bieten wir “Elektronenstrahl-” und “Laser-"
SchweiBen an. Heute sind die Stromversorgungen flir Elektronenstrahl-
SchweiBen von SAFMATIC die Bewahrtesten auf dem Markt.

Die Laser-Quelle von 0,5 bis 5 kW, ausgewahlt durch SAFMATIC, sind ebenso
bewéhrt wie die besten Maschinen-Werkzeuge die heute erhéltlich sind. Es wird
eine 90 % ige Auslastung durch die hochproduktiven Systeme erreicht. Die
Systeme haben im Durchschnitt eine "Riickkauf-Zeit” von ein oder zwei Jahren

5-achsige Laser-Anlage: XY Tisch 600 mm x 1000 mm, drehbare mit
Winkeleinstellung, Z-Bewegung 500 mm, Nahterkennung,
Echtzeitbetrachtung

SchweiBmaschine mit 2 Arbeitsstationen zur parallelen
Beladung/Entladung,
4 programmierbaren Achsen, Teile-Erkennungs-Vorrichtung

Die Automobil- und Luftfahrtindustrie

nutzen diese Verfahren ebenso intensiv wie auch kleinere Firmen.
Mehr als 100 SAFMATIC Elektronstrahl-Maschinen von 3 bis 45 kW
sind t&glich im Einsatz

Elektronenstrahl- SchweiBmaschine mit einer 40 m®
Kammer und einer Standard-Stromversorgung von 30 kW

Elektronenstrahl-SchweiBmaschine fir die mechanisierte Fertigung;
ausgerustet mit der Stromversorgung ST 10 flr die Automobilindustrie :
Durchgangige Produktion: Garantiert bis zu 500 Teile/Stunde;

wir garantieren eine Kathoden-Lebensdauer von 400 Stunden
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=XIAL-Hybrid-Lichtbogen/Laser

Das EXIAL-System wird als Paket geliefert, daB sehr leicht an
| M . ] vorhandene Laser-Systeme (Nd-YAG oder CO:) angepasst werden

of geeser || Licmwogen | gas. | | kann. Das Paket beinhaltet einen Brenner passend zum Laser-
' “EXIAL Fokussier-Kopf. Das Brenner-Modul wird durch einfaches

generator, "_"'l einheit
Laser [ PLC, Brenner

st o Wechseln der Diise zu einem Hybrid-Plasma/Laser-, -WIG/Laser-
= oder -MIG/Laser-SchweiB-Brenner. Das Paket enthilt auBerdem

- einen Schaltschrank mit Lichtbogen-Set, die EXIAL-Brenner
Kiihleinrichtung, eine gekiihlte Steuerung und KontrollanschluB.

heit

Numerische
Steuerung

Mit dem EXIAL-Hybrid-Lichtbogen/Laser-
SchweiBBsystem, bietet die Air Liquide Group
eine andere innovative und High-Performance
Losung fiir Ihre LaserschweiBanwendungen an.

El Der EXIAL-Brenner

¢ Ein extrem vielseitiger Brenner, der fiir alle drei
Das EXIAL-Verfahren Verfahren anwendbar ist, indem nur der
Elektrodenhalter und die Diise ausgetauscht wird

Laser + Wl m Laser+MIG j
1 i L ]
by iy I
o

- )

H SchweiB-Sets
¢ Plasma, MIG oder WIG

El e Kiihleinheit
¢ gekiihlter PLC-Schrank

| T—

Gas Schutz

Komplette Durchdringung, Key-Hole

¢ Der SchweiBvorgang findet in einer Schutzgasumgebung
statt in der ein elektrischer Lichtbogen zur geblndelten
Spitze des Lasers erzeugt wird

e Das SchweiBergebnis ist eine Kombination folgender B Steuerung
Eigenschaften: und Programmiertafel
- eine SchweiBnaht vom Typ Keyhole, jedoch lasergesch-
weiBt

- ein groBeres SchweiBbad im unteren Teil der SchweiBnaht,
aufgrund des elektrischen Lichtbogens
Das Plasma wird durch Metalldampf und freie Elektronen
innerhalb des Keyhole geformt und ideale Bedingung hat die
zur Aufrechthaltung und Stabilisierung des elektr. Lichtbogens
mit der Geschwindigkeit des Lasers. Auf diese Weise werden
die Vorzige miteinander kombiniert.
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Hauptinteressengebiete:

¢ Stumpfnaht-SchweiBen von Karosserieblechen
aus Stahl (mit oder ohne Aluminiumbeschichtung)

¢ GleichmaBiges SchweiBen von diinnwandigen
Rohren aus Edelstahl

¢ SchweiBen von Profilrohren

[\Y]
3
R
Q8
&

1294-014

Vorteile des EXIAL-Verfahrens:

¢ Hohrere SchweiBgeschwindigkeit
o ] ) Geringere Laserleistung
Beispiel 'Platinenzuschnitte' (Stumpfnaht geschweiBte Test-Stiicke) fiir gleiche Giite erforderlich

Laserausgangsleistung - 4.8 kW
Biindelungslédnge - 200 mm

Keine Lunker

Plasmastromstérke - 150 A ® nur Laser * EXIAL
¥
© SchweiBgeschwindigkeit ‘
N ~ | nurLaser : 4,4 m/min ¥
b -~ EXIAL : 7.0 m/min H k ' 4
A ] I 4 (]
H | ' i
i M : W
(0) ' | "

+60 0 132 e rﬂ'l'l'lﬂ'l _Laser3 kW Laser = 1,6 kW
TAZ TAZ sohwmdigeait

¢ Verbesserte Toleranzen

Beispiel 'Platinenzuschnitte’' (Stumpfnaht geschweiBte Test-Stiicke)

Verbesserte Toleranz bei der Kantenvorbereitung Verbesserte Positionierung des Laser
beider Teile (Dicke 0,6 bis 2,5 mm) (Dicke 0,6 bis 2,5 mm)

|* EXEAL: 30 - 0

Kleinere GroBe des
EXIALSchweiBbrenners:

67
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OERLIKON

Kontakte

OERLIKON SCHWEISSTECHNIK-AG
Neunbrunnenstrasse 5

8050 Zurich - Suisse

TEL : +41 13076111

Fax:+ 411307 6530
www.oerlikon-schweisstechnik.ch

OERLIKON SCHWEISSTECHNIK GmbH
Industriestrasse 12

D-67304 Eisenberg/Pfalz

Tel. : 49/6351 4760

Fax : 49/6351 476 358
www.oerlikon.de

Fiir die anderen Lander wenden Sie sich bitte an unsere Exportabteilung

Exportabteilung ALW Italien Exportabteilung ALW Frankreich

Via Torricelli15/A 13, rue d'Epluches - BP 70024 Saint Ouen I'Auméne
37135 Verona - ltalie 95315 Cergy-Pontoise Cedex - France

Tel: +39 045 82 91 511 Tel: +33 1 34 21 33 33

Fax: +39 045 82 91 536 Fax: +33 1 30 37 19 73

E mail: export@fro.it E mail: info.saf@airliquide.com

www.saf-airliquide.com

| AIR LIQUIDE

Gegriindet 1902 ist Air Liquide in 65 Landern vertreten und mit 31 900 Angestellten weltweit fihrend im Bereich der Industrie- und medizinischen Gase und verwandten
Leistungen. Die Gruppe bietet innovative Ldsungen an, mit standig verbesserten Technologien, um die Produktion vieler unentbehrlicher Alltagsprodukte zu ermdglichen
und Leben zu erhalten.

www.airliquide.com

Die dargestellten Beschreibungen und Eigenschaften dienen nur zu Informationszwecken und sind fir den Hersteller nicht bindend.

AIR LIQUIDE Welding behélt sich das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung, lhre Ausristung zu verdndern.

QB: 2144 - Photos: Frangois - JSR

© SAF - 04 12 S 03 Ed. 1
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