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Sprzet do manipulacji

ECD 15-120i ECI 15-120

Konwencjonalne obrotniki rolkowe

e |Interfejs potaczeniowy umozliwia petng integracje z systemem CaB
marki ESAB wyposazonym w sterownik procesu spawania PEK.

e Standardowe wyposazenie obejmuje dwie bezprzewodowe kasety
sterownicze pracujgce w czestotliwosci radiowej (RF) i fadowarke

indukcyjna.

o Panel sterowania ze sterownikiem PLC i falownikiem z elementami

pétprzewodnikowymi do precyzyjnej kontroli predkosci.

o Wspornik kota ze stopniowg regulacjg ustawienia srodka pod katem

réznych $rednic spawanego przedmiotu.

e \Wysokiej jakosci motoreduktory z minimalnym luzem od europejskiego

dostawcy.

® Opcjonalny wozek szynowy z napedem i bez napedu.

Informacje dotyczace zamawiania

Jednostka owa

Obrotnik rolkowye ECD-15

Obrotnik rolkowy ECD-15, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-30

Obrotnik rolkowy ECD-30, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-60

Obrotnik rolkowy ECD-30, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-90

Obrotnik rolkowy ECD-90, wyswietlacz cyfrowy
Obrotnik rolkowy ECD-120

Obrotnik rolkowy ECD-120, wys$wietlacz cyfrowy

Dane techniczne

Maksymalny udzwig, Naped
t/odcinek Jednostkabierna
Masa obracania, t Naped

Predko$¢ obracania, min.—maks., mm/min

Srednica przedmiotu, min.—maks., mm

Zasilanie sieciowe, V 50 Hz, 3f.

Typ rolek

Szeroko$¢/srednica rolek, mm

Liczba kot

Masa, kg Naped
Jednostka bierna

Wymiary, dt. x szer. x wys., mm Naped
Jednostkabierna

Napiecie sterujgce, VDC

Przewdd zasilajgcy nie wchodzi w zakres dostawy.
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0909 000 880
0909 000 881
0909 002 880
0909 002 881
0909 004 880
0909 004 881
0909 006 880
0909 006 881
0909 008 880
0909 008 881

ECD/ECI-15
75

75

22,5

480-5700

90/400
1

645
475

3647x774x700
2790x600x700

Jednostka nienapedzana
Obrotnik rolkowy ECD-315
Obrotnik rolkowy ECD-30
Obrotnik rolkowy ECD-60
Obrotnik rolkowy ECD-90
Obrotnik rolkowy ECD-120

Opcje i akcesoria

Przewdd integracji z systemem CaB 10/20/30/40m
Przewdd synchronizacji 10/20/30/40m
Materiaty handlowe

0909 001 880
0909 003 880
0909 005 880
0909 007 880
0909 009 880

0909 530 880/1/2/3
0909 530 900/1/2/3
XA00213115

Wszelkie materiaty handlowe mozna pobrac ze strony assets.esab.com

ECD/ECI-30
15
15
45

480-5700

90,400
1

865
625

3874x810x700
2790x700x700

ECD/ECI-60

30
30

90

200-2000

700-7600

380-440

ECD/ECI-90

45
45

135

700-7600

Poliuretanowe (90°C/92 ShA)

180,580
1

1390
1055

4920x895x900
3740x700x900

24

250,580
1

1895
1430

5054x1028x900
3740x800x900

ECD/ECI-120
60

60

180

700-7600

180,580
2

2600
1895

5300x1230x900
3740x900x900



ESD 15-120 i Esl 15-120

Samonastawne obrotniki rolkowe

e Samonastawneobrotniki rolkowe zapewniajg bezpieczniejszg
manipulacje i lepsze podparcie boczne przy cienszych $ciankach.

e Interfejs potgczeniowy umozliwia peing integracje z systemem CaB
marki ESAB wyposazonym w sterownik procesu spawania PEK.

e Standardowe wyposazenie obejmuje dwie bezprzewodowe kasety
sterownicze pracujgce w czestotliwosci radiowej (RF) i tadowarke
indukcyjna.

® Panel sterowania ze sterownikiem PLC i falownikiem z elementami
potprzewodnikowymi do precyzyjnej kontroli predkosci.

® Wspornik kofa ze stopniowa regulacjg ustawienia srodka pod katem
réznych srednic spawanego przedmiotu.

e Wysokiej jakosci motoreduktory z minimalnym luzem od europejskiego
dostawcy.

e Opcjonalny wézek szynowy do wersji z napedem i bez napedu

Informacje dotyczace zamawiania

Jednostka Napedowa

Obrotnik rolkowy ESD-15 0909 010 880 Obrotnik rolkowytoze rolkowe ESI-120
Obrotnik rolkowy ESD-5, wyswietlacz cyfrowy 0909 010 881
Obrotnik rolkowyESD-30 0909 012 880 .. .
Obrotnik rolkowy\ ESD-30, wyswietlacz cyfrowy 0909 012 881 Opcje i akcesoria
Obrotnik rolkowy ESD-60 0909 014 880 Przewdd integracji z systemem CaB 10/20/30/40m
Obrotnik rolkowy ESD-60, wyswietlacz cyfrowy 0909 014 881 Przewéd synchronizacji 10/20/30/40m
Obrotnik rOkOWy ESD-90 0909 016 880 Materia{fy handlowe
Obrotnik rolkowy ESD-90, wyswietlacz cyfrowy 0909 016 881
Dane techniczne ESD/ESI-15 ESD/ESI-30 ESD/ESI-60 ESDJ/ESI-90
Maksymalny udzwig, Naped 75 15 30 45
t/odcinek Jednostka bierna 7,5 15 30 45
Masa obracania, t Jed 22,5 45 90 135
napgdowa
Silnik napedu mechanizmu 2x0,18 2x 0.37 2x0.75 2x1.00
obracania, kW
Predkos¢ obracania, min.—maks., mm/min 200-2000
Srednica przedmiotu (wszystkie kota), min.—maks., mm  1090-4400 1420-4900 1420-6300 2120-6200
Srednica przedmiotu (kota wewnetrzne), min.—maks., 350/7 490/15 500/30 810/45
mm / masa w tonach
Zasilanie sieciowe, V 50 Hz, 3 f. 380-440
Typ rolek Poliuretanowe (90°C/92 ShA)
Szerokosc¢/srednica rolek, mm 90, 300, 1 90, 400, 1 90, 400, 2 180, 580, 1
Liczba kot
Masa, kg Naped 703 1066 2031 2569
Jednostka bierna 561 847 1802 2130
Wymiary, dt. x szer. x wys., mm Naped 3647x774x700 3874x810x700 4920x895x900 5054x1028x900
Jednostka bierna 2790x600x700 2790x700x700 3740x700x900 3740x800x900
Napigcie sterujgce, VDC 24

Przewdd zasilajgcy nie wchodzi w zakres dostawy.

Sprzet do manipulacji
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Naped (kont.)
Obrotnik rolkowy ESD-120
Obrotnikolkowye ESD-120, wys$wietlacz cyfrowy

Jednostka bierna

Obrotnikrolkowy ESI-15
Obrotnikrolkowy ESI-30

Obrotnik rolkowy ESI-60

Obrotnik rolkowytoze rolkowe ESI-90

0909 018 880
0909 018 881

0909 011 880
0909 013 880
0909 015 880
0909 017 880
0909 019 880

0909 530 880/1/2/3
0909 530 900/1/2/3
XA00220515

ESD/ESI-120

60
60

180

2x 1.50

2120-6200
810/80

180, 580, 1

2894
2207

5300x1230x900
3740x900x900
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Inne wyposazenie

Na zamodwienie

® Pozycjonery

e Rotatory do rur
® Jednostki mocujgce

e \Wozki szynowe

58



|

s J;J |
i
Zastd' wf'k,”““'f y :

||.. Hi ﬂ'-'*-"ff.!. i 1D gl

||-| i F jll ( L'-[.lr[lfll II’I{LI ]i|r|¢4|nll e hi -I II I.
r|f .|‘| lf*F 'IIll A

llll ||| ||,_| Il*r ||h -.ﬁll,r i

wf"lr I'l.

4 |I.'
|Il :Ill
';'!h”..! il
T '
|| )
il
T |I|I
||
|




A
ESAB ° Zastosowania
A

Rozwiazania spawalnicze dla walcowni rur

Nasze doswiadczenie i nasza wiedza — Twoje korzysci!

Elastyczny, niezawodny sprzet spawalniczy

Szeroka gama produktéw opracowanych przez nas pod katem spawania
metodg SAW w konfiguracji wielodrutowej — szczegolnie przydatnych

w zastosowaniach zwigzanych z produkcjg rur.

Precyzyjne i szybkie spawanie wzdtuzne

Nasza koncepcja spawania wzdtuznego tukiem krytym nadaje sie do
produkcji rur o $rednicy od 51 do 163 cm, grubosci $cianki od 6 do 40 mm
oraz dtugosci do 18 m.

Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne

Z mysla o spawaniu wewnetrznym zaprojektowaliSmy wstepnie obcigzone
wysiegniki oraz gtowice spawalnicze obstugujace do czterech drutow.
Stanowisko spawania zewnetrznego oparte jest na rozwigzaniu ze
stupowysiggnikiem z bardzo stabilnym suportem poprzecznym, ktéry mozna
dostosowacé do réznych srednic rur.

Uktady uziemienia
Obwody wysokopradowe muszg by¢ zamkniete z powrotem do zrédta pradu
w oparciu o wydajne uktady potgczone z poruszajgcymi sie rurami. Przed

i za miejscem spawania zastosowano elastyczne szczotki stalowe w dwdéch
rzedach. Sg one dociskane z okreslong sitg do zewnetrznej powierzchni
rury, co pozwala odprowadzi¢ prgd z minimalnymi stratami napiecia i bez

Spawanie wewnetrzne

zjawiska uginania sig tuku, a wigc bez zaktdcen dla procesu spawania.

Wydajne systemy podawania topnika i drutu

Ptynne podawanie drutu o réznych $rednicach oraz réwnie wydajne
doprowadzanie nowego i odzyskanego topnika.

Prawidtowe potaczenie sprezonego powietrza, podawania topnika,
fatwego uzupetniania nowego topnika przez system Big Bag, jednostki
podcisnieniowej, niezawodnego separatora magnetycznego i ciggtego
odzyskiwania — to wszystko pomaga utworzy¢ stanowisko spawalnicze,
ktore odznacza sig krétszymi przestojami, wysoka jakoscig spoin oraz
czystszym otoczeniem roboczym.

Spawanie spiralne rur

Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne prowadzone jest przy tym samym
stanowisku. W pierwsze kolejnosci rozpoczynane jest spawanie
wewnetrzne. Po pofowie obrotu rozpoczyna sie spawanie zewnetrzne — do
spawania wewnetrznego wykorzystuje si¢ dwa, a w niektorych przypadkach
trzy druty, natomiast do zewnetrznego — jeden lub trzy w zaleznosci od
$rednicy i grubosci scianki rury.

Spawanie zewnetrzne

Informacje dotyczace zamawiania

Aby uzyskaé¢ wigcej informacji, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.
Materiaty handlowe XA00136515
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Produkcja wiez wiatrowych

Dedykowane rozwigzania dla dedykowanych producentéow

e Kluczem do efektywnej produkcji wiez wiatrowych jest ptynny przeptyw
podzespotdéw w warsztacie. Korzysci wynikajgce z szybkiego procesu
spawania moga zostac¢ catkowicie zaprzepaszczone, jesli ustawianie
lub transport elementéw na dowolnym etapie procesu napotyka na
przeszkody lub trwa zbyt diugo.

e Firma ESAB moze dostarczy¢ Ci rozwigzania dopasowane precyzyjnie
do Twoich potrzeb w zakresie spawania i ciecia ha kazdym etapie
procesu produkcji wiez wiatrowych.

e Nasz kompletny pakiet oznacza mozliwo$¢ wspotpracy z pojedynczym
dostawcg produktow, ustug i wsparcia. Przekfada sie to na efektywng
organizacje kazdego duzego projektu — ze statymi kosztami
i uzgodnionym harmonogramem. Ptynny proces produkcji stanowi cze$¢
kompletnej dostawy.

Spawanie tukiem krytym kotnierzy

o j iko
Ciecie acetylenowo-tlenowe fub fwspornixow

plazmowe plyt i przygotowanie
zlgcza

Waicowanie, formowanie
i sczepianie powfoki

Zewnetrzne spawanie wzdfuzne
tukiem krytym przy uzyciu
stupowysiegnika

tgczenie fragmentéw powfoki

z wykorzystaniem tozy rolkowych

z hydraulicznym uktadem mocowania.
Spawanie wewnetrzne i zewnetrzne
tukiem krytym wykonywane przy uzyciu
stupowysiegnika.

Automatyczne spawanie oscieznic.

Wewnetrzne spawanie wzdfuzne
tukiem krytym przy uzyciu
stupowysiegnika

Produkcja podzespotoéw za pomocg
pozycjonera ESAB i recznego
sprzetu spawainiczego
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Zgrzewania tarciowe
Jakos¢ na catej gtebokosci

e Zgrzewanie tarciowe (FSW) opiera sie na potgczeniu wystarczajgco
wysokiej temperatury i docisku w celu potgczenia dwéch elementéw
z wykorzystaniem narzedzia obrotowego, ktére — przesuwajgc sie
wzdiuz ztgcza — wywiera duzy nacisk na powierzchnig, co powoduje
powstanie spoiny.

® Metoda FSW idealnie nadaje sie do tgczenia profili i ptyt.

o Mozliwe jest wykonywanie potgczen doczotowych, pachwinowych
i naroznych.

fLan
roan

U

Obszary zastosowania Najwazniejsze korzysci
Metoda FSW umozliwia zgrzewanie wielu réznych produktow
w najrozniejszych branzach:

Minimalne odksztatcenie i kurczenie.

. o : ) ® Brak koniecznosci przygotowania ztgcza — tylko odttuszczanie.
® | otnictwo: zbiorniki na paliwo, elementy kadtuba, drzwi.

. ® Brak koniecznosci szlifowania, polerowania lub prostowania.
® Transport: wagony kolejowe.

e Okrety: panele pokladu. ® Brak zapotrzebowania na spawanie naprawcze.

o Pojazdy: zawieszenie, zderzaki, czesci siedzen, tace akumulatora. * Ograniczenie cigzaru (o 40% Izejsze niz w przypadku metody GMAW).
o Energetyka jgdrowa: kanistry miedziane. * Stafa jakos¢ spoiny.

® \Wymiana ciepta: radiatory i wymienniki. ® Wigksza wytrzymato$¢ na rozcigganie.

® Doskonate wtasciwosci zmeczeniowe.

® Brak opardw, iskier i rozpryskoéw.

e Niski poziom hatasu.

® | epsza powtarzalnosé.

System zgrzewania tarciowego SuperStir™

Seria SuperStir™ marki ESAB zostata opracowana specjalnie pod

katem produkgji wielkoseryjnej duzych paneli, dzwigaréw i kratownic
aluminiowych. Duze, projektowane na zamoéwienie jednostki zapewniajg
bezpieczny, czysty i prosty proces spawania, ktéry mozna w petni
zautomatyzowac, co przektada sie na znaczgco mniejsze koszty produkgiji.

Technologia FSW, ktérg wykorzystujg urzadzenia SuperStir™ marki ESAB,
znajduje zastosowanie w réznych gateziach przemystu, w tym w stoczniach,
konstrukcjach przybrzeznych, budownictwie, transporcie, obronnosci

i lotnictwie.
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Zgrzewania tarciowe
Kont.

Portal do zgrzewania tarciowego SuperStir™

Elastyczny portal do zgrzewania tarciowego z poruszajgca sie
w pieciu osiach platformg, ktéra nadaje sie do skalowania pod katem

réznorodnych zastosowan.

Portal do zgrzewania tarciowego SuperStir to modutowa
zautomatyzowana platforma portalowa zapewniajgca ruch w pieciu

osiach.

Urzadzenie bazuje na sprawdzonym uktadzie sterowania marki ESAB,
a dzieki modutowej architekturze, ktéra umozliwia dostosowanie go
do konkretnych potrzeb, nadaje sig¢ do réznorodnych zastosowan

spawalniczych.

Portal porusza sie na szynach, dzieki czemu szczegdlnie dobrze nadaje

sie do spawania dtugich elementow.

W petni zautomatyzowany proces. Sercem urzadzenia SuperStir marki
ESAB jest ukfad sterowania opracowany specjalnie pod kgtem procesu
FSW.

Na potrzeby zapewnienia szybkiego wsparcia praca portalu moze by¢
zdalnie monitorowana w czasie rzeczywistym z dowolnego komputera

PC przy uzyciu standardowego potaczenia Ethernet.

Wysokiej jakosci spoiny — wigksza wytrzymatos¢ na rozcigganie
i doskonate wtasciwosci zmeczeniowe w poréwnaniu ze zgrzewaniem

konwencjonalnym.

Minimalne zapotrzebowanie na obrébke koncowa — niewielka skala

odksztafcen i kurczenia sig elementow dzigki niewielkiej energii liniowej.

Opcje

Gtowice do réznych grubosci zgrzewania.

Glowica z narzedziem z chowang elektroda (RTP) oraz
z narzedziem szpulowym.

Sztywne ramie.

Narzedzia do zgrzewania tarciowego.

System $ledzenia ztacza.

System nadzoru wideo nad procesem zgrzewania.
Gtowica frezarska.

System podci$nieniowy.

Mieszki ochronne dla elementéw ruchu w osiach Y'i Z.
Centralny uktad smarowania.

Systemy mocowania.

Inne kombinacje zasiegéw roboczych i grubosci zgrzewania na
zamoéwienie.

Zastosowania

Dane techniczne

Zasigg roboczy, m
0s X
osY
05z
O$ obrotu
OsA
0OsB
Predkos$¢ jazdy, m/min

Predko$¢ zgrzewania, m/min

Predko$¢ obrotowa narzedzia roboczego,

obr./min
Napigcie zasilania, V
Zuzycie energii, kW

Grubos¢ zgrzewanego aluminium
(zaleznie od narzedzia roboczego)
Seria 6000, mm
Seria 5000, mm
Serie 2000 i 7000, mm

Sita docisku w osi Z, kN

A
ESAB -
AN

System podstawowy

do 150
do 10
do 3

+6° (wokot osi Y)
1+90° (wokot osi X)

do 10
do 3
100-3000

400 £10%
ok. 50

Glowica 3 Glowica4 Glowica 5

1-10 1-18 1-35
1-7 1-10 1-20
1-5 1-8 1-18
25 60 100
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Zgrzewania tarciowe
Kont.

System zgrzewania tarciowego LEGIO™

® Modutowy system umozliwiajgcy tworzenie stanowisk spawalniczych
pod katem najrézniejszych zastosowan zgrzewania tarciowego.

e System LEGIO™ wystepuje w 5 podstawowych konstrukcjach i w
7 rozmiarach. Obstuguje gtebokos$¢ zgrzewania od 1,2 do 65 mm.

e Te podstawowe warianty moga by¢ uzupetniane wyposazeniem
dodatkowym pod katem najrézniejszych potrzeb produkcyjnych, co
przektada sie na maksymalng elastycznos¢ kazdej linii produkcyjne;.

® Wigksze modele S i U mozna tatwo zintegrowac z wigkszymi
mocowaniami, jednostkami obrotowymi i wymiennymi zaciskami.

® Do produkcji mniejszych elementéw najbardziej nadaja sie modele UT
i ST. Majg one przygotowane tablice z otworami na mocowania.
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Glowica do zgrzewania tarciowego EWH 50

Ta wytrzymata, kompaktowa i wszechstronna gtowica do zgrzewania
tarciowego przeznaczona jest do zgrzewania plyt ze stopéw aluminium
typu 6000 o grubosci do 10 mm.

Ze wzgledu na zwartg konstrukcje nadaje sie ona doskonale do
zastosowania w procesach zrobotyzowanego zgrzewania tarciowego,
gdzie umozliwia prace w trzech wymiarach.

Uchwyt narzedzia Weldon 25.
Czujnik sity o wysokiej doktadnosci (w kierunku osi Z).
System chtodzenia narzedzia na potrzeby zgrzewania wielkoseryjnego.

Obstuga zgrzewania tarciowego konwencjonalnego i w oparciu o sztywne
ramie.

Dane techniczne EWH 50 FSW

Prad znamionowy, A (warto$¢ szczytowa) 47 A(104,5A)

Maks. predko$¢ obrotowa wrzeciona, obr./min 4000

Sita osiowa, kN 15

Sita promieniowa, KN 4,5

Moment obrotowy, Nm (przy obr./min) 50 (0-3500), 25 (4000)
Dtugos$é, mm 297

Srednica, mm 232

Masa, kg 60
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Spawanie blachownic - portal przelotowy

Z myslg o spawaniu belek i profili

Firma ESAB oferuje kompletne i efektywne rozwigzania do spawania
belek i profili. Niezaleznie od tego, czy celem jest spawanie belek
dwuteowych, teowych czy tez katownikowych, szerokich belek
kotnierzowych, kolumn, belek stozkowych czy belek niesymetrycznych,
firma ESAB ma do zaoferowania wiedze i urzadzenia spawalnicze
spetniajgce wszystkie wymogi w zakresie efektywnosci, jakosci,
doktadnosci, wszechstronnosci, wydajnosci i ogoélnej ekonomiki
spawania.

Dwa typy urzgdzen: Maszyny typu IT, w przypadku ktérych spawanie
odbywa sie z zespotem $rodnika w pozycji pionowej, oraz maszyny
typu |, w przypadku ktérych spawanie odbywa sie z belkami w pozycji
poziome;.

Wysoka wydajnos$¢ produkciji i doskonata jako$¢ spoiny.

Spawanie wykonywane jest w momencie, gdy kotnierz i $rodnik sg do
siebie dociskane, co ma na celu catkowite wyeliminowanie szczeliny.

¥ | ¥

Zasada prostowania:

Urzadzenie do spawarka belek iT-258

Catkowity zakres rozmiarow belek, ktére mozna spawac:

Typ maszyny Srodnik Pétka
IT-258 200-2500 mm 100-800 mm
IT-158 200-1500 mm 100-800 mm

Przyktady belek, ktére
mozna spawaé:

A
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Spawarka zbiornikéw Circotech

Seria zmechanizowanych kompaktowych urzadzen do spawania obwodowyego

Circotech to seria urzgdzen do spawania obwodowego, przeznaczonych
do wznoszenia na miejscu duzych zbiornikéw, siloséw, piecéw hutniczych

i innych obiektéw cylindrycznych. Urzadzenia sg dostepne w wersji

jedno- i dwustronnej. Zwykle konstrukcyjnie sg one przystosowane do
przemieszczania wzdtuz gérnej krawedzi poszycia zbiornika. Ze wzgledu
na rézne konstrukcje zbiornika jedna z maszyn porusza sie po torze
zamocowanym tymczasowo do poszycia lub na niezaleznym od konstrukgcji
pierscieniu poprowadzonym wokét poszycia.

Bezpieczenstwo operatora — certyfikat CE

Operator kazdej maszyny (w wersji dwustronnej) znajduje sie w kabinie,
skad nadzoruje i kontroluje proces spawania za pomocg fatwo dostepnego
panelu sterowniczego. Kabina, w ktérej wysokos$é podtogi pod wozkiem
mozna dostosowac do wysokosci ptyty, jest zbudowana jako klatka, aby
zapewni¢ operatorowi (operatorom) maksymalny poziom bezpieczenstwa

i komfortu. Aby zapewni¢ ochrone przed warunkami atmosferycznymi,
klatke mozna ostoni¢. Kabina maszyny dwustronnej jest wyposazona

w drabinki schodkowe i mostek tgczacy w gornej czesci, aby utatwic
operatorom wchodzenie i schodzenie. Dla bezpieczenstwa operatorow
mostek ma réwniez porecze.

Spawanie tukiem krytym

Maszyna jest zwykle przystosowana do spawania metodg SAW drutem
pojedynczym. Spawanie SAW drutem podwdjnym jest dostepne
opcjonalnie. Topnik jest dostarczany ze zbiornika zasypowego topnika

i podtrzymywany w pozycji spawania przez gumowy pas o potaczonych
koncach, skad topnik moze by¢ odbierany/zasysany po zakorczeniu
spawania, w celu ponownego wykorzystania. Zestaw obejmuje zespot
odzyskiwania topnika.

Dane techniczne
Wysokos$¢, mm 1000-3000
Grubo$é, mm 8-35

Min. krzywizna poszycia, promief,, mm 4000
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Korzysci ekonomiczne

Inwestycja w instalacje Circotech stanowi gwarancje niezmiennie wysokiej

jakosci spoiny z niskim wskaznikiem wad. Efektywne przygotowanie zigcza
zapewnia w efekcie niskie zuzycie materiatow spawalniczych. Wszystko to

oznacza szybki zwrot z inwestyciji.



Konstrukcja rozwigzania Circotech

Urzadzenie Circotech zbudowane jest z modutéw, ktére pozwalajg spetni¢
najrézniejsze wymagania klientéw. W zupetnie podstawowej wersji maszyna
moze byé wyposazona w wozek, ktéry porusza sie po gérnej krawedzi ptyt
zbiornika, po oddzielnej szynie lub po oddzielnym pierscieniu. W tym wariancie
operator moze réwniez obstugiwa¢ maszyne, idac z nig po podescie.

Jednak maszyna jest zwykle dostarczana z kabing w postaci klatki
zabezpieczajgcej z zastonami chronigcymi przed deszczem i wiatrem.

Dzieki teleskopowej konstrukcji ramy mozliwe jest fatwe dostosowanie
maszyny do réznych wysokosci ptyt. Taka konstrukcja utatwia réwniez
transport.

Ze wzgledow zwigzanych z ochrong srodowiska i bezpieczenstwem
zbiorniki sg obecnie czgsto budowane z podwojnym poszyciem z odstepem
okoto 2 m migdzy Scianami. Urzgdzenie Circotech jest konstrukcyjnie
przystosowane do pracy takze w tej przestrzeni.

Zawartos¢ opakowania

® Gotowe do pracy urzgdzenie ESAB typu A6 do spawania tukiem krytym
z suportami z reczng regulacja.

® Wstepnie skonfigurowana skrzynka sterownicza.

® Kabina bezpieczenstwa z ostong przeciwdeszczows.
® Zrédto pradu LAF 1000 marki ESAB.

® Zbiornik zasypowy topnika, 6 | ze wspornikiem.

® Przewdd sterujgcy o dt. 50 m.

Przewody spawalnicze i masowe.

Jednostronne urzadzenie Circotech mozna przystosowac¢ do spawania
w prawo lub w lewo.

Zblizenie glowicy spawalniczej.

A
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Dwustronne urzadzenie Circotech unoszone do pozycji
roboczej.

Informacje dotyczace zamawiania

® Urzadzenie jedno- lub dwustronne.

¢ System A6 do spawania metodg SAW drutem pojedynczym lub
podwaojnym.

® Jazda wzdtuz gornej krawedzi piyty lub szyny.

Aby uzyska¢ dane do zamowienia, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy ESAB.

Opcje i akcesoria

® Sprzet acetylenowo-tlenowy do podgrzewania wstepnego
i czyszczenia spoin.
(w komplecie z wezami).

® Oswietlenie.

® Przewody przediuzajgce.

® Zestaw do tuku TWIN.

® Suport zmechanizowany
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ESAB Retrofit

Drugie zycie sprzetu

Nawet zuzyte wozki spawalnicze nadajg sie do rewitalizacji z myslg
o utrzymaniu ciggtosci produkcji. ESAB Retrofit to rozwigzanie, ktdre
pozwala zmodernizowaé sprzet do spawania metodg SAW w celu
wydtuzenia jego zywotnosci i zwiekszenia produktywnosci.

Oferujemy zestandaryzowane pakiety do spawania drutem pojedynczym lub
podwdjnym w oparciu o sterownik procesu PEG lub PEH. Pakiety obejmujg
szeroki wybér zrédet pradu w zaleznosci od zastosowania i potrzeb oraz
specjalistyczne podzespoty modernizacyjne.

e \Wzrost produktywnosci dzieki modernizacji Zrédta pradu lub gtowicy
spawalnicze;.

e Utrzymanie wysokiego poziomu integracji miedzy sterownikiem
a ruchem stupowysiegnika.

e Sterownik procesu PEK wykorzystuje te sama logike co sterowniki
PEG i PEH.

e \Wykorzystywane czesci eksploatacyjne tego samego typu.

Korzysci z zastapienia sterownika PEG lub PEH no-
woczesnym sterownikiem procesu PEK

e Dostep do wysokiej jakosci danych wskazujgcych parametry spawania
wczesniejszych spoin.

e Dostep do statystyk produkcji wskazujgcych historyczne wydajnosci
stopiwa.

e Bardziej precyzyjne wartosci spawania i wyzsza stabilno$¢ procesu Korzys$ci z modernizacji zrédta pradu
dzieki sprzezeniu zwrotnemu z enkoderéw wszystkich silnikow.

Modernizacja z 1000 A do 1250 A

Wyzszy prad spawania umozliwia petne wykorzystanie drutu podwdjnego
TWIN Wymagany jest zestaw TWI

e \Wyswietlanie wartosci energii liniowej w oparciu o rzeczywiste warunki
spawania.

e Wygodne w obstudze menu i interfejs.

e \Wieksza liczba dostepnych ustawien danych spawania. Modernizacja z LAF/TAF do Aristo 1000

* Eayjbezaaidualzaciacpregramowantajpizez USB. Inwerter Aristo 1000 oferuje mozliwos¢ zasilania prgdem AC/DC w jednym

® Mozliwosé taczenia z szerszg gama zrédet pragdu, w tym Aristo® 1000 urzadzeniu. Prgd DC+ zapewnia przetop w $ciegu graniowym, a prgd AC
AC/DC SAW. gwarantuje wyzszg wydajnos$¢ stopiwa w Sciegu wypetniajgcym.
® Mozliwos¢ modernizacji do technologii ICE™ (na zyczenie). Dodatkowe wiasciwosci:

® Zmiana parametrow i polaryzacji ,w locie”. Brak potrzeby przerywania

Uwaga: Sterownik PEG zostat zastgpiony sterownikiem PEH pod koniec lat 90. spawania w celu zmiany biegunowosci lub konfiguracji parametréw.

Sterownik PEH wycofano z produkcji w 2009 r., a zgodnie z programem
e Usprawnienie procesu i poprawa wydajnosci stopiwa poprzez

dostosowanie czestotliwosci, balansu i przesuniecia.

dziesigcioletniego wsparcia firmy ESAB od 2019 r. cze$ci zamienne do tego produktu

nie sg juz oferowane.

e \Wieloprocesowe zrddto pradu z dodatkowg funkcjg ztobienia.

e Technologia Cable Boost zapewnia stabilne parametry nawet
w przypadku dtugich przewodow.

|
Konfiguracja TANDEM ze Zblizenie drutu ICE

sterownikiem PEK
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Zestawy ESAB Retrofit

Aktualna konfiguracja Nowa konfiguracja

Sterownik Zrédto pradu Konfiguracja drutu ~ Sterownik Zrédto pradu: Konfiguracja drutu Zestaw nr

PEG LAE Single PEK LAF 1001 Single 0906 210 880
PEK LAF 1251 Single 0906 211 880
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Single 0906 212 880

PEH LAF Single PEK LAF 1001 Single 0906 213 880
PEK LAF 1251 Single 0906 214 880
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Single 0906 215 880

PEG LAE/TAE Tandem PEK LAF 1251/TAF 801 Tandem 0906 146 114
PEK LAF 1251/TAF 1251 Tandem 0906 146 114
PEK 2x Aristo 100 AC/DC SAW Tandem 0906 146 114

PEH LAF/TAF Tandem PEK LAF 1251/TAF 801 Tandem 0906 146 114
PEK LAF 1251/TAF 1251 Tandem 0906 146 114
PEK Aristo 100 AC/DC SAW Tandem 0906 146 114

PowyZzsze zestawy zawierajg czgsci przeznaczone do standardowej modernizacji. Dodatkowe prace wykraczajgce poza zestaw zostang wycenione oddzielnie.
Inne funkcje i rozwigzania na zamowienie.

Oferujemy réwniez spersonalizowane opcje modernizacji r6znego rodzaju stanowisk spawania metoda SAW, w tym takze urzgdzen marek innych niz ESAB.

Zgodnie z przepisami UE modernizacje wykorzystujgce powyzsze zestawy standardowe nie wymagaja ponownej certyfikaciji.
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