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RYWAL A RHC

~ROMANIA

RYWAL-RHC este o intreprindere privata infiintata in 1992 si care actioneaza ca distribuitor, angro si producator de consumabile de
sudurd, echipamente de sudare electrice si cu gaz, materiale abrazive, masini de tdiat, sisteme de ventilatie, chimie tehnica, produse de
siguranta si articole suplimentare utilizate in prealabil. -, in timpul si dupa procesul de sudare.

Sediul central si magazinul principal sunt situate in Torun, in centrul Poloniei. Datorita locatiei bune si ofertei atractive suntem un
partener interesant pentru clientii straini. Afacerile internationale sunt una dintre cele mai importante si de perspectivd activitati din
organizatia noastra.

Cadutam parteneriate pe termen lung, care sa aduca clientilor nostri si noua satisfactie si rezultate financiare bune. Cele mai mari
avantaje ale companiei noastre sunt oferta complexa, personalul multilingv profesionist, calificat, bine dezvoltat si logisticd organizata
care garanteazd timp scurt de livrare.

Pentru a satisface cea mai inalta calitate a serviciilor si complexitatea ofertei, am creat gamele de produse MOST si GOLD, care
ne ajuta partenerii sa gaseasca ,marca unicd” si produse de incredere ca optiune pentru producatorii internationali de renume. Sunt
prezentate produsele noastre in catalogul traditional. Credem ca un catalog clasic este instrumentul perfect si ghidul pentru intregul
sortiment de sudare si taiere. In plus, vd oferim accesul la toate informatiile necesare publicate in el.
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Introducere

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

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

Metoda 141 (TIG) este 0 metoda de sudare cu arc in care se emite caldura in timpul arderii arcu-
lui intre electrodul care nu se topeste (wolfram) si materialul sudat. Materialul topit formeaza
o zona de sudurd, care este protejata impotriva oxiddrii prin protejarea unui gaz inert, cum ar
fi argonul si heliul. Spre deosebire de metoda MIG, electrodul este realizat din wolfram sau
aliajele sale, care au un punct de topire foarte ridicat, care la randul sau impiedica electrodul
care nu se topeste sa formeze o imbinare sudata. Dacd este necesar un metal de umpluturd in
timpul sudarii, metalul de umplutura este de obicei furnizat manual de catre sudor la locul care
urmeaza sd fie sudat - de obicei sub forma de tije de sudura. Exista, de asemenea, 0o modalitate
de automatizare a alimentarii firului de umplere prin intermediul alimentatoarelor cu fir rece,

1. Duza ceramicd 5. Arc e . N o . . .
2. Electrod de wolfram 6. Zona de sudare care permit livrarea materialului in zona sudata cu o captuseald separata. Sudarea TIG este
& Uit (@giune) 7 i) i e dedicata sudarii in toate pozitiile folosind curent continuu (oteluri nealiate, aliate) sau curent

4. Gaz protector

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

Sudarea cu arc metalic ecranat (SMAW), metoda 111 (MMA), cunoscuta si sub denumirea de
sudura manuala cu arc metalic (SMAW), este un proces manual de sudare cu arc, care este uti-
lizat pentru a uni metalele prin intermediul topirii electrozilor (acoperiti). Curentul electric este
transformat in caldurd si un arc de sudura este ars intre electrodul consumabil si materialul
sudat pentru a topi electrodul si materialul sudat si pentru a le imbina permanent. Electrodul,
pozitionat la un unghi adecvat fata de imbinare, este deplasat manual de cétre sudor. Arcul
de sudurd poate fi alimentat de curent continuu (DC) cu polaritate plus sau minus sau curent
alternativ (AC). Acoperirea electrodului este conceputa pentru a produce un gaz de protectie
si zgura in timpul suddrii, care protejeaza fiecare picatura de material care trece in zona de

1. Electrod acoperit 5. Arc . X . . L .
2. 2Acoperire 6. Zona de sudare sudare de aer, in special de la oxigen. Sudarea cu electrozi acoperiti este 0 metoda de sudare
&) (e EElE - Wit e e care dateaza din 1885 si este inca utilizatd pe scara larga in intreaga lume.

4. Gaz protector

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

Metoda de sudare 131/135 (GMAW) in Polonia este mai bine cunoscuta sub denumirea de MIG/
MAG. Metoda MIG este o metoda de sudare cu arc in care materialul sudat si sarma electrodului
sunt topite pentru a forma o asa-numitd ,zona de sudare”. Metoda MAG, spre deosebire de
metoda MIG, utilizeaza gaze active, de obicei amestecuri de argon-C02, ca gaz protector. Sarma
de sudurd vine de la alimentator printr-un sistem de Rolder, astfel incat sa ajunga catre capul de
contact in arzatorul de sudurd unde este furnizat curentul. Sudarea materialelor se efectueaza
de obicei folosind curent continuu (DC) cu polaritate suplimentara pe arzatorul de sudura cu
gaz protector. Gazul formeaza plasma care transfera materialul din sarma electrodului in zona
de sudare din arcul de sudare. Sudarea MIG/MAG poate fi semiautomatd, mecanizata sau
automata. Aceste metode sunt utilizate in prezent in cele mai industriale aplicatii din intreaga

1. Duza de gaz 5. Arc
2. Varf electric 6. Zona de sudare
3. Electrod 7. Material de bazé lume. Prin urmare, aceste metode sunt in mod constant dezvoltate de producatorii dispozitivelor

4. Ga tecto . . . . .
¢ protectar care compun variante ale acestora. Una dintre cele mai cunoscute alternative ale metodei MIG/

MAG sunt TwinPulseXT, Pulse, SpeedPulseXT, SpeedUp, SpeedArc, SpeedRoot, SpeedCold.
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Lista directivelor, standardelor si simbolurilor utilizate in capitolul "Echipamente de sudura":
a/ Directive

= Directiva de joasa tensiune LVD 2014/35/UE.
= Directiva de compatibilitate electromagnetica 2014/30/UE.
= Directiva privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase utilizate in echipamentele electrice si electronice RoHS 2011/65/UE.

= Directiva 2012/19 / UE DEEE Il (DEEE - Deseuri de echipamente electrice si electronice).
Nota: Echipamentele de sudura nu fac obiectul Directivei 2006/42/UE privind utilajele!

b/ Standarde
= EN 60974-1: 2018 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 1: Surse de putere de sudare.

= EN 60974-10: 2014 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 10: Cerinte privind compatibilitate electromagnetica (EMC).
= EN 60974-4: 2017 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 4: Inspectie si testare periodica.
= EN IS0 13918: 2002 Sudare. Bolturi si inele ceramice pentru sudarea cu arc electric a bolturilor

¢/ Unele simboluri si termeni Clasa

IP (IP): gradul de protectie oferit de carcasa dispozitivului electric impotriva accesului la partile interne periculoase sau de patrunderea
solidelor (prima cifrd a codului)si a apei (a doua cifrd a codului).

Cel mai comun:

= [P21: protectie impotriva accesului la piese periculoase cu degetul, protectie impotriva solidelor straine cu diametrul de 12,5 mm si mai
mare, si protectie impotriva caderii picaturilor de apa. Dispozitivul este destinat exclusiv utilizarii in interior.

= [P23: protectie impotriva accesului la piesele periculoase cu degetul, protectie impotriva obiectelor solide straine cu diametrul de 12,5
mm si mai mare si protectie impotriva stropirii cu apa in orice unghi de pana la 60° fata de verticala pe fiecare parte. Dispozitivul este
potrivit pentru utilizare in exterior.

= [P24: protectie impotriva accesului la piese periculoase cu un instrument, protectie impotriva obiectelor solidelor straine cu diametrul de
2,5 mm si mai mare si protectie impotriva stropilor de apa din orice directie. Dispozitivul este potrivit pentru utilizare in exterior.

= S (extensie), de ex. IP218S: testarea efectelor nocive ale patrunderii apei la piesele mobile ale dispozitivului (de exemplu, rotorul masinii
rotative) sunt stationare.

Clasa de izolatie: este o denumire scrisa a materialelor de izolatie utilizate, care informeaza despre temperatura maxima de functionare
a transformatorului, a cdrei depdsire in timpul functiondrii continue scurteaza durata de viata si timpul de functionare fara defectiuni
ale transformatorului.

Cele mai intélnite sunt:

» F-temperatura maxima permisd permanent 155°C.
= H-temperatura maxima permisa permanent 180°C.

Curent de sudare in X (%) ciclul de functionare conform EN 60974-1: 2018 se masoara la o temperaturd ambianta de 40° C si timp de 10
minute. De exemplu, un curent de sudare de 100 A la un ciclu de functionare de 60% inseamna cd masina poate suda continuu cu 100 A
timp de 6 minute, urmata de o perioada de racire de 4 minute.

d/ Inspectia obligatorie a dispozitivului

in conformitate cu prevederile Codului Muncii: ,Toata responsabilitatea pentru utilizarea in siguranta a masinilor si echipamentelor revine
proprietarului.” Acest lucru are drept rezultat obligatia de a efectua controale periodice si post-reparatii ale echipamentului. Probele
periodice se efectueaza cel putin o data pe an (temeiul juridic EN IS0 17662 clauza 4.2), iar probele post-reparatii dupé fiecare reparatie
care a refacut functionalitatea sudarii (temeiul juridic: EN 60974-4 clauza 4.6). Toate serviciile de mai sus sunt realizate de serviciul de
suport tehnic al RYWAL-RHC.

ATENTIE:

1. Ne rezervam dreptul de a modifica parametrii tehnici.

2. Fotografiile de produse afisate pot afisa alte versiuni.

3. Vdrugam sd contactati angajatii nostri pentru orice intrebdri.

4. Este posibil sd comandati prezentdri ale unor dispozitive din oferta noastra.
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v 1. APARATE DE SUDURA MIG/MAG

most
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FANMIG MOST 212 LCD - Invertor semi-automat pentru sudura

Model FANMIG 212 LCD

Alimentare cu energie

NOU

in oferta
=N

electrici 1x230/ 50-60 V/ Hz
Gama de curent de sudare

= MIG/MAG 25-200 A

« TIG 10-200 A

= MMA 10-200 A
Tensiunea circuitului deschis 67V
(MMA) U,

Protectie la suprasarcina /
Siguranta fuzibila

16 C (tensiune micd)

FANMIG 212 LCD este un aparat modern semiautomat cu invertor de sudurd con-
ceputd pentru sudarea MIG/MAG, TIG DC (scratch start) si sudarea cu electrozi
acoperiti MMA. Dispozitivul functioneazd in mod sinergic sau manual si include o
gama largd de programe pentru otel, otel inoxidabil si aluminiu. Sunt disponibile si
programe pentru lipirea MIG cu fire CuSi3 de 0,8 mm si 1,0 mm. FANMIG 212 LCD
este 0 masina compacta: sursa de alimentare si alimentatorul de sarmd sunt in
acelasi corp. Pe raftul din spate exista un loc pentru butelia de gaz (max. 120 cm
indltime). Dispozitivul este alimentat de la o singurd faza de 230 V. Un filtru PFC
(Putere Factor Correction) a fost inclus in dispozitiv. Avantajele unui invertor cu
PFC sunt: eficienta energetica mai mare, sarcina mai mica pentru reteaua electrica,
toleranta mai mare la fluctuatiile curentului si mai putine interferente generate de
aparat. Alimentatorul de sdrma cu 4 role permite sudarea sarmei cu bobine de 15
kg / K300. Diametrele recomandate ale sérmei de otel sunt de 0,8 - 1,0 mm si 1,0
mm pentru aluminiu. Dupa schimbarea polarizarii, este posibil sa se aplice sarma
cu miez de flux cu autoecranare de 0,8 sau 0,9 mm.

Principalele aplicatii:

m Lucrari usoare de renovare,

= Reparatii caroserii auto,

» Crafting, productie de structuri metalice usoare,
= Hobby.

Panoul de control echipat cu afisaj prezintd mesaje text. Setarea parametrilor este
executat cu doud butoane utilizate atat pentru alegerea, cét si pentru confirmarea
functiilor sau valorilor.

. PRG MATERIAL GAS D.
01 Fe-metal Solid-wire  MIX gas 06
02 Fe-metal Solid-wire MIX gas 0.8
03  Fe-metal,Solid-wire MIX gas 1.0
04  Fe-metal Solid-wire CO2 gas 06
05 Fe-metal Solid-wire CO2 gas 0.8

02 Fe-metal,Solid-wire MIX gas 0.8

Dispozitivul este livrat cu un cablu de impamantare si pentru sudarea electrozilor
acoperiti MMA, un furtun de gaz si o brosurd manuald, role standard pentru sarma
de otel de 0,8-1,0 mm.

Pistolete si accesorii suplimentare pentru sudura (optional):

leff actual 16 A (MMA) :
= Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 3 m- 5508 302430
Curentl, ., 305A = Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 4 m- 55 08 302440
Ciclul de functionare X m Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 5m- 5508 302450
= MIG/MAG 200 A/30%; 150 A/60%; 130 A/100% m Pistolet pentru sudurd M13 m - 5508 305080
=TIG 200 A/35:/o; 160 A/60:/o; 140 A/100:/u = Pistolet pentru sudurda M1 4 m - 5508 305081
* MMA 200 A/25%; 140 A/60%; 120 A/100% = Pistolet pentru sudurd M15m - 5508 305082
Viteza Aliemntirii cu sarma 1,5-17,0 m/min = Pistolet pentru sudare TIG 26 SGRIP 4 m - 56 01 082622
Clasa de izolatie ; = Rola 0,8-1,0 30/22 - 5113007826
’ = Rola 0,6-0,8 30/22 - 5113007783
Evaluare IP IP 23S
Role 4%30/22 ?((:lc;sl.:)r'ii pentru sudarea si lipirea aluminiului (diametrul recomandat al sarmei
Dimensiuni 474911 x 670 mm = Rola 1,0AL-1,2AL - 51 13 007863
Captuseli din grafit-teflon pentru pistolet de sudura: 55 13 013010 (3 m);
Greutat 44,5k " ;
revtate g 5513 013020 (4 m); 55 13 013030 (5 m)
Catalog nr. 5100023700 = Tub din alama pentru conexiune EURO - 51 13 008011.
6 1. Aparate de sudura MIG/MAG
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FANMIG MOST 202 LCD - Invertor semi-automat pentru sudura

FANMIG 202 LCD este un invertor semi-automat modern pentru sudarea MIG/
MAG, TIG DC (scratch start) si sudarea cu electrozi acoperiti MMA. Dispozitivul
functioneaza in mod sinergic sau manual si include o gama larga de programe
pentru otel, otel inoxidabil si aluminiu. Este disponibil si un program pentru lipirea
MIG cu sarma CuSi3 de 0,8 mm. Dispozitivul este alimentat de la o singura faza
de 230 V. Un filtru PFC (Putere Factor Correction) a fost inclus in dispozitiv. Avan-
tajele unui invertor cu PFC sunt: eficienta energetica mai mare, sarcina mai mica
pentru reteaua electrica, toleranta mai mare la fluctuatiile curentului si mai putine
interferente generate de aparat. Alimentatorul de sarmd cu 2 role permite sudarea
sérmei cu bobine de 5 kg / D200. Diametrele recomandate ale sarmei de otel sunt
de 0,8-1,0 mm si 1,0 mm pentru aluminiu. Dupa schimbarea polarizérii, este posibil
sd se aplice sarmd cu miez de flux cu autoprotectie.

Principalele aplicatii:

m Lucrari usoare de renovare,

Reparatii caroserii auto,

Crafting, productie de structuri metalice usoare,
Hobby.

Panoul de control echipat cu afisaj prezintd mesaje text. Setarea parametrilor este
executata cu doua butoane utilizate atat pentru alegerea, cat si pentru confirmarea
functiilor sau valorilor. Panoul este fixat impotriva deteriorarii cu sticla transparenta.

Fe-metal, Solid-wire
Fe-metal, Solid-wire
Fe-metal, Solid-wire

Fe-metal,Solid-wire MIX gas

Dispozitivul este livrat cu un cablu de impamantare si pentru sudarea electrozilor
acoperiti MMA, un furtun de gaz si o brosurd manuald, role standard pentru sarma
de otel de 0,8-1,0 mm.

Pistolete si accesorii suplimentare pentru sudura (optional):
m Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 3 m - 5508 302430

m Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 4 m - 55 08 302440
m Pistolet pentru sudare M24 SGRIP 5m - 5508 302450
= Pistolet pentru sudurd M13 m - 5508 305080
m Pistolet pentru sudurd M1 4 m - 5508 305081
m Pistolet pentru sudurd M1 5m - 5508 305082
= Pistolet pentru sudare TIG 26 SGRIP 4 m - 56 01 082622
= Rola 0,8-1,0 30/22 - 5113 007826
= Rola 0,6-0,8 30/22 - 5113007783

Accesorii pentru sudarea si lipirea aluminiului
(diametrul recomandat al firului 1,0 mm):
= Rola 1,0AL-1,2AL - 51 13 007863
= Cdptuseli din grafit-teflon pentru pistolet de sudura:
5513013010 (3 m);
5513013020 (4 m);
5513013030 (5 m);
= Tub din alamd pentru conexiune EURO - 51 13 008011.

I Agenti antistropi - capitolul 06

Sudarea MIG/MAG a otelului, inoxului,
aluminiului sau lipirii nu necesita investitii

Model FANMIG 202 LCD

Puterea de alimentare

mari!

NOU

in oferta

1x230/ 50-60 V/ Hz

Gama de curent de sudura

= MIG/MAG 20-200 A
= TIG 10-200 A
= MMA 10-200 A
Tensiunea circuitului deschis 67V
(MMA) U

Protectie la suprasarcina /
Siguranta fuzibila

16 C (tensiune micd)

Curent | 15,7 A

Curent |, . 30,5A

Ciclul de functionare X

= MIG/MAG 200 A/30%; 150 A/60%; 130 A/100%
=TIG 200 A/35%; 150 A/60%; 140 A/100%
= MMA 200 A/25%; 140 A/60%; 120 A/100%
Viteza de alimentare cu 1,517,0 m/min

sarma

Clasa de izolatie F

Evaluare IP IP 23S

Role 2x30/22

Dimensiuni 215x540x410 mm
Greutate 17,7kg

Catalog nr. 5100 023690

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

Combinatie de simplitate a setarilor
si calitate inaltd a arcului.

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

Model

Putere si toleranta

En\meS

FANMIG J5

FANMIG J5

1x230/ 50-60 V/ Hz +15%

[=]
e

[=]

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-12

[=]

FANMIG J5 PULSE

FANMIG J5 PULSE

FANMIG J5 MOST este un invertor semiautomat modern pentru sudarea
MIG/MAG. Dispozitivul este proiectat pentru sudarea otelului si a otelului
inoxidabil in mediul gazului de protectie. FANMIG J5 Pulse oferd programe
sinergice pentru sudarea cu impulsuri sau cu impulsuri duble din diferite
materiale. Ambele FANMIG-uri pot fi utilizate perfect in mestesuguri,
lucréri de caroserii auto, reparatii sau in lucrdri hobby etc.

Avantajele FANMIG J5 Pulse MOST

= Curentul de sudare mai mare decét la masinile semiautomate traditio-
nale similare alimentate de |a reteaua de alimentare de 230 V.

= Proprietati foarte bune de sudare atat cu metode MAG, cét si metode

MMA.

Afisaj pentru sudarea datelor curente si ajustari ale parametrilor.

Cupla Euro potrivit pentru orice pistolet MIG/MAG.

Prizd de mas tipicd (35/50).

Masa redusa datorita sursei de alimentare a invertorului

Greutate redusa datorita sursei de alimentare a invertorului.

Ventilator de racire silentios.

in plus pentru FANMIG J5 Pulse:

= Sinergic MIG/MAG, puls si dublu-impuls, MMA.

= Posibilitatea sudarii aluminiului sau lipirii cu pistolet special pentru
sudurd M24 AL SCRIP 2 m.

= Multe functii auxiliare.

= Modul standby.

FANMIG J5 and J5 PULSE: Alimentatorul cu sarma cu 2 role permite
sudarea cu bobine de 5 kg/D200 si 1 kg.

= Livrarea aparatului:
Gama de curent de sudura . L A . NI
« MIG/MAG 30-200 A 20-200 A Dispozitivul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de impamantare,
= MMA 10-160 A 20-180 A furtun de gaz si manual de utilizare.
= TIG 10-180 - Derulatorul de sarma este dotat cu rola standard de 0,8-1,0 mm
Voltajul circuitului deschis pentru sarma de otel (51 13 007833) si suplimentar o rola 1,0-1,2 AL
(MMA) U, 60V 69V (5113 00780A).
Protectie la suprasarcina / ’ - . . .
Sigurant3 fuzabild 16 A (tensiune micé)| 16 A (tensiune micé) Pistoleti de suduri si accesorii de sudare suplimentare:
Consumul puterii nominale S1 = Pistolet de sudurd M15 SGRIP 3 m - 55 08 301530.
(X 100%) n Pistolet de sudurd M15 SGRIP 4 m - 55 08 301540.
= MIG/MAG 3,9 kVA 7,5 kVA (MIG/MAG Pulse) n Pistolet de sudurd M15 SGRIP 5 m - 55 08 301550.
= MMA 6,8 KVA 8,0 kVA n Pistolet de sudurd M24 ALSGRIP pentru aluminiu 2 m -
Ciclul de functionare X 5508 302420
= MIG/MAG 200 A/24 V/20% 200 A/24 V/20% = Rold 0,8-1,0 - 51 13 007833 (furnizat)
90 A/18,5 V/100:/o 89 A/18 V/100°/z = Rold0,6-0,8- 5113 007801 (optional)
* MMA 7116“2://22252‘\‘////1230/’; ;g‘}%gﬁ%gf’ = Cirucior pentru transport de sudurd WUS HD - 50 03 003942
2 Z s . s = Clesti de sudurd MOST - 57 00 004707
Viteza de alimentare cu sarma 2-11,5 m/min 1-15 m/min
Clasa de protectie IP IP 218 IP 218
Dimensiuni 440x180x350 mm 490x210x410 mm
Greutate 9,2 kg 13,3 kg
Catalog nr. 5100020190 5100020195
I Sarme de sudura pentru metoda de sudare MIG/MAG - capitolul 10 I
8 1. Aparate de sudura MIG/MAG
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FANMIG MOST J23 - semi-automatic welding inverter machine

FANMIG MOST J23 este un aparat de sudare semi-automata destinatsudarii MIG/
MAG. Aparatul este destinat suddrii cu otel si otel inoxidabilcu gaz protector . . . ) .
pentru aplicatii artizanale, ateliere pentru caroserii auto si aplicatii DIY. Carcasa tradl,tlonala - un interior modern!

Avantajele FANMIG J23:

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

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

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

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

n Afisaj curent de sudare.

Componente metalice ale mecanismului de alimentare cu sarma cu

dimensiunea tipica a Rolderi 22/30.

Cupla Euro potrivit pentru orice pistoleti MIG/MAG.

Carcasa durabild, capace acoperite cu pulbere.

Greutate mica - doar 24 kg.

Ventilator de rdcire silentios.

Brand dovedit MOST.

Livrarea aparatului:
Echipamentul este furnizat intr-o cutie de carton cu cablu de impamantare,

Model FANMIG J23

furtun de gaz, adaptor pentru bobina de 5 kg si manual de utilizare. Alimen- Putere si toleranta 1%230/ 50-60 V/ Hz £15%
tatorul de sarma este dotat cu role standard de 0,8-1,0 mm pentru sarma de Gama de curent de sudura
otel (51 13 007826) « MIG/MAG 30-180 A
Pistolete si accesorii suplimentare pentru sudura: Tensiunea circuitului deschis U, 52V
= Pistolet pentru sudurd M15 SCRIP 3 m - 55 08 301530 Tensiunea circuitului deschis 16 A (tensiune mica)
n Pistolet pentru sudurd M15 SGRIP 4 m - 55 08 301540 .
= Pistolet pentru sudurd M15 SGRIP 5 m - 55 08 301550 Consumul puterii nominale 7kvA
n Pistolet pentru sudurd M1 3 m - 55 08 305080 Curent I 16 A
» Pistolet pentru sudura M1 4 m - 55 08 305081 Curent | 35 A
u Pistolet pentru sudurd M1 5 m - 55 08 305082 Urent e,
= Rola 0,6-0,8 mm - 5113 007783 Ciclul de functionare X 10830AA/23 V/ZO/Z
G 103 A/19,2 V/60%
80 A/18 V/100%
Viteza de alimentare cu sarma 1,5-14 m/min
Clasa de izolatie F
Evaluare IP IP 218
E E Rold 30/22 (tip cooptim)
Dimensiuni 890x453x668 mm
Greutate 24 kg
E . Catalog nr. 5100 020188*
Scanati link-ul sau accesati .
https://www.rywal eu/f01-4 * Kit de autoasamblare
I Manusi, imbrac@minte de protectie si cdsti de sudura - capitolul 04 I

1. Aparate de sudura MIG/MAG 9
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FANMIG MOST 2500i/ 3200i / 3200i mobil
Invertor semi-automat de sudare

Invertor = greutate redusa
cu consum redus de energie!

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

Avantajele dispozitivelor i-FANMIG:

= Dimensiune compacta.

4 role de tragere.

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

Buton multifunctional.

= Memorie pentru sase programe proprii.

= Afisaj curent de sudare.

Model

FANMIG 2500i

FANMIG 3200i

FANMIG 3200i mobil

Sursa de alimentare cu curent 3x400 V / 50-60 Hz 3x400 V / 50-60 Hz 3x400 V / 50-60 Hz

Interval de curent de sudare

= MIG/MAG 20-250 A 20-315A 20-315A

= MMA 30-250 A 30-300 A 30-300 A

Tensiune de mers in gol U 544V 63,1V 63,1V

Protectie la suprasarcina 16 A 16 A 16 A

Ciclul de lucru X

= MIG/MAG 250 A/ 60% 315A/25% 315A/25%
210 A/100% 250 A/ 60% 250 A/ 60%

210 A/100% 210 A/100%

= MMA 250 A/ 50% 300A/20% 300A/20%
230 A/ 60% 230 A/ 60% 230 A/ 60%
190 A/ 100% 190 A/ 100% 190 A/100%

Setarile curentului de sudura Continuu Continuu Continuu

Viteza de alimentare a sarmei 1-17 m/min 1-17 m/min 1-15 m/min

Racire pistolet sudura Gaz Gaz Gaz

Pistolet sudura (gaz) M24 sau M25 MOST M24, M25 sau M36 MOST M24, M25 sau M36 MOST

Clasa de izolatie H H H

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

Dimensiuni 868x500x806 mm 868x500x806 mm 240x650x438 mm

Greutate 47,6 kg 47,6 kg 26,6 kg

Catalog nr. 5100 023705 5100023715 5100023720

Livrarea aparatului:

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

Pistoleti pentru sudura - vezi pagina 41.

10
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FANMIG MOST 340i - invertor semiautomat pentru sudura

FANMIG 340i este un dispozitiv modern de sudura semiautomat cu invertor pentru sudarea MIG/MAG sau MMA cu electrod acoperit. FANMIG 340i este un suc-
cesor natural al dispozitivelor semiautomate compacte mai vechi cu control pas cu pas al curentului de sudura (“transformator"), cum ar fi FANMIG 320-4 MOST.
Dispozitivul este utilizat pentru sudarea otelului, otelului inoxidabil sau aluminiului dupd adaptarea alimentatorului si a pistoletului de sudurd. Parametrii de
sudare (tensiune si sdrm3, viteza de alimentare) sunt setate intr-o maniera fara trepte. FANMIG 340i este un dispozitiv compact, adicd sursa de alimentare
si alimentatorul sunt intr-o singurd carcasa. Dispozitivul este alimentat printr-o sursa de alimentare trifazata de 3x400 V. Alimentatorul de sarma cu 4 role
permite sudarea cu sarmd de la bobine de 15 kg / K300. Diametrele recomandate ale firelor de otel sunt de 0,8 mm; 1,0 mm sau 1,2 mm, pentru aluminiu 1,0
milimetri. Dupd schimbarea polaritdtii, puteti utiliza si fire de autoecranare cu flux #0,8-0,9 mm.

Aplicatie de baza:
= |ucrari de reparatii,
= reparatii caroserii auto,
NOU = madiestrie, realizarea de constructii usoare din otel,
in oferta n . = = sudare stationara.

Afisaje ale parametrilor de sudare.

Setarea parametrilor se face folosind doud butoane, arcul poate fi reglat prin
inductanta.

Comutatoarele sunt utilizate pentru a selecta metoda de sudare MIG / MMA sau
modul de functionare al butonului pistoletului de sudura 2T/4T

FANMIG 340i panou de control

r—
fre—
—
—
ro—
—
:"‘.‘:

FANMIG 340i

i Ambalare:
il ZALGEN] Unitatea vine cu un cablu de impamantare, furtun de gaz si manual de instructiuni,

Alimentare electrici 3x400 V/ 50-60 V/ Hz standard role pentru sarmd de otel de 1,0-1,2 mm
Gama de curent de sudura . . — <
= MIG/MAG 50-350 A Pistolete si accesorii optionale pentru sudura:
= MMA 20-350 A = Pistolet de sudurd M22 SCRIP 3 m - 5508 305090
Tensiune circuit deschisl 615V n Pistolet de sudurd M22 SGRIP 4 m - 5508305091
0 ’ n Pistolet de sudura M22 SCRIP 5 m - 5508 305092
Protectie la suprasarcind / 25 A m Pistolet pentru sudurd M22M (g4t de lebada rotativ) 3 m - 55 08 305095
Siguranta m Pistolet pentru sudurd M22M (g4t lebada rotativ) 4 m- 5508 305096
Curent | 14,5 A (MMA) » Pistolet pentru sudurd M22M (gat de lebada rotativ) 5 m- 5508 305097
F— — n Pistolet de sudurad M36 SGRIP 3 m - 5508 303630
Tmax n Pistolet de sudurad M36 SCRIP 4 m - 5508 303640
Ciclul de functionare X 350 A/50% = Pistolet de sudurd M36 SGRIP 5 m - 5508 303650
« MIG/MAG and MMA 285 A /60% = Rola 0,8-1,0 30/22 - 5113007826
221 A/100% = Rola 0,6-0,8 30/22 - 5113 007783
Viteza de alimentare a firului 1-18 m/min
Clasa de izolatie F Accesorii optionale pentru sudarea si lipirea aluminiului
- (Diametrul recomandat al firului 1,0 mm, tip AIMg5):
Evaluare IP IP218 = Rola 1.0AL-1.2AL - 51 13 007863 (x2)
Roli 4%30/22 = Captuseald din teflon pentru pistolet de sudurd: 55 13 013010 (3 m);
5513 013020 (4 m); 5513 013030 (5 m)
Dimensiuni 900 x450 x 755 mm = Tub din alama pentru priza euro - 51 13 008011.
Greutate 52 kg
Catalog nr. 5100023730

1. Aparate de sudura MIG/MAG 11
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FANMIG MOST 322 Invertor semi-automat de sudura si curent pulsat

Impuls - cel mai simplu mod de a evita stropii”

NOU

in oferta

FANMIG 322 mobil Pulse FANMIG 322 Pulse FANMIG 322W Pulse

Gama de produse FANMIG 322 Pulse este o serie modernd invertoare de sudurd semi-automatd conceputa pentru sudarea MIG/MAG si sudarea cu electrozi
inveliti cu MMA: formata din FANMIG 322 Pulse, FANMIG 322W Pulse si FANMIG 322 mobil Pulse. in afara de sudarea cu arc scurt, permite

utilizatorilor s& sudeze cu curent de impuls MIG/MAG. Toate FANMIG 322 Pulse sunt dispozitive compacte: sursa de alimentare si alimentatorul de sarma
sunt asezate intr-o singurd carcasa. Datoritd simplitatii sale de utilizare, este recomandat ca primul dispozitiv de sudura semi-automat ,cu

impuls MIG” din atelierul dvs.

Proprietati:

= Aparatul este actionat sinergic si include o gama largd de programe pentru otel, otel inoxidabil si impuls aluminiu si curent de sudura scurt.

= Toate FANMIG 322 Pulse sunt, de asemenea, echipate cu un program de lipire a tablei zincate.

= Derulator cu 4 role permite sudarea cu bobine de 15 sau 5 kg, diametrul recomandat al firelor de otel este de 0,8 mm si 1,0 mm, pentru aluminiu 1,0 mm.
= Include iluminare cu LED in interiorul camerei de alimentare cu sarma.

= FANMIG 322 Pulse - compact cu rdcire cu gaz a pistoletului de sudurd.

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

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

Principalele avantaje ale sudarii MIG/MAG in impulsuri:

= Absenta stropilor sau la nivel minim.

= Cordon de sudurd estetic si neted.

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

FANMIG 322 Mobil Pulse control panel

Tablou de comanda: e - S
= doud butoane multifunctionale, ' m m ad
afisajele arata parametrii si valorile reale in timpul suddrii, 0@ B3,
LED-urile indicd unitatile de parametri de pe afisaj, )
memorie pentru 6 programe personalizate. @ E] @’

28
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Model FANMIG 322 Pulse FANMIG 322 mobil Pulse FANMIG 322W Pulse

Puterea de alimentare 3x400 / 50-60 V/ Hz 3x400 / 50-60 V/ Hz 3x400 / 50-60 V/ Hz

Gama de curent de sudura

= MIG/MAG 20A/150V 20A/150V 20A/150V
315A/298V 315A/298V 10A/20,4V

= MMA 10A/204V 10A/204V 300A/320V
300A/320V 300A/320V 315A/298V

Tensiune de mers in gol U, 63V 63V 63V

Protectie la suprasarcina / Siguranta

16 A tensiune mica

16 A tensiune mica

16 A tensiune mica

Ciclul de lucru X

= MIG/MAG 315A/29,8V/25% 315A/29,8V/25% 315A/29,8V/25%
250 A/26,5V/60% 250 A/ 26,5V /60% 250 A/ 26,5V /60%
210A/24,5V/100% 210A/24,5V/100% 210A/24,5V/100%

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

Setare curent de sudura Continuu Continuu Continuu

Alimentator de sarma 4-Rol3 4-Rola 4-Rola

Viteza de alimentare cu sarma 1-20 m/min 1-16 m/min 1-20 m/min

Metoda de racire a pistoletului Gaz Gaz Lichid sau Gaz

Puterea de racire Q=1 I/min 0,74 kW

Capacitate rezervor 41

Presiune maxima 3,5 bar

Flux maxim 8 I/min

Clasa de izolatie H H H

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

Dimensiuni 670x911x474 mm 438x650x240 mm 884x902x474 mm

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

Catalog nr. 5100023910 5100 023930 5100 023920

Livrarea aparatului:

Dispozitivul este livrat intr-o cutie de carton cu stecher inclus (CEE 16 A). Echipamentul include un cablu de masd, furtun de gaz si manualul utilizatorului.

Alimentatorul de sarma are role pentru sudarea sarmei de otel de 0,8-1,0 mm. Récitorul este umplut cu lichid de racire (FANMIG 322W Pulse).

Pistoleti de sudare si accesorii de sudare

suplimentare

M22 SGRIP Pistolet de sudare

FANMIG 322 Pulse

Catalog nr.

3 m-5508305090
4 m-5508305091
5m - 5508305092

FANMIG 322 mobil Pulse

Catalog nr.

3 m-5508305090
4 m-5508 305091
5m- 5508305092

FANMIG 322W Pulse

Catalog nr.

M38 SGRIP Pistolet de sudare

3 m- 5508303830
4'm - 5508 303840
5m - 5508 303850

3 m- 5508303830
4 m - 5508 303840
5m- 5508303850

M240 SGRIP Pistolet de sudare (racit cu lichid)

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

Pistolet de sudare Digimig 355
(Utilizabil prin LCD)

3 m- 5508308003
4m- 5508 308004
5m- 5508 308005

3 m- 5508308003
4 m - 5508 308004
5m- 5508308005

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

3 m-5508 308020
4 m-5508 308021
5m- 5508308022

0,6-0,8 Rola

5113 007793

5113007793

0,8-1,0 Rola

5113 007808

5113007843

5113007808

1,0-1,2 Rola

5113 007865

5113 007893

5113 007865

0,8AL-1,0AL Rold

5113 007809

5113 007844

5113 007809

1,0AL-1,2AL Rold

5113 007885

5113 007894

5113 007885

Atentie:

In timpul sudarii cu curent de impuls, temperatura pistoletului creste (cu aproximativ 30%). V& rugam s& aplicati ciclurile de lucru de sudura furnizate

de producdtorul pistoletului de sudare. Solutia la aceastd problema este achizitionarea FANMIG 322W Pulse sau FANMIG 322, pentru altele.

Aplicarea récirii pentru lichidul pistoletului de sudurd, de ex. prin conectarea Fancool 601-WA ca unitate de rdcire suplimentard (nr. cat.: 50 03 003805).

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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Echipamente de sudat semi-automate seria FANMIG MOST 5

".uuunuuu."
ST
e inmn, e

FANMIG 5 WP FANMIG 5 WK

FANMIG 5 GK

s, s

Familia FANMIG 5 consta in aparate de sudura semiautomate MIG/MAG cu invertor pentru uz industrial.

Patru modele disponibile:

k.

[=]

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-13

NOU

in oferta

FANMIG 5 GP

= FANMIG 5 WP/5 m - 500 O sursa de alimentare cu alimentator separat (cablu intermediar de 5 m) si pistolet de sudura cu racire cu lichid.
= FANMIG 5 GP/5 m - 500 O sursa de alimentare cu alimentator separat (cablu intermediar de 5 m), racire cu gaz pistolet de sudura.

= FANMIG 5 WK - sursa de alimentare compacta de 500 A cu racitor lichid pentru pistolet de sudura.

= FANMIG 5 GK - sursd de alimentare compacta de 500 A, pistolet de sudura racit cu gaz.

Avantajele de baza ale FANMIG 5:
Sudare MIG / MAG cu setari sinergice sau manuale si electrod MMA.

Panou de control usor de utilizat, acelasi pentru toate modelele.

Memorie de pana la 99 de programe.

Dispozitivele sunt livrate cu un cablu de impamantare si un furtun de gaz, role
de 1,0-1,2 mm. Lungimea standard a cablurilor intermediare 5 m, optional
1,2 m, 10 m sau 15 m. Pistolete pentru sudura - optiune. Pentru sudarea
MAG de inaltd performantd se recomanda pentru a utiliza lanterna M6W
MOST rdcita cu lichid.

Echipamentele FANMIG 5 indeplinesc cerintele Directivei Ecodesign
2009/125 (UE) si Regulamentului 2019/1784 (UE).

Catalog nr.

5100023970 - FANMIG5WP /5 m
5100 023960 - FANMIG 5GP/ 5m
5100 023955 - FANMIG 5 WK
5100 023951 - FANMIG 5 GK

Curent ridicat de sudura de 500 A / ciclu de functionare 60% si 420 A / 100% (MMA 400 A / 100%).
Programe sinergice pentru sudarea otelului si otelului inoxidabil, aluminiului sau a altor diametre ale firelor in modul manual.

Sistem robust de alimentare cu sarma, patru role tip 37/19, viteza de alimentare 1-25 (compact 26) m / min.

FANMIG 5

Metoda de sudare MIG/MAG MMA
Alimentare electrica 3x400V/ 50/60 Hz

< 40A/16,0V 10A/204V
Interval curent de sudura 500 A/39,0V 400A 7360V
Curent de sudura la:
= 100% functionare 420A/350V 400A/36,0V
= 60% functionare 500A/39,0V

Reglarea curentului de sudura

Fara trepte

Viteza de alimentare cu sarma

1-25 (compact 26) m/min

Racirea pistoletului de sudura

Lichid sau gaz

Eficienta sursei de alimentare 90%
Circuit deschis 20W
Clasa etanseitate 1P23S

Dimensiunile si greutatile modelelor individuale sunt disponibile in manual.

14
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Aparate de sudura semiautomate cu invertor FANMIG MOST 5 PULSE WP / WK
NOU

in oferta

FANMIGs 5 PULSE sunt noi aparate de sudura semiautomate cu invertor MIG/MAG
pentru lucrdri industriale.

Sunt disponibile doua modele:

= FANMIG 5 PULSE WP/5 m - 500 A sursa de alimentare cu alimentator separat (5 m
cablu intermediar) si pistolet de sudura racit cu lichid.

= FANMIG 5 PULSE WK - sursa compactd de curent de 500 A cu mandrina de sudura
racitd cu lichid.

Principalele avantaje ale echipamentelor FANMIG 5 PULSE:

» Posibilitatea sudarii cu impulsuri, impulsuri duble sau scurtcircuit cu arc electric in
metoda MIG/MAG.

= Sudare MIG/MAG cu reglaje sinergice sau manuale, electrogouging si MMA sudarea

electrozilor.

Curent ridicat de suduré de 500 A/60% si 420 A/100% (MMA 400 A/100%).

Programe sinergice pentru sudarea otelului, otelului inoxidabil sau aluminiului.

Panou de control usor de utilizat, acelasi pentru ambele modele.

Sistem puternic de alimentare cu sarm4, role tip 37/19, viteza de alimentare cu

sarmd 1-20 m / min.

= Memorie pentru pana la 99 de programe.

FANMIG 5 PULSE

Metoda de sudare MIG/MAG MMA
Puterea de alimentare 3x400 V / 50/60 Hz

< 20A/150V 10A/204V
Gama de curent de sudura 500 A/39.0 V 500 A/ 40,0V
Curent de sudare la:
= 100% Ciclu de lucru 420A/350V 400A/36,0V
= 60% Ciclu de lucru 500A/39,0V 450 A/ 38,0V
= 55% Ciclu de lucru 500A/40,0V
Setarea curentului de sudare Infinit
Viteza de alimentare cu sarma 1-20 m/min
Racire pistolet sudura Lichid
Eficienta sursei de putere 88%
Consum energie mers in gol 25W
Evaluare IP 1P23S

Dimensiunile si Greutatele modelelor individuale sunt disponibile in manualul de operare.

Unitati furnizate cu cablu de mas4 si furtun de gaz, role 1,0-1,2 mm.

Lungimi standard intermediare ale cablului 5 m, optional 1,2 m; 10 m sau 15 m.
Pistolete de sudurd - optional. Pentru sudarea MAG de inaltd eficienta, recomanddm
racirea cu lichid pistolet de sudare M6W MOST (otel) sau M60SW (aluminiu).
Programe de sudare cu impulsuri duble (DP) disponibile optional (TOKEN).

Dispozitivele FANMIG 5 PULSE indeplinesc cerintele Directivei privind proiectarea eco-
logicad 2009/125/U
si Regulamentul (UE) 2019/1784.

IIIHHHHHI-.
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FANMIG 5 PULSE WK

FANMIG 5 PULSE WP

FANMIG 5 WP PULSE control panel

Catalog nr.
57 00 023985 - FANMIG 5 PULSE WP / 5 m
57 00 023980 - FANMIG 5 PULSE WK

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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®

most

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

Unitatea de récire Fancool 601-WA MOST este utilizata pentru ricirea pistoleti de sudura MIG/MAG si TIG. in multe dispozitive de sudura, lipsa racirii cu lichid
a pistoletului de sudura este o limitare serioasa a functiondrii. Dupa conectarea racitorului, putem folosi pistoleti de sudare racite cu lichid si acest lucru
creste semnificativ eficienta aparatului de sudat.

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

Model Fancool 601-WA MOST

Rezervor max 3,0 | (gol din fabrica)

Puterea de racire (Q=1 I/min) 0,55 kW

Presiune maxima p=0,35 MPa (3,5 bar)

Flux maxim Q=8 |/min

Sursa de alimentare cu electricitate 230 V/ 50/60 Hz

Consum de putere |, 1,3A

Clasa de protectie IP 23S

Greutate 16,6 kg

Dimensiuni 244x525x290 mm

Standard _ EN 60974-2 Pentru a configura aparatul de sudat si unitatea de racire, va

Curent recunoscut automat 60 A (dacd sudarea se face la un curent rugdm sa contactati centrul nostru de service.
inferior comutati la modul manual) Trimiteti o solicitare la romania@rywal.ro

Catalog nr. 50 03 003805

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

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

= Rezistent la inghet pand la -30°C, neconductiv, incolor.

= Protejeazd pistolet de sudare, cablurile de sudurd, unitatea de racire si coroziunii
electrolitice.

= Nu afecteaza agresiv componentele din cauciuc, inclusiv garniturile.

Ambalaj:
5L - Catalog nr.: 84 23 903105

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

®

Pistoleti de sudurd pentru dispozitive MIG/MAG si

piese de schimb - pagina 41
MIG/MAG torches

Pistoleti raciti cu gaz
Valoare nominala (A Lungime / Catalog nr.
(&) Ciclu de lucru Diametrul sarmei 9 2
co, M21 4m
M15 SGRIP 180 A 150 A 60% 0,6-1,0 mm 5508301530 5508 301540 5508 301550
M24 SGRIP 250 A 220 A 60% 0,8-1,2 mm 5508 302430 5508 302440 55 08 302450
M25 SGRIP 230A 220 A 60% 0,8-1,2mm 5508 302530 5508 302540 5508 302550
M36 SGRIP 300A 270 A 60% 0,8-1,2mm 5508 303630 5508 303640 5508 303650
M38 SGRIP 350 A 320A 60% 1,0-1,6 mm 5508 303830 5508 303840 5508 303850
Pistoleti raciti CU LICHID

M240 SGRIP 300A 270 A 100% 0,8-1,2 mm 5508 304243 5508 304244 5508 304245
M401 SGRIP 400 A 350 A 100% 0,8-1,2mm 5508 304013 5508 304014 5508 304015
M501 SGRIP 500 A 450 A 100% 0,8-1,6 mm 5508 305013 5508 305014 5580305015
MIG M6W* 580 A 530 A 100% 0,8-2,0 mm 5508 305113 5508 305114 5508 305115
MIG M60SW** 580 A 530 A 100% 0,8-2,0 mm 5508305123 5508305124

*dedicat dispozitivelor cu Pulse / ** dedicat suddrii Al / Al Pulse

16 1. Aparate de sudura MIG/MAG
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Role pentru sistemele de tragere

Dimensiune

Diametru extern
Diametru intern
Latime

030/32

30 mm
22 mm
10 mm

030/14

30 mm
14 mm
12 mm

937/10

37 mm
10 mm
15(17) mm

37 mm
19 mm
12 mm

040/32

40 mm
32 mm
10 mm

/320 / 400; alimentatoare:
MEK2/4 / Feed 30
tipuri mai vechi

06-0,8 5113 007783 5113 007796 5113007797 5113007793
0,8 Al - 5113 007805 - - -
08-1,0 5113 007826 5113007810 5113 007802 5113 007808 5113007819
0,8-1,0Al 5113007828 5113007813 5113007803 5113 007809 5113 007830
1,0 Al = 5113007811
1,0-1,2 5113 007862 5113 007860 5113007883 5113 007865 5113 007880
1,0-1,2Al 5113 007863 5113007861 5113007884 5113 007885 5113 007879
'E' 1,0/1,2R - 5113007891 5113 007856
% [1.0-12R 5113 007895 - 5113 007866
E |12 5113 007905 -
g 1,2 Al = 5113007925 5113007928
E 1,2-1,4R 5113 007899
3 12-16 5113 007956 5113 007930 5113007931 5113007971
1,2-1,6 Al 5113 007960 5113007934 - 5113 007935 5113 007960
1,2-1,6 R = - 5130208966 5113 007937
1,2/1,4/1,6 R 5113007918
1,6 Al =
1,6-2,0 5113 007999
1,6-2,0R = 5113 007997
2,4-32R - - - - 5113007991
FANMIG 2500i / 3200i / 400 | FANMIG I: 190 / 270 C2/C4 / | FANMIG II: 230 C-2 | FANMIG II: 271 C-4 / 351 C-4 FANMIG 404 / 504 / 604 /
/600 / compact FANMIG 350 C4 / 350LWF / 450WWF | /271 C-2 / 351LWF; FANMIG 451WWF 500i / 502i / 522 Pulse
MOST 280/320/400/340i / J23 / / 322(W) Pulse; FANMIG 5 (4
200-2 basic / 201 LCD / 202 models) and FANMIG 5 PULSE
LCD /212 LCD (2 models)
unele Magster: 250 4x4 / unele Magster: Powertec: unele Magster
250T / 315T (Cooptim CWF | 250 4x4 / 2507 / 315 4x4 1 rola: 200C / 250C / 300C; 350C, 450C, 500W;
LINCOLN ELECTRIC | 4010) 315T/350C / 350W / 450C / alimentator LF 22; 2 rolls: 300C | toate Magster 351W / 400
BESTER 500 (tip Fortrans) / 280Pro / 350Pro / 420Pro / PT | Plus/W / 500PlusW / 501W
° 300/ 360/ 420/ 500 cu (Tip Cooptim CWF 5110)
E alimentator separat LF 24, 33
§ Saprom / C-dialog / P / Feed 1| M-Pro / MicorMIG
LORCH and Feed 2 (up to 2018)* /
TF-Pro 300
Minimag 164 / 240/ 320 Minimag-241/ 341/
alimentatoare ZP-10 /11 /12 Magomig cu alimentatoare
/ 15; alimentatoare ZP-20 ZP-22 / 30; alimentatoare ZP30
0ZAS (tipuri mai vechi) Minimag /20 / OrigoMig / OrigoFeed
ESAB 281; alimentatoare: LKB-260 30

Alte dimensiuni de role disponibile la cerere.

Tipuri de role:
V-canelurd pentru fire de otel (tare).
Canelurd zimtata pentru sarme cu flux.
Canelurd in U pentru fire de aluminiu (moale)

[N MM [T

Role dedicate dispozitivelor FANMIG

FANMIG 175 / J5
0,6-0,8 mm 5113 007801
0,8-1,0 mm 5113 007833
6 1,0-1.2 mm 5113007829
FANMIG 3200i mobil /
322 mobil Pulse 0,6-0,8 mm 5113 007776
0,8-1,0 mm 5113 007843
0,8-1,0mmAl | 5113007844
1,0-1.2 mm 5113 007893
1,0-12mmAl | 5113007894

1. Aparate de sudura MIG/MAG
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v 2. APARATE DE SUDURA TIG

®

most

Invertor MOST PONTIG 210 DC

NOU

in oferta

PONTIG 210 DC MOST este un invertor modern pentru sudarea TIG DC a otelului si a otelu-
lui inoxidabil sau a sudarii cu electrozi inveliti cu MMA. Dispozitivul este alimentat de o
sursd de alimentare de 1x230 V

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

» Industria chimicd si conducte.

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

= Constructii de iahturi (sudura de asamblare) etc

PONTIG
210 pDC

Panou de comanda pentru PONTIG 210 DC
3

PONTIG

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-10

Model PONTIG 210 DC Tablou de comanda: 5 -
= panou de comanda usor de utilizat,

Putere si tolerantd 1x230 V, 50-60 Hz +15% = afisajul aratd curentul de sudare si functiile setate,

Gama de curent de sudura = curent cu impulsuri TIG DC constant sau cu impuls

=TIG 10-200 A = posedd toate functiile necesare pentru sudarea profesionala TIG

= MMA 10-180 A

Curent de sudare TIG / MMA:

= in ciclul de lucru X 35% 200/180A

= in ciclul de lucru X 60% 153/137A o - %

win ciclul de lucru X 100% 1187106 A Asamblarea apara_tqlm. Flec_are aparat este livrat cu un cablu de masa, un furtun de

— - gaz si manualul utilizatorului.

Setare curent de sudura Continuu !

Diametrul electrodului MMA 2,0-4,0 mm Pistoleti de sudura si accesorii de sudare suplimentare (optional):

Prize pentru conectarea cablurilor 35/50 (mare) = Pistolet de sudurd TIG T9 SGRIP 4 m 56 01 081920

de sudura = Pistolet de sudurd TIG T9 SGRIP 8 m 56 01 081921

Protectie la suprasarcind / 16 A intarziat = Pistolet de sudurd TIG T17 SGRIP 4 m 56 01 081707

Siguranta = Pistolet de sudura TIG T17 SGRIP 8 m 56 01 081708

Dimensiuni 432x167x312 mm = Pistolet de sudurd TIG 26 4 m 56 01 032622

Greutate 8,2 kg = Pistolet de sudurd TIG 26 8 m 56 01 032624

Standard EN60974-1 = Pistolet de sudurd TIG T125 SGRIP 4 m (Corp pivotant) 56 01 084000

Evaluare IP 1P21S ] P[stolgt de sudurd TIG T125 SGRIP 8 m (Corp pivotant) 56 01 084004
- - = Carucior WUS HD 50 03 003942

Clasa de izolatie F

Catalog nr. 5200 005423

Electrozi de wolfram pentru dispozitive TIG - vezi pagina 82
Pistoleti de sudurd si piese de schimb pentru dispozitive TIG - vezi pagina 61

18 2. Aparate de sudura TIG
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®

most
Invertor MOST PONTIG 202 AC/DC

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

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

= Structuri din aluminiu, vehicule, panouri publicitare etc.

Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.
Industria chimicd si conducte.

Fabricarea, articolelor din otel usor sau otel inoxidabil.
Constructii de iahturi (sudurd de asamblare) etc.

Lucréri de suprafata si regenerare.

Panou de comandd usor de utilizat echipat cu afisaj care arata functiile
procesului de sudare.

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

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

Panou de comanda pentru PONTIG 202 AC/DC MOST

PONTIG
202 AC/DC

A CE

Asamblarea aparatului:

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

Accesorii optionale:

= Pistolet de sudurd TIG T9 SGRIP 4 m 56 01 081920

Pistolet de sudurd TIG T9 SGRIP 8 m 56 01 081921

Pistolet de sudurd TIG T17 SGRIP 4 m 56 01 081707

Pistolet de sudurd TIG T17 SGRIP 8 m 56 01 081708

Pistolet de sudurad TIG 26 4 m 56 01 032622

Pistolet de sudurd TIG 26 8 m 56 01 032624

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

[=]

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-11

NOU

in oferta

Model PONTIG 202 AC/DC

Putere si toleranta 1x230 V/50-60 Hz/ +15%
Gama de curent de sudura
=TIG 10-200 A
= MMA 10-160 A
Setare curent de sudura Continuu
Tensiunea circuitului deschis 16 A (incet)
¥Igiclu de lucru fgg 2 ; ggz:

100 A/ 100%
X Ciclu de lucru UL el
MMA DC 114A/60%

88 A/100%
Diametrul electrodului MMA 1,6-3,25 mm
dP;i:ﬁ :aerl;tru conectarea cablurilor 35/50 (mare)
Factorul de putere cos ¢ 0,7
Consumul de energie Sééo(gml;)kw
Eficienta 85%
Fisa de conectare Schuko 16 A
Clasa de izolatie F
Evaluare IP IP21S
Standard EN 60974-1
Dimensiuni 502x218x382 mm
Greutate (17 kg cutigéoctgAccesorii)
Catalog nr. 5200 005421

2. Aparate de sudura TIG
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Invertor MOST PONTIG 315 AC/DC

in oferta

PONTIG 315 AC/DC cu rdcitor

Model PONTIG 315 AC/DC

transport carucior

. . 3x400 V
Putere si toleranta 50-60 Hz -10%/+15%
Interval curent de sudare 10-350 A
Curent de sudura TIG / MMA:
= In X 30% Ciclu de lucru 315/270A
= In X 60% Ciclu de lucru 220/185A
= In X 100% Ciclu de lucru 170/ 145A
Tensiune circuit deschis U, 73V
P.rotecgleula suprasarcina / 32 A (intarziats)
Siguranta
Curent I, (MMA) 12,4 A
Curentl _ (MMA) 20A
Clasa de izolatie F
Evaluare IP IP 218
Dimensiuni (sursa de alimentare) 566 x 223 x 405 mm
Dimensiuni pentru sursa de
alimentare + racitor + carucior de
transport
Greutate (sursa de alimentare) 25,5kg
Greutate pentru alimentarea
cu energie electrica + Racitor + 63,5 kg

Ventilator Fancool 300

Alimentarea cu energie electrica (de

PONTIG 315 AC/DC MOST este un redresor invertor modern pentru sudarea TIG DC din otel, inox
sudura cu electrozi din otel, TIG AC si MMA. Este o industrie eficienta
echipamente alimentate electric cu 3x400 V.

Principalele aplicatii:

Industria alimentara si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.

Structuri din aluminiu, reclame, schele.

Industria chimicd si conductele.

Crafting, fabricarea articolelor din otel usor, otel inoxidabil si aliaje de cupru.
Constructia de iahturi, rigging, sudura etc.

Suprafata si regenerarea tuturor metalelor.

Sudarea TIG DC se realizeaza cu un curent continuu sau pulsatoriu de pana la 200 Hz. Supli-
mentar setarile care imbundtatesc calitatea sudurii sau viteza de sudare sunt disponibile
pentru aluminiul TIG AC sudare cu curent alternativ, de ex. diferite forme de unda de curent
alternativ. Metoda MMA oferd VRD functie de siguranta pentru reducerea tensiunii circuit-
ului deschis la 12 V.

PONTIG 315 AC/DC va permite sa setati toate functiile suplimentare necesare pentru TIG
professional sudare (flux pre/post gaz, cresterea curentului, umplerea craterului etc.).
PONTIG 315 AC/DC poate functiona cu diferite tipuri de sudura TIG rdcita cu lichid sau cu
gaz lanterne dupa oprirea unitatii de rdcire sau dacd se conecteaza lichid in partea din fata
a unitatea de rdcire a fost acoperita.

Panou de control echipat cu functii de proces de sudare. Setarea parametrilor se executa
cu buton unic utilizat atat pentru alegerea, cat si pentru confirmarea functiilor sau valorilor.

Panou de control pentru PONTIG 315 AC/DC

Domeniul de aplicare al livrarii:

PONTIG 315 AC/DC este livrat cu un cablu de masa, un furtun de gaz si manualul utilizatorului.
PONTIG 315 AC/DC este echipat din fabrica cu unitate de racire si carucior de transport.
Ventilator Fancool 300 este gol. Va rugam sa il completati cu 5 litri de lichid colling COOL
30 MOST (inclus in livrare).

Pistolete si accesorii suplimentare pentru sudura TIG (optional):

la sursa de curent PONTIG) 1x230V TIG torch 26 MOST 4 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032644
; TIG torch 26 MOST 8 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032648
Buterel .2 45Ul TIG torch 18 MOST 4 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032654
Presiune maximd 3,0 bar TIG torch 18 MOST 8 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032658
Capacitate rezervor 551
Dimensiuni 660 X 275 x 335 mm (TIG 26 - racit cu gaz; TIG 18 - racit cu apd. Alte modele sau lungimi de lanterne la cerere).
Greutate (gol) 10 kg
Catalog nr. 52 00 005535
I Pistolete pentru sudare pentru echipamente TIG si piese de schimb - pagina 61 I
20 2. Aparate de sudura TIG
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Invertor MOST PONTIG 300 DC

PONTIG 300 DC MOST este un invertor modern de sudura pentru sudarea TIG DC din otel si inox,
sudare cu electrozi acoperiti cu MMA din otel. PONTIG 300 DC este un dispozitiv industrial
eficient alimentat electric cu 3x400 V.

Principalele aplicatii:

» |ndustria alimentard si sudarea instalatiilor din otel inoxidabil.

» |ndustria chimica si conductele.

n Crafting, fabricarea articolelor din otel usor sau otel inoxidabil si aliaje de cupru.
» Constructia de iahturi, rigging, sudura etc.

Sudarea TIG se realizeazi cu un curent continuu sau alternativ de pana la 200 Hz. In metoda
MMA, este disponibila o functie de siguranta VRD pentru reducerea tensiunii circuitului
deschis la 12 V. PONTIG 300 DC permite setarea tuturor functiilor suplimentare necesare
pentru sudarea profesionald TIG (pre/post debit, cresterea curentului, umplerea craterului
etc.). Dispozitivul functioneaza cu diferite tipuri de pistolete TIG récite cu lichid sau cu gaz
dupd oprirea rdcitorului (setarile meniului intern), de asemenea, daca conexiunile lichide din
partea frontala a radiatorului au fost acoperite.

Panoul de control echipat cu afisaj prezintd functiile procesului de sudare. Setarea para-
metrilor se executa cu un singur buton folosit atat pentru alegerea, cat si pentru confirma-
rea functiilor sau valorilor.

Domeniul de aplicare al livrarii:
PONTIG 300 DC este livrat cu un cablu de masd, un furtun de gaz si un manual de utilizare.
0 unitate de racire optionald si un carucior de transport sunt disponibile pentru PONTIG 300 DC.

Pistolete/suporturi si accesorii suplimentare pentru sudura (optional):
Pistolet TIG 26 MOST 4 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032644

Pistolet TIG 26 MOST 8 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032648

Pistolet TIG 18 MOST 4 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032654

Pistolet TIG 18 MOST 8 m (PONTIG 300/315) - 56 01 032658

Racitor Fancool 300 - 52 00 005538

Carucior de transport - 52 00 00553W

(TIG 26 - rdcit cu gaz; TIG 18 - racit cu apa. Alte modele sau lungimi de lanterne la cerere).

NOU

in oferta

PONTIG 300 DC cu récitor

Model PONTIG 300 DC

Puterea de alimentare

Putere si toleranta 50-60 ir:g%;: 415%
Gama de curent de sudura 5-300 A

TIG / MMA welding Curent:

= In X 20% Ciclu de lucru 300/210A

= In X 60% Ciclu de lucru 173 /160 A

= In X 100% Ciclu de lucru 134 /124 A
Tensiunea circuitului deschis 60V

(MMA) U,

Tensiunea circuitului deschis 25 A (tensiune mica)
Curent | 83A

Curentl 16 A

Clasa de izolatie F

Evaluare IP IP 23
Dimensiuni (Sursa de putere) 660 x 290 x 505 mm
Greutate (Sursa de putere) 19,4 kg
Catalog nr. (Sursa de putere) 5200 005530

Fancool 300 cooler (optiune)

(de la PONTIG Sursa de putere) Uy
Putere P 1,2 kW I/min
Presiune maxima 3,0 bar
Rezervor capacity 551
Dimensiuni 660 x 275 x 335 mm
Greutate (gol) 10 kg

Pistoleti TIG

Pistoleti raciti CU GAZ

Evaluare (A) Ciclul de Lungime / Nr. Catalog
. Diametrul firului
functionare 8m

T9 SGRIP 125A 90 A 35% 1,0-1,6 mm 56 01 060904 56 01 060908 La cerere
T17 SGRIP 150 A 105A 35% 1,0-2,4 mm 5601061716 56 01061717 La cerere
T26 SGRIP 180 A 125A 35% 1,0-3,2 mm 56 01 062604 56 01 062608 56 01062612
T125 SGRIP* 150 A 105A 35% 1,0-2,4 mm 56 01 061254 56 01 061258 La cerere

T20 SGRIP 225A 160 A 100% 1,0-3,2 mm 56 01 062004 56 01 062008 56 01062012
T225F SGRIP* 225A 160 A 100% 1,0-3,2 mm 56 01061304 56 01061308 La cerere
T250 SGRIP* 250 A 175A 100% 1,0-32 mm 56 01 061284 56 01 061288 La cerere
T18 SGRIP 380 A 270A 100% 1,0-4,0 mm 56 01061804 56 01061808 56 01061812
T18SC SGRIP 410 A 290 A 100% 1,0-4,0 mm 5601061814 5601061818 56 01061822

* Parametrii depind de capul pistoletului, vezi paginile 66, 70, 71.
Manerele pot fi echipate cu capete flexibile de pistolet de diferite lungimi.

Pistoletele TIG de mai sus sunt livrate fard control si dopuri de gaz. Este posibil sa comandati un maner configurat pentru un anumit dispozitiv

- numere de catalog pentru masini de sudura individuale.

2. Aparate de sudura TIG
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v 3. DISPOZITIVE DE SUDARE CU LASER

®

most
Dispozitiv de sudura cu laser MOST XTW

NOU Dispozitivul de sudurd cu laser MOST XTW a fost utilizat pe scara larga in imbinarea mate-
rialelor cu grosimi de pana la 6 mm. Diferite tipuri de materiale si forme pot fi imbinate
cu un fascicul laser (si cu ajutorul sarmei de sudurd). Imbinrile obtinute sunt estetice si
durabil, iar deformérile sunt neglijabile. in majoritatea cazurilor, nu existd tratament
mecanic necesar dupi finalizarea procesului de sudare. in prezent, in sudurd, tehnolo-
gia laser este utilizata pe scard larga in multe ramuri ale industriei cum ar fi industria
auto, astronautica, electronica, aviatia, industria energetica, productia de echipamente
sanitare, producerea si regenerarea matricilor, prelucrarea alimentelor. Sudarea cu laser
este una dintre cele mai moderne metode de sudare, devine o competitie pentru pro-
cese avansate de sudare, inclusiv sudarea cu electroni. Procesul de sudare este foarte
eficient si poate fi utilizat pentru a combina diferite forme in toate pozitiile de sudare, care
creste eficienta proceselor de productie.

in oferta

Avantajele sudarii cu laser:

= cusaturd ingusta de sudura,

zona ingusta afectata de caldurd,

viteza mare a procesului,

nu necesitd niciun material suplimentar (se poate utiliza sarma de sudurd),
precizie ridicata,

puritatea ridicata a procesului,

densitate mare de putere,

deformare minima,

posibilitatea imbinarii materialelor dificil de sudat.

Sudarea cu laser este 0 metoda extrem de eficientd in productia de mas3, automatizata
sau robotizata productie, in special pentru conectarea elementelor cu pereti subtiri, unde
avantajele sunt Utilizat pe deplin in aceasta metoda.

Cap laser si comenzi
Precizia sudurii este determinata de cap, care in cazul masinii de sudurd MOST este un

Model

Tipul laserului Fibrd optica, Nd-Yag, mod continuu cap biaxial, ceea ce permite setarea mai multor tipuri de oscilatii - moduri de functionare.
Putere de iesire laser max 1500 W | max 2000 W Capul are un afisaj cu parametrii setati in prezent ai dispozitivului, cum ar fi iesirea
Diametru punct 0,5-1,0 mm puterea, tipul oscilatiei, frecventa si latimea zonei de lucru a fasciculului.

Lungimea cablului
capului laser

Diametru miez fibra 50 ym
Tip putere 230V £20% ‘ 380V £20%

10 m (8 m in afara dispozitivului)

racitor activ cu

Metoda de ricire circulatia fortatd a lichidelor

Greutate 220 kg 250 kg
Adancimea de penetrare <4 mm <5mm
Dimensiuni DxHxW 970 x 780 x 585 mm | 1100 x 800 x 640 mm
Cap de laser cu oscilator biaxial

Oscilator 7 moduri de operare

Nr de catalog 3L 00 000001 3L 00 000002

Dispozitivul de sudura cu laser MOST XTW este un set care include:
m sursa de alimentare cu capul laser biaxial si un racitor incorporat,
= Stabilizator

= alimentator de sarma.

Casca de sudurd cu filtru de protectie laser, ochelari de protectie cu laser - capitolul 04

22 3. Dispozitive de sudare cu Laser
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Aparate de sudura cu laser MOST MAX in oferta

NOU

Noua generatie de aparate portabile de sudurd cu laser are dimensiuni compacte, greutate redusd, flexibilitate in utilizare si simplitate in functionare. Aceste
dispozitive permit sudarea otelului inoxidabil, a otelului carbon, a aluminiului, a tabeluli galvanizate, a cuprului si a altor metale.

Folosind tehnologia laser avansatd, sudorul asigurd sudarea eficientd la viteze mai mari decét cu metodele de sudare TIG si MIG/MAG. Sudurile realizate cu
masina de sudurd cu laser sunt netede si rotunjite. Procesul de sudare nu provoacd deformarea sau arderea materialului, eliminand necesitatea slefuirii sau
lustruirii ulterioare. Ca urmare, eficienta generald a productiei este imbunatétitd semnificativ, in timp ce consumul de consumabile si costurile de productie
pentru fiecare componenta sunt reduse.

MOST MAX-T65 MOST MAX-T45 MOST MAX-T35
MOST MAX-T65 MOST MAX-T35

Tensiunea retelei 1~230 V +10%, 50/60 Hz Suport sudare oscilanta, optional in alimentatorul de

Putere 1,5 kW 1,2 kW 800 W sarma 5 ‘

Putere de intrare max oKW 25KkW KW S!stvemq! de cpntrol cu laser accepta chntrolul frecvevnt,e|

Gama de putere de sudare 10100% $|AIaE|m|| oscilante, poate atinge o latime de ;udura.dg
pand la 4,0 mm, sudurd la un moment dat si esteticd

Adancimea maxima de penetrare: ridicats, consistent3 buni. Combinati cu alimentatorul

il e el @9 it Gl £ Tl de sarmé, ajutati la imbunittirea umplerii complete a

= Otel carbon 6,5 mm 4,5 mm 3,5mm A - . .. .

- Aluminiu P 4 mm 3 mm spatiului de sudurd, compensati defectele de taiere din

= Foi galvanizate 6,5mm 45mm 3,5mm ultimul proces, sustineti in mod normal diametrul sarmei

= Alam3 4,5mm 3,5mm 2,5 mm de sudurd 1,0 /1,2 /1,6 mm, potrivit pentru otel carbon,

= Cupru 3mm 1,5 mm - otel inoxidabil, aluminiu, metale neferoase si aliaj.

Gaz de acoperire Argon, Argon+CO,, Nitrogen

Lungime de unda luminoasa 1070-1090 nm

emisa

Diametrul miezului fibrei 20 ym

Lungimea Pistoletului 56m

Raza minima de indoire a 175 mm

pistoletului -

R = Cap laser cu alimentator de Cap Laser

Racire pistolet de sudura tip Gaz SArma

Temperatura ambientala 10-40°C

Umiditate relativa ambientala 10 - 85%

Temperatura de depozitare -10 + 60°C

Frecventa de modulatie 10 kHz

e

)[()i:ln:;siunile dispozitivului d 667 x 276 x 542 mm | 667 x 276 x 542 mm 588 x 265 x 512 mm

Greutate 39kg 38kg 29 kg

Tensiunea retelei =24V

Diametrul sarmei 1,0/1,2/1,6 mm

Numarul de rulouri 4

Viteza de alimentare 0,1-18 m/min

Dimensiuni echipament d xwx h 440 x 250 x 580 mm

Perdele de protectie laser - capitolul 05.1

3. Dispozitive de sudare cu Laser 23
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PONTE 201 MOST invertor pentru sudarea electrozilor acoperiti

Proprietati
» greutate - doar 5,9 kg,

» afisaj curent de sudare LCD.

m carcasa metalicd durabild cu armaturi suplimentare in colturi,

n prize 35/50 mari,

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

A

. e Model PONTE 201 MOST

el 201 hogy Putere si toleranta 1x230 V, 50-60 Hz +15%
' Gama de curent de sudura 10-200 A
Consum maxim de curent | 44 A
200 A /10%
Curent de sudare la ciclul de lucru X 82 A/60%
63 A/100%
Tensiunea circuitului deschis 63V
Putere factor 0,65
Eficienta 85%
Evaluare IP IP21S
Tensiunea circuitului deschis 16 A
Clasa de izolatie F
Dimensiuni
PONTE 201 375x140x290 mm
Asamblarea aparatului: PONTE 201 PRO 570x220x420 mm
Aparatul PONTE 201 este livrat intr-o cutie de carton cu Pachet de cabluri Prize pentru sudare 35/50 (mare)
(1,5 m cablu de impamantare si 2 m cablu electrod) si manual de utilizare. Greutate
PONTE 201 PRO este livrat intr-o cutie de plastic cu Pachet de cabluri mai lung PONTE 201 59 kg
(masd de 3 m si electrod) si manual de utilizare. PONTE 201 PRO 9,5 ké (gross)
Catalog nr.
Accesorii: ] ) ) ) PONTE 201 53 00 030684
Termos pentru depozitarea electrozilor uscati MOST - pagina 88 PONTE 201 PRO 5300 030685

Electrozi acoperiti pentru sudarea MMA - capitolul 10

24 4. Aparate de sudura MMA
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PONTE 402 MOST invertor pentru sudarea electrozilor acoperiti

PONTE 402 MOST - redresor invertor pentru sudare cu un electrod acoperit si metoda
TIG DC (aprindere cu arc prin zgarierea varfului electrodului de tungsten).

Redresorul PONTE 402 este o unitate de sudura profesionald pentru aproape toate
tipurile de electrozi (inclusiv acoperirea cu celulozd) si intr-o mdsuré limitatd pentru
sudarea TIG DC sau electro-gouging.

Pentru a spori siguranta sudorului atunci cand lucreaza in locuri unde exista riscul
de electrocutare, dispozitivul utilizeaza functia VRD, care reduce tensiunea circuitului
deschis la aproximativ 9 V. Pentru a facilita aprinderea arcului electric la sudarea
cu electrod MMA, valoarea curentului HotStart poate fi setata. La sudarea tevilor,
functia ArcForce este de asemenea utild, datorita careia curentul nu trebuie ajustat
la schimbarea pozitiei de sudare.

Optional, dispozitivul poate functiona cu un dispozitiv de telecomanda. Panoul de
control este clar si prietenos cu sudorul. PONTE 402 indeplineste cerintele Directivei
privind proiectarea ecologicd 2009/125 / UE (eficienta sursei de alimentare 89%,
consumul de energie la ralanti 27 W).

Model PONTE 402 MOST

e PONTE 402

Alimentare si toleranta 3x400 V, 50-60 Hz +15%
Interval curent de sudare 30-400 A
Consum maxim de curent 253 A
A A 400 A/ 60%
Ciclu de functionare 310 A/ 100%
Tensiune circuit deschis 79V .
— : : 2 Asamblarea aparatului:
Eficienta sursei de alimentare 89% Dispozitivul este livrat intr-o cutie de carton, cablu de alimentare cu
Evaluare IP IP21S un 32 PEE stecher, fara cabluri de sudurd (vezi accesorii).
Clasa de izolatie F Accesorii:
Dimensiuni 680 x 340 x 528 mm Termos pentru depozitarea electrozilor uscati MOST 50 00 004400
N z Cablu de impdmantare 3 m si cablu electrod 5 m/50 mm? 53 99 990115
Socluri de sudura 35/50 (mare) Telecomanda PONTE 402 P110B007 15 m 5313 000010
Greutate 23kg Lanterna TIG 26V 35/50 MOST 4 m 56 01 062634
USCATORUL CU 20 DE ELECTROZI 50.000 003002
Catalog nr. 53 00 040400 Termos pentru electrozi FANTERM 5T 50 00 004300
4. Aparate de sudura MMA 25
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v 5. INCALZITOARE CU INDUCTIE

me\ B

incalzitor cu inductie FANHEAT DHI-1012F HD MOST ST e

https://www.rywal.eu/f01-14

FANHEAT DHI-1012F HD MOST este un incdlzitor de inductie mobil, récit cu apa,
echipat cu un arzator de inductie de 4 si potential 6, 8 sau 10 metri, cu posibilitatea
inlocuirii adaptoarelor de inductie. Dispozitivul este destinat incalzirii feromagnetice
si materiale conductoare. Datoritd designului compact, performantei ridicate, utiliza-
rii versatile cu reglare lina a iesirii, este potrivit pentru diverse aplicatii, in special in
industria sudurii, industria grea, instalatiile de productie, atelierele de sudurd, ate-
lierele de reparatii auto, atelierele de reparatii de camioane si masini agricole etc.

—_—

PO0LAL04 &
00AAAL4DH

THI1012F r’

Instrumente ideale pentru fiecare atelier:

= incélzire inainte de intérirea, indreptarea, forjarea, indoirea profilelor structurale
din otel si potrivit pentru recoacere.

= Costuri reduse de operare, instruirea operatorilor nu este necesara ca pentru
metodele de lucru cu arzdtoare autogene si propan-butan.

= Simplitate si usurintd in utilizare - functionare simpld, proces rapid de incélzire.
= Siguranta si ecologie - absenta flacarii.
= Utilizare in industria auto, feroviard, aerospatiald, marind si industriala.
= |n general, prelucrarea metalelor, intretinerea.
Avantaje:
NOU = Mobilitate - greutate 68 kg, inclusiv racirea cu apa.
g = Inlocuirea metodelor de lucru autogene (incalzirea cu flacara).
in oferta = Functionare foarte silentioasa.
Echipament: = Putere 10 kW / 12 kVA, factor de incarcare ridicat.
pament. - . = Usor de utilizat - arzator lung de 4 m (optiune versiune HD: 6, 8 sau 10 m).
= Afisaj clar cu vizualizarea parametrilor. A - S ’
’ < M = Flexibilitate si usurintd in utilizare.
Inductoare récite cu apa. i robuste si mari b il d bil
Control continuu al iesirii 10-100% = Roti robuste si mari pe sasiul detasabil. N
’ ; = Versiunea HD dispune de un sistem de racire imbunatatit pentru a obtine un ciclu

Mode - Timer si Mode - setare din fabrica.
Conexiune USB pentru actualizarea software-ului.
Modul de alimentare constantd CP si modul CF cu camp mag-

netic constant.
lluminare cu inductor LED. Model DHI-1012F HD

de functionare mai mare.

= Cérucior detasabil. Alimentare 3x400 V

= Telecomandd '$i terminal senzor de temperatura (optiune). Protectie energetica 3x16 A
Putere: 10 kW /12 kVA

Kit-ul include: Frecventa 18-45 kHz

= DHI-1012F HD MOST. Ventilator Da

" B'obi'né rottvjnfjé t{e fo'caliz.ar.e 32 mm. Evaluare IP P21

= Lichid de récire (in dispozitiv). Dimensiuni 20047604700 mm

Numar de catalog: Greutate 68 kg

FANHEAT DHI-1012F HD MOST, arzétor 4 m 59 K12 40000 Lungimea cablului de alimentare 5m
Lungimea arzatorului cu inductie 4,6,8,10m

Accesorii
Diametru Catalog Nr.
Bobina rotunda de focalizare 32mm 59 K0 090000
Bobina frontala rotunda de focalizare 90° 32 mm 59 K0 090012
Bobina profil "U" 14 mm 59 K0 090011
22 mm 59 K0 090001
28 mm 59 K0 090002
Bobina rotunda cu o singura rotire Sl SO
40 mm 59 K0 090004
47 mm 59 K0 090005
57 mm 59 K0 090006
Bobina rotunda dubla 22 mm 59 K0 090008
Miez de focalizare de rezerva 32 mm - 59 K0 090014
Telecomanda pentru picior - 59 K0 090016
Lichid de racire 10 | - 59 K0 090015

26 5. Incélzitoare cu inductie
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FANHEAT DHI-1012C1 HD MOST incalzitor cu inductie

FANHEAT DHI-1012C1 HD MOST este un incdlzitor cu inductie mobil, racit cu apa cu
un arzator cu inductie de 4 si potential 6, 8 sau 10 metri cu posibilitatea de adaptoare
de inductie inlocuibile. Dispozitivul este destinat incalzirii feromagnetice si materiale
conductoare. Datoritd designului compact, de inaltd performanta, versatil, utilizare cu
reglare lind a iesirii, este potrivit pentru diverse aplicatii, in special in industria sudurii,
industria grea, instalatii de productie, ateliere de sudura, reparatii auto, magazine,
ateliere de reparatii de camioane si masini agricole etc.

Instrumente ideale pentru fiecare atelier:

= Incélzire inainte de intérirea, indreptarea, forjarea, indoirea profilelor structurale
din otel si potrivit pentru recoacere.

= Costuri reduse de operare, instruirea operatorilor nu este necesara ca pentru

metodele de lucru cu arzatoare autogene si propan-butan.

Simplitate si usurinta n utilizare - functionare simpld, proces rapid de incélzire.

Sigurantd si ecologie - absenta flacarii.

Utilizare in industria auto, feroviard, aerospatiald, marind si industriala.

In general, prelucrarea metalelor, intretinerea.

Pentru lipire.

Avantaje:

= Mobilitate - greutate 68 kg, inclusiv racirea cu apa.

Inlocuirea metodelor de lucru autogene (inclzirea cu flacéra).

Functionare foarte silentioasa.

Putere 10 kW / 12 kVA, factor de incarcare ridicat.

Usor de utilizat - arzator lung de 4 m (optiune versiune HD: 6, 8 sau 10 m).
Flexibilitate si usurintd in utilizare.

Roti robuste si mari pe sasiul detasabil.

Versiunea HD dispune de un sistem de racire imbunatatit pentru a obtine un ciclu
de functionare mai mare.

Model DHI-1012C1 HD

Alimentare 3x400 V
Protectie energetica 3x16 A
Putere 10 kW /12 kVA
Frecventa 18-45 kHz
Ventilator Da
Evaluare IP 1P21
Dimensiuni 400x760x700 mm
Greutate 68 kg
Lungimea cablului de alimentar 5m
Lungimea arzatorului cu inductie 4,6,8,10m

Accesorii

Bobina Diametru Catalog nr.
Bobina rotunda de focalizare 32 mm 59 K0 090000
Bobina frontala rotunda de focalizare 90° 32mm 59 K0 090012
- - 14 mm 59 K0 090011
Bobind profil " 17 mm 59 K0 090018
22 mm 59 K0 090001
28 mm 59 K0 090002
34 mm 59 K0 090003
Bobina rotunda cu o singura rotire polnl SISO
e 47 mm 59 K0 090005
57 mm 59 K0 090006
67 mm 59 K0 090007
82 mm 59 K0 090019
22 mm 59 K0 090008
- = = 28 mm 59 K0 090009
Bobina rotunda dubla 34 mm 59 K0 090010
40 mm 59 K0 090021
Bobina rotunda dubla - 59 K0 090014
Telecomanda pentru picior - 59 K0 090016
Lichid de racire 10 | - 59 K0 090015

e
‘.?
OO0AALL S
004448406

y -

Hi1012¢1 F’

NOU

in oferta

Echipament:

» Afisaj clar cu vizualizarea parametrilor.

= Inductoare racite cu apa.

= Control continuu al iesirii 10-100%.

= Mode - Timer si Mode - setare din fabrica.

= Conexiune USB pentru actualizarea software-ului.

» Modul de alimentare constanta CP si modul CF cu cdmp mag-

netic constant.

lluminare cu inductor LED.

n Carucior detasabil.

= Telecomanda si terminal senzor de temperaturé (optiune).

Kitul include:

= DHI-1012C1 HD MOST.

= Bobind rotunda de focalizare 32 mm.
= Lichid de racire (in dispozitiv).

Numere de catalog:
FANHEAT DHI-1012C1 HD MOST, arzator 4 m 59 K1210000

5. Incélzitoare cu inductie
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v 6. ECHIPAMENTE DE SUDARE BOLTURI

KOSTER & €O

Echipamente de sudare bolturi Elotop -

Aparatele de sudare bolturi Kdco sunt echipamente de pro-
ductie de inalta performanta care pot reduce semnificativ costul
imbindrii componentelor in comparatie cu alte metode. Stifturile
fara filet si filetate, bolturile cu cap, ancore etc. cu diametrul
de 3 pand la 25 mm pot fi sudate rapid si de inalta calitate pe =
tabld, tevi, profile. Aceasta elimina multe operatiuni pregatitoare
suplimentare, cum ar fi gaurirea, filetarea, sudarea manuala
sau strangerea.

Proprietati:

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

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

0 gamd largd de pistoane in functie de diametrul boltului si de aplicatie.

Reglarea continud a curentului si a timpului de sudare.

Model 510 810 1010 1710 2010 3010
Gama de sudare cu viruld ceramicd 3-8 mm #3-12 mm @3-14 mm #3-20 mm #3-22 mm #6-25 mm
-diametrul stiftului
Sama de sudare cu ciclu scurt - diametru 03-6 mm 03-8 mm 0310 mm 0312 mm 0312 mm 0612 mm
Stal;'t‘:h‘:f sudare in ecranul de gaz -diametrul 3-8 mm @310 mm @312 mm @316 mm @316 mm @616 mm
Curent maxim 450 A 800 A 1100 A 1800 A 2300 A 3500 A
Memoria programului - 50-750 A 150-1000 A 150-1600 A 300-2000 A 300-2600 A
Intervalul de setare al timpului 20-460 ms 20-600 ms 20-1000 ms 20-1500 ms 20-1500 ms 20-2000 ms
Memorie program - 20 20 20 20 20
Numarul de stifturi sudate (buc/min) 15/3 32/3 49/3 50/3 52/3 50/6
pentru un diametru dat (mm) 4/8 3/12 4/14 2/20 4/22 6/25
Auto-diagnostic:
= supraincdlzire [ J [ J [ J [ ] [ ] [
= scurt circuit [ J [ J [ J [ ] [
= fard alimentare [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
= eroare curent pilot - [ J [ J [ J [ [
Reglementare curenta continua (] (] () [ [
Asigurarea repetabilitatii ciclului [ [ [ [ [ ] [ ]
Sursa de alimentare cu curent 400V 230/400 V 230/400 V 230/400 V 230/400 V 230/400 V
400 V Stecher 32A 32A 32A 63 A 63/125A 125A
400 V Cablu de alimenta 5/2.5 m/mm? 5/4 m/mm? 5/4 m/mm? 5/10 m/mm? 5/16 m/mm? 5/16 m/mm?
Protectie retea la 230/400V 16 A 25A 35A 63 A 63/80 A 125A
Toleranta la fluctuatia sursei de alimentare -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 % -15/+6 %
Evaluare IP IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 P23 1P 23
Dimensiuni 375x220x360 mm | 555x308x535 mm | 555x308x535 mm | 700x415x660 mm | 805x430x730 mm | 950x605x860 mm
Greutate 25kg 65 kg 85 kg 160 kg 190 kg 350 kg
Echipament de protectie a gazului () [ [ O o o
Contor de sudura - [ [ [ ] [ [ J
Adhoc [ J [ [ [ [ -
Total - O O O ©) ©)
Pistolet
SK 14 ° () O O O O
K22 O O o O O O
K22-D = = O [} O O
K24 [} O
K26 = = = = = [J
Catalog nr. 50 01 303520 50 01 303021 50 01 303034 50 01 303202 50 01 303403 50 01 303303

@ standard / O Optiune / - Indisponibil

Piese de schimb pentru
K Classic Guns
- descarcati
Catalogul Kéco 2019 (PL)

EEEE

[=]
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KOSTER & CO

Echipament de sudare bolturi, tip invertor
Invertor 805i-8 / 805i-10 / 905i / 1305i / 1805i / 2305i

NOU

in oferta

805i-8 / 805i-10

Dispozitive invertoare - greutate mult mai micad decat dispozitivele Elotop

COI’ESpLInZétOBI'EA

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

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

0 gamd largd de pistoale in functie de diametrul stiftului si de aplicatie.
Reglarea continud a curentului si a timpului de sudare.

Gama de sudare cu virula ceramica -diametrul stiftului 32 mm (2-12 mm ?3-16 mm ?2-19 mm (2-25 mm
Sudare cu ciclul scurt - gama de sudare @2-8 mm @2-8 mm ?3-8 mm @2-10 mm @12 mm
Sudare ecranata cu gaz - gama de sudare ©92-8 /@10 mm ©2-10 mm ?32-16 mm @3-12 (16) mm ?2-12 (16) mm
Domeniul de setare curent - continuu 100-800 A* 100-800 A 1300 A 200-1600 A 200-2300 A
Interval de setare a timpului - continuu 1-300 ms 1-800 ms 1-1000 ms 1-1000 ms 1-1500 ms
:::E:e":i zizf?;:;r::rg(::;. curent de sudare, timp de 20 20 20 20
Numarul maxim de stifturi/minime, cu... @ 490//(2?83r:1nnr? g; g]g mm g ; g:g :; g; g}z mm g; g%g ::
Supraincalzire
Auto-diagnostic SES:;::E?M
Eroare de curent pilot
50/60 Hz alimentare electrica 1x230 V 3x400 V 3x400 V 3x400V 3x400V
Protectie de alimentare cu intarziere 16 A 20A 35A 50A 63/80A
3% / 45 kVA 2% / 69 KVA 3% /90 kVA 8% /117 kVA

Consum de energie la...% PJ max. 8 kVA 7,5% / 28 kVA 4,5% / 45 kVA 6%/ 65 kVA 11% / 90 kVA

100% /7,5 kVA 100% /9,5 kVA 100% / 15,5 kVA 100% / 17 kVA
Lungimea maxima a cablului de sudura cu curent de 600 A/25m 1300 A/10 m 1600 A/10 m 2000 A/10 m
sudura si sectiune transversala at 70 mm? at 70 mm? at 70 mm? at 95 mm?
Toleranta la fluctuatia sursei de alimentare -15/+6 % -15/46 % -15/46 % -15/+6 % -15/+6%
Clasa de protectie IP P23 P23 P23 1P23 P23
Sudare ecranata cu gaz optiune optiune optiune optiune optiune
Precurgere gaz 10-2000 ms 1-2000 ms 100-2000 ms 10-2000 ms 100-2000 ms
Dimensiunile carcasei 550x225x470 mm 410x220x250 mm 550x175x395 mm 600x270x410 mm 800x310x535 mm
Greutate 23 /27 kg 18 kg 24 kg 36 kg 63 kg
Catalog nr. 5500001133?33?&?;6/ 50 01 303905 5001303135 5001303185 50 01303195
Tipul pistoletului SK14 (optiune K22) SK14 K22 K22D K220,

’ (optiune K24 / K26)

*) 4 intervale

Piese de schimb pentru
K Classic Guns
- descércati
Catalogul Koco 2019 (PL)

EfEE

[=]

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/i01-1
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Tipuri de bolturi conform EN I1SO 13918

< Koco SD

| EN ISO 13918/ETA-03/0039

' = Conectori de forfecare.

| = = Pentru structuri din otel conforme cu omologarea tehnicd europeana

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

£ = Alte materiale la cerere, disponibile in mai multe dimensiuni.

/ ! 2 ' = Bolturile SD sunt disponibile in diametre de 6 mm; 10 mm; 13 mm; 16 mm; 19
| odh | mm; 22 mm si 25 mm.

, Koco PD

! ENISO 13918

! Bolturi sudate cu arc tras cu filet partial.

+ = n Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau aco-
.

periri - tabel la pagina 31.
= = Diametre bolturi PD disponibile: M6; M8; M10; M12; M16; M20.

- Koco RD
EN1SO 13918
Bolturi sudate cu arc cu filet redus.
- = Versiune de baza realizatd din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau aco-
= —:L periri - tabel la pagina 31.
2 T = Diametre bolturi RD disponibile: M6; M8; M10; M12; M16; M20..

Koco FD

EN IS0 13918

T Bolturi sudate cu arc tras cu filet integral.

! = Versiune de baza realizatd din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau aco-
! =| periri - tabel la pagina 31.

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

Koco PS

ot
| = EN IS0 13918
B ! Bolt filetat cu arc tras cu ciclu scurt cu flansa.

N E " m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sauaco-

= | ? periri - tabel la pagina 31.
Ll‘l "—‘ = Diametre bolturi PS disponibile: M3; M4; M5; M6; M8; M10.

0 Koco ID

: . EN IS0 13918

Ha m Bolturi sudate cu arc tras cu filet intern.

! lLljl = = Versiune de baza realizata din otel 4,8 fara acoperire. Alte materiale sau aco-
e - periri - tabel la pagina 31.

& { ' 2 f » Diametrele interioare ale bolturilor sunt disponibile cu gauri M6; M8; M10; M12.

135°£5°
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Koco UD

EN IS0 13918

Bolturi sudate cu arc tras fard filet.

= Versiune de baza realizata din otel 4,8 fard acoperire. Alte materiale sau aco-
periri - tabelul de mai jos.

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

Koco KIS+KISM

Koco KIS+KISM

Stift de izolatie cu arc tras.

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

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

Koco KKS

Koco KKS

Bolturi de cazan sudate cu arc.

= Versiune de baza realizatd din otel Sicromal 10 fard acoperire. Alte materiale
sau acoperiri - tabelul de mai jos.

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

Koco KWA

Kdco KWA

Ancord Y refractara.

= Notd: pand la i2 = 45 mm, ambele bare au aceleasi lungimi.

= Versiune de baza realizatd din otel 1,4841 fara acoperire. Alte materiale sau
acoperiri - tabelul de mai jos.

= Ancorele KWA sunt disponibile in diametre de 6 mm si 8 mm.

Coduri de acoperire a materialului si a boltului:

001 Otel structural nealiat, fard acoperire
002 Otel inoxidabil 1.4301/03
005 A4-50

008 1.4713 (Sicromal 8)

009 1.4742 (Sicromal 10)

011 1.4828

012 1.4841

053 1.4845

018 16Mo3

013 2.4851 (Inconel 601)

054 19MnB4, intarit

062 K 800

057 2.4856 (Inconel 625)

101 4.8, A2L zincat si galben cromat
100 4.8, A2K (galvanizat) fara Cr VI
103 4.8, C2E (placat cu cupru)
102 4.8, G2E (cupru nichelat)
112 4.8, flZnnc-600h fara

Cr VI acoperire cu fulgi de zinc

Tipul de material si acoperirea suprafetei sunt indicate de ultimele trei cifre
ale numdrului de catalog al stiftului, conform tabelului de alaturi

Mai multe date tehnice pentru
stifturi si stifturi de sudura
- descarca Catalogul Kdco 2019 (PL)

ol
(=

[=]

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/i01-1
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Echipamente de sudare bolturi KST 108 si KST 110 cu descarcarea condesatorilor

Descriere:

Potrivit pentru sudarea stifturilor din otel, otel aliat, aluminiu si alama.
Sudeaz4 stifturi cu diametrul de 3 pand la 10 mm (stifturi de izolatie de la 2 mm).
Setarea tensiunii de incdrcare continua.

Afisaj digital al tensiunii de incarcare.

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

Sistem inteligent de autodiagnostic.

Avantajele sudarii folosind descarcarea condensatorului:

= Sudarea foarte rapidd a stifturilor si stifturilor pe tabld subtire de peste 0,5 mm
grosime.

= Fixarea stiftului fara a zgéria, gauri, fileta sau nitui. . Pt

= Conexiune completa intre stift si materialul de baza. =

Nu exista deteriorari sau decolordri minime pe partea opusa a material de baza,

fara scurgeri in rezervoare.

Fara deformare termica dupd sudare.

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

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

0 gama larga de conexiuni posibile.

Dispozitive de sudura cu bolturi cu

Pistolete pentru sudarea pe CD

KST 110 KST 108 P ESP 1S ESP 1K
condensatoare a stifturilo
Gama de bolturi sudate 2-10 mm 2-8 mm Mod de lucru cu un spatiu contact
- o . : Tip de lucrari cu distanta contact
Eficienta sudarii M 10/8, M 6/15 pcs/min | M 8/10, M 6/15 pcs/min Lungimea cablurilor de sudare si A A
Capacitate 99000 pF 66000 pF control
N Lungimea pistoletului (Fara 165 mm 165 mm
Sursa de alimentare cu curent 115/230 V 115/230 V suport pentru pini)
Tensiunea de incarcare 50-200 V 50-200 V Diametrul pistoletului 40 mm 40 mm
Siguranta principala, intarziere 6,3 A 6,3A Greutatea pistoletului 130 mm 130 mm
Greutate (fara cabluri) 0,730 kg 0,625 kg
Frecventa sursei de alimentare 50/60 Hz 50/60 Hz fier
Consum de energie 700 W 700 W Utilizare aluminiu otel inoxidabil,
alamd
Dimensiuni 330x190x280 mm 330x190x280 mm
(fara maner si picioare)
Greutate 9,9 kg 8,9 kg
Clasa de protectie IP 1P23 1P23 E E Piese de schimb pentru
N N Pistoale ESP
Temperatura de lucru 0-45°C 0-45°C . - descircati
Catalog nr. 50 01 303014 50 01 303012 Catalogul KGco 2019 (PL)
Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/i01-1
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Tipuri de bolturi de sudura (CD) conform EN ISO 13918

Koco PT

EN ISO 13918

Stift filetat cu flansa si varf de aprindere

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau aco-
periri - tabel la pagina 31.

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

#di
|
|
|

—"-Jf_'

Koco IT

EN IS0 13918

Stift cu flansa cu filet interior si varf de aprindere

m Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau aco-
periri - tabel la pagina 31.

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

'

-+ :én —He2

™))

1 Koco UT
. EN IS0 13918
i i Stift cu flansa fara filet si cu varf de aprindere
il = = ., = Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau aco-
e ] ] 11 periri - tabel la pagina 31.
L__ = Bolturile PT sunt disponibile in diametre de 3 mm; 4 mm; 5 mm; 6 mm; 7,7 mm.
et

ISO ace de izolare

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

= Versiune de baza realizata din otel 4,8 placat cu cupru. Alte materiale sau aco-
periri - tabel la pagina 31.

= Sunt disponibile si cleme pentru stifturile de mai sus.

Mai multe date tehnice pentru
stifturile de sudurd

- descarca Catalogul Kéco 2019 (PL)

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/i01-1
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v 7. SUDARE CU PURJARE CU ARGON
7.1. Accesorii de sudura pentru purjare

(=] [s]

HUNTINGDON FUSION E '
TECHNIQUES I HFT
Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/v01-2

Obtinerea sudurilor de inalta calitate la conectarea elementelor tevii necesitd prezenta unui gaz inert (tot in interiorul conductei), care
previne oxidarea si formarea defectelor in sudura. Pentru a reduce timpul de purjare al conductei de argon si cantitatea de gaz necesara
pentru a proteja o radicina de sudurd, pot fi utilizate o serie de metode descrise in acest capitol. in functie de caracterul sudurii, mai
multe produse pot fi utilizate in acelasi timp si un monitor de purjare poate fi conectat

corespunzator

Monitor de purjare
PurgEye™ 100 IP65

PurgeEye™ 100 IP65 mdsoara si aratd continutul de oxigen intr-un spatiu
umplut cu argon sau alt gaz protector. Daca este suficient de scazutd, puteti
fi sigur cd sudura va fi de buna calitate.

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

Model PurgEye™ 100 IP65

Domeniul de masurare from 0,01% (100 ppm) do 20,94% oxygen

Precizie Pentru nivel de 0,20% +0,2%
Pentru nivel de 0, 2% £ 0,02%

I(Jllal;‘lirerll‘esﬁzlx x indltime x max adancime) 94x199x63 mm

Sursa de alimentare cu curent 2x AA 1.5V baterii

Afisaj LCD 24 mm

Clasa de protectie IP IP65

Greutate 0,21 kg

Catalog nr. 50 72 030006

Principalele avantaje ale monitorului PurgEye™ 100 IP65:

buton de calibrare automatd CAL,

afisaj LCD mare,

indicator de uzura al senzorului,

indicator baterie descarcata,

trecerea automata la modul StandBy dupad 1 ora de la ultima masurare,
raza de masurare méritd in comparatie cu versiunea MKY,
posibilitatea de conectare la o iesire de gaz de protectie sau prelevare de
probe de gaz cu un bec de cauciuc,

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

= capac de cauciuc (optional),

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

Posibilitatea plasdrii monitorului pe o conducta
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Clasa de monitoare de purjare PurgEye®
necesare pentru sudarea titanului, nichelului, otelului duplex sau zirconiului

1. PurgEye® 200 - Nr. cat 50 72 030036

Contor de oxigen de mana cu o gama de 10-1000 ppm, masuratori brute de la 1
ppm. Alimentat cu o baterie cu o duratd de viata de pana la 10 ore. Cu pompa
incorporata si senzor permanent. Afisaj OLED cu citirea oxigenului in ppm sau %.

2. PurgEye® Nano - Nr. cat 50 72 030032

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

el

Avantajele de baza ale monitoarelor de purjare PurgEye®: PurgEye® 200

= dimensiuni mici si greutate,

afisaj LCD mare,

alarma automata care indica depasirea limitelor stabilite,

special conceput pentru sudarea titanului, aliajelor de nichel sau

otel inox de cea mai inalta puritate,

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

posibilitatea de conectare la o iesire de gaz de protectie (300) sau prelevare ON FUSION

de probe de gaz prin intermediul unei pompe incorporate, NHNGD M

= pentru cooperarea cu dispozitive externe, cum ar fi aparate de sudura, dis- TECHNIQUES L
pozitive de alarma etc.,

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

d ot
purgiyd 298 12 o
purgtyd 29 ”m.;.-.nnn'-m.m
e

PurgEye® Nano

Folie Argweld® solubila in apa

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

Proprietati:

= pentru utilizare cu oteluri de toate calitatile,

folia se dizolvd ,ca zahdrul” in timpul unui test cu apa,
fara riscul contaminarii pompelor, filtrelor etc.,
biodegradabil,

indispensabil in sudarea unitara sau in serie scurta.

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

u folie solubild in apd, de 20 m lungime si 1 m latime (pliata in jumatate si
infasuratd pe o bobina de carton),

= doua recipiente de lipici,

= cutit,

= manual.

Ambalajul face posibild depozitarea pe termen lung a setului.

Catalog nr.: 50 72 001000
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PurgElite ® Sisteme de purjare prin sudare

Proprietati:

= interval de la 1"la 24" (25 mm la 622 mm),

= supapa simpla, fara intretinere, care nu necesita calibrare,

= sistemul PurgElite® este alimentat de un furtun de argon, atat pentru
umplerea cilindrilor, cat si pentru crearea unui mediu de argon pro-
tector a sudurii radacinii,

= un conector special cu supapa rezistd la contactul materialului pana

la700°C,

setul nu zgarie tevile lustruite din interior

pentru tevi din orice tip de otel,

materiale cu porozitate redusd au fost utilizate pentru constructii,

pentru trecerea prin coate, supape cu bila deschise etc.,

usor si rapid de asezat in teava,

nu este posibild ruperea cilindrilor din cauza presiunii excesive,

timpul de purjare este o fractiune din timpul necesar metodelor traditio-

nale de curatare,

cost redus comparativ cu alte sisteme de blocare,

= rentabilitatea investitiei intr-un timp scurt.

Avantajele sistemelor PurgElite® in comparatie cu versiunile mai

vechi:

= f&rd piese metalice care pot zgéria teava,

= nu mai pierdeti timpul pentru calibrarea supapei,

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

= banda reflectorizanta de centrare pentru a facilita pozitionarea corecta
a setului fata de conector,

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

Valva PurgGate® - protejeaza basicile impotriva ruperii datorita
presiunii excesive de argon. Terminat cu conectori rapizi pentru setul
PurgElite ® si furtun de argon.

Nr. Catalog / Cod producator: 50 72 100000 / APGV001

Domeniul de aplicare

Dimensiunea
conductei nominale
[inch / mm]

Catalog nr. /
Codul producatorului

32-45 1,5"/25 50 72100300 / PL0001,5

38-64 2'/50 5072 100302 / PL0002

64-89 3"/75 50 72100303 / PL0O003
89-114 4'/100 5072 100304 / PL0004
114-140 5"/125 5072100305 / PLO00S
140-165 6"/150 5072 100306 / PL0006
165-191 7'175 50 72100307 / PL0O007
191-216 8"/200 5072 100308 / PL0008
241-267 10"/250 5072100310/ PLOO10
292-318 12"/300 5072100312/ PL0O012
343-368 14'/350 5072100314 / PLO0T4
394-419 16"/400 5072100316 / PLO016
445-470 18"/450 5072100318 / PL0O018
495-521 20"/500 50 72100320 / PL0020
521-546 21"/525 50 72100322 / PL0021
546-572 22"/550 5072100324 / PL0022
572-597 23'/575 5072100326 / PL0023
597-622 24"/600 5072100328 / PL0024
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Argweld Quick Purge ® lll Sistem de purjare prin sudare

Proprietati:
= solutie mai avansatd decét sistemele PurgElite® ,
recomandat pentru diametre mai mari de tevi,

baloane legate printr-un manson etans.

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

(desene potrivite pentru seturile PurgEilte ® si Quick Purge ® I11)

1. Asezati basicile ARGWELD ® in conductd asa cum se aratd mai jos.
Basicile trebuie amplasate simetric in raport cu imbinarea. Supapa de
sigurantd trebuie amplasata in partea de jos (argonul mai greu deplaseaza
aerul), difuzoarele in pozitia cea mai inaltd. Banda RootGlo poate fi
utilizata pentru a gdsi centrul setului.

Dispunerea furtunului
in manson

@ Valva

mmm— Priza

e Alimentare cu gaz

o Aprovizionare cu gaz
—— Band RootGlo

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

Dimensiunea
nominala a tevii

Domeniul de aplicare

Catalog Nr. / Codul

[mm] linch / mm] producatorului
140-165 6"/150 50 72 100082 / APSQ006
165-191 7"/175 5072 100084 / APSQ007
191-216 8"/200 5072100085 / APSQ008
216-241 9"/225 5072100100 / APSQ009
241-267 10"/250 5072100105/ APSQ010
267-292 11"/275 5072100107 / APSQ011
292-318 12"/300 5072100125/ APSQ012
318-343 13"/325 5072100130 / APSQ013
343-368 14"/350 5072100145/ APSQ014
368-394 15"/375 5072 100155/ APSQ015
394-419 16"/400 5072100165/ APSQ016
419-445 17"/425 5072100170 / APSQ017

regulatorul IntaCal incorporat permite umplerea si scurgerea in siguranta a gazului din bule,

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-6

2. Deschideti fluxul de argon. Basicile se vor umple, excesul de gaz intra
in spatiul dintre baloane. La iesirea gazului din sistem (un amestec de
aer si argon suflat) trebuie amplasat un monitor de purjare a oxigenului,
de exemplu PurgeEye® 100 IP65.

4. Scoaterea bésicilor din teava. La sfarsitul sudarii si dupa timpul necesar
pentru gazul protector de argon al sudurii de racire, gazul este eliberat
din bule si indepdrtat din teava. Puteti trece la urmatoarea cusatura.

Domeniul de aplicare Din_1ensjuneau Catalog Nr. / Codul
[mm] norplnala a tevii producatorului
[inch / mm]
445-470 18"/450 5072100185/ APSQ018
470-495 19"/475 5072100195/ APSQ019
495-521 20"/500 5072100205 / APSQ020
521-546 21"/525 5072100210 / APSQ021
546-572 22"/550 5072100225 / APSQ022
572-597 23"/575 5072100230 / APSQ023
597-622 24"/600 50 72 100245 / APSQ024
622-648 25"/625 50 72 100250 / APSQ025
648-673 26"/650 5072100265 / APSQ026
673-699 27"/675 5072100270 / APSQ027
699-724 28"/700 5072100285 / APSQ028
724-749 29"/725 5072 100295 / APSQ029
749-775 30"/750 5072100297 / APSQ030

Diametru mai mare oferim la cerere (max 96"/2400 mm)

Unele sisteme de purjare sunt disponibile in versiuni termorezistente HotPurge ® (de la 6 "la 88") si sunt capabile sa reziste la temperaturi de pana la

300°C timp de 24 de ore. Folosit pentru sudarea otelurilor P91 si similare

7. Sudare cu purjare cu argon
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Opritoare si dopuri pentru tevi

Dopurile de etansare sunt potrivite pentru 0 gama larga de aplicatii

in industrie, intretinere, servicii de ambarcatiuni etc. Acestea sunt cel

mai adesea utilizate pentru etansarea conductelor cu gaz protector de
argon in interiorul conductei, teste de apa la joasa presiune, conducte
de incalzire si fibrd optica.

Avantajele dopurilor de tevi:

interval de pana la 900 mm (36"),

materiale de inaltd calitate: nailon (pana la 150 mm - 6") si aluminiu
piese turnate (panala 900 mm- 36 "),

capacitatea de a sigila eficient tevile cu pereti neuniformi sau crapati,
curatare usoard: beton, mortar etc.; nu se lipesc de

dopurile nu se corodeaza,

dilatarea usoara si forta minima de strangere sunt asigurate de o saiba
speciald din copolimer situatd intre piulita fluture si fisa de perete,

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

Dopuri solide pentru tevi

Dimensiunea Domgniul i Producator nr.  Catalog nr.
aplicare
13 mm conector 14-19 mm PSP1013 50 72 008050
19 mm conector 18-25 mm PSP1019 50 72 008075
25 mm conector 24-36 mm PSP1025 50 72 008100
32 mm conector 30-44 mm PSP1032 50 72 008125
38 mm conector 37-54 mm PSP1038 50 72 008150

Arborele gol alezaj mic cu conexiune de 10mm

Dimensiunea Dome.niul & Producator nr.  Catalog nr.
aplicare

13x10 mm conector 13-19 mm PSP113H 50 72 008055
19x10 mm conector 18-25 mm PSP119H 50 72 008080
25x10 mm conector 23-36 mm PSP125H 5072008105
32x10 mm conector 30-43 mm PSP132H 5072 008127 ) w ) X
38x10 mm conector 36-50 mm PSP138H 5072 008160 Dopuri de aluminiu pentru tevi cu o conexiune de 13 mm
38x13 mm/1%" conector | 36-53 mm PSP2038 | 5072009015 Conector Aluminiu 40x13 mm/1%" | 38-50 mm PSP3040 | 5072009340
50x13 mm/2" conector 49-64 mm PSP2050 | 5072009020 Conector Aluminiu 50x13 mm/2"|  49-62 mm PSP3050 | 5072009350
63x13 mm/2%" conector | 6376 mm PSP2063 | 5072009022 Conector Aluminiu 60x13 mm/2%" |  62-77 mm PSP3060 | 5072009360
75x13 mm/3" conector 73-88 mm PSP2075 | 5072009025 Conector Aluminiu 75x13 mm/3" |  73-89 mm PSP3075 | 5072009375
100x13 mm/4" conector | 92100 mm PSP2100 | 5072009040 Conector Aluminiu 85x13 mm/3%" |  84-103 mm PSP3085 | 5072009385
125x18 mm/5" conector | 119-142mm | PSP2125 | 5072009050 Conector Aluminiu 100x13 mm/4’| 94-110mm |  PSP3100 | 5072009388
150x13 mm/6" conector | 145164 mm PSP2150 | 5072009060 Conector Aluminiu 115x13mmyd’ | 112-130mm | PSP3115 | 50 72 009390

Conector Aluminiu 125x13mm/5" | 125-142 mm PSP3125 5072 009393
Conector Aluminiu 150x13mm/6" | 146-168 mm PSP3150 50 72 009395

Cﬂg > Dopuri de aluminiu pentru tevi cu o conexiune de 25 mm

Conector Aluminiu 17525 mm/7" | 175-200 mm PSP4175 5072009417
—— Conector Aluminiu 200x25mm/8" | 193-220 mm PSP4200 50 72 009420
Conector Aluminiu 225x25mm/9" | 220-240 mm PSP4225 5072 009422
Conector Aluminiu 250x25 mm/10"| 245-279 mm PSP4250 50 72 009425
Conector Aluminiu 300x25mm/12"| 295-325 mm PSP4300 5072 009430
Conector Aluminiu 350x25 mm/14"| 350-385 mm PSP4350 50 72 009435
Conector Aluminiu400x25 mm/16" | 390-435 mm PSP4400 5072 009440
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HUNTINGDON FUSION
TECHNIQUES I HFT

Carcase de sudura flexibile ARGWELD®

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

Aplicatii tipice ale carcaselor flexibile de sudura ARGWELD®:

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

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

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

in plus fatd de modelele prezentate mai sus, este posibila alimentarea camerelor in functie de cer-
intele clientului

Ecrane de protectie ARGWELD ® Weld Trailing Shields

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

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

Scuturile Trailing Shields sunt disponibile in trei modele:

= pentru suduri plate in sudarea manualg,

= pentru sudarea manuala in interiorul tevilor si vaselor,

= pentru sudarea manuala in afara conductelor si vaselor,

m |a comanda vd rugam sa declarati modelul, diametrul si tipul arzatorului TIG.

Banda de aluminiu

Banda adeziva de sudura din aluminiu este utilizata pentru etansarea imbindrilor conductelor inainte
de sudarea TIG dac3 conducta este umpluté cu gaz de formare. in timpul sudarii, sudorul se desprinde
treptat de pe banda, evitand astfel pierderile de gaz din interiorul conductei. Adezivul aplicat si folia
de aluminiu rezista conditiilor apdrute in timpul sudarii si garanteaza curatenia sudurilor obtinute.
Banda este lipitd cu hartie si este disponibild in dimensiuni de 50 mm x 45 m.

Catalog nr.: 50 50 000030

Argweld® Weld Backing Tape (Banda de suport)

Benzile de suport pentru sudare Argweld ® sunt utilizate pentru efectuarea corecta a sudarii rddacinii in loc de, de exemplu, suporturi ceramice. Acestea con-
stau dintr-o banda din fibra de sticld lipitd pe o banda de aluminiu autoadezivd. Metalul topit este depus direct pe fibra fard zgura nedorita. Acestea sunt utili-
zate in principal pentru sudarea rezervoarelor folosind metoda TIG. In functie de curentul maxim de sudare, se pot distinge benzi de 80 A, 160 A, 240 A si 600

Avantajele benzilor de suport pentru sudura:

= Potrivit pentru tabla, tevi si rezervoare.

Faceti posibila evitarea sudarii si prelucrarii suplimentare.
Eliminati craituirea si rectificarea.

Sudare fdra defecte de sudura.

Pentru toate pozitiile de sudare.

Tip Producator nr. Catalog nr.
80 A Banda de sudura (25 m Rold) ABT0004 5072 010098
160 A Banda de sudura (12,5 m Rold) ABT0005 50 72 020000
240 A Banda de sudura (12,5 m Rold) ABT0006 50 72 020002
600 A Banda de sudura (12,5 m Rol3) ABT0007 50 72 020004
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7.2. Pulbere care formeaza bavuri

S#LAR
FLUX

SOLAR FLUX TipE B

Proprietati:
= Fluxul aplicat ca un ajutor in sudarea otelurilor cu un aliaj inalt (continut de nichel peste 25%).

| S—
TYPE B

L, "'ﬁu:;m:u- PLUX FOR ;‘l;'lﬁ
VAL wELDing PROGESSES

LALRLTRY

U8

se::iiiijf-éLAR'

e -

= Pentru sudarea otelurilor medii si slab aliate pentru a obtine o imbinare cu durabilitate ridicata si cali- FLUX

tate de utilizare cu acces dificil sau imposibil din partea bavurii.

= Elimind necesitatea de tampoane care formeaza bavura de sudurd, precum si gazul protector pe partea w
coamei pentru a proteja metalul lichid de oxidare.

7.3. Benzi de suport ceramic
®

most

Benzi de suport ceramic MOST

Tip - Dimensiuni [mm] Lungime

Package: 450 g
Catalog nr.: 84 40 000010
(export label): 84 40 000011

Scanati link-ul sau accesati
https://www.rywal.eu/f01-7

Observatii

MOST LT0S5 TIA |

600 mm
24 seg x 25 mm

25

7.3
—

41—

Segmentul de 25 mm al placutei este fixat pe banda
autoadezivd din aluminiu cu latimea de 85 mm.

Ambalaj: 60 buc.
Catalog nr. 50 49 500550

Pentru sudarea cu sarma solida sau pulbere metalica

25

1.3

le—

7.3
)

6
X}
2 i 600 mm
i 24 seg x 25 mm
1
it | -
I i N
¥
|

Segmentul de 25 mm al pldcutei este fixat pe banda
autoadeziva din aluminiu cu latimea de 85 mm.

Ambalaj: 60 buc.
Catalog nr. 50 49 500560

Pentru sudarea cu sarma solida sau pulbere metalica.

MOST LT 05TT TIA

i

: 1 600 mm
i 24 seg x 25 mm
i

i

25

7.3
—

Segmentul de 25 mm al pldcutei este fixat pe banda
autoadeziva din aluminiu cu |&timea de 85 mm.

Ambalaj: 60 buc.
Catalog nr. 50 49 500500

Pentru sudarea cu fir de pulbere sau electrod acoperit.

MOST LT 06 TIA

z 600 mm
24 seg x 25 mm

25

Segmentul de 25 mm al tamponului este fixat pe 85 mm
banda larga autoadeziva din aluminiu de 85 mm.

Ambalaj / Nr. catalog

06,0 mm - 250 pcs. - 50 49 500060
8,0 mm - 160 pcs. - 50 49 500080
©10,0 mm - 120 pcs. - 50 49 500100
©12,0 mm - 100 pcs. - 50 49 500120
©15,0 mm - 75 pcs. - 50 49 500150

Consumabile pentru sudurd utilizate pentru sudarea pe placute ceramice - Capitolul 10.

40
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v 8. PISTOLETI DE SUDARE SI ACCESORII
8.1. Pistoleti MIG/MAG

®

most
M15 SGRIP

Model M15 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

Racire Gaz 5 | Corp conector 5513013258
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 6 | M10x1 conector intermediar 5513 004309
* Ciclul de lucru de 60% 15:)3: A ',C%ﬂ 7 | MOST intaritor de pistolet M15/25 UG8015 5513 006834
< Diametrul sarmei 061 0me 8 | MOST piulita pistolet UG8008 5513 006837
(3,0 m) 5508 301530 9 | Pachet de cabluri 3 m 5513016090
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 5508 301540 9.1 | Pachet de cabluri 4 m 5513016091
(5,0 m) 55 08 301550 9.2 | Pachet de cabluri 5m 5513 016092
10 | MOST corp pistolet M GRIP UG2514/KJ/B 5513006515
11 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513006517
Arc protectie pentru cupla euro
- - 12 UC2841 M15 5513 006835
L Elementeiinloctlbile Catalog nr. 13| MOST conector euro M15/36 5513 006518
Duza de gaz conicd 316 5512300885 14 | MOST piulita dop euro M15/501 5513 006519
Duza de gaz conica #12* 5512300890 1 : 152 1 9
A Duza de gaz conica 39,5 5512300880 > Corjector integrat UC1528 5513 00656
Duzi de gaz de suduri prin puncte 5512 300882 16 | O-ring 4x1 5513 013962
1 | Arc* 5513 008340 17 | Piulita de insertie speciald 5513 004300
2 | Suport de duzi de contact cu arc 5513 003751 B | M6x25 duza de contact (tabelul p. 54)
at i 15 fars 5  durs C | Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)
3 Gat pistolet M-15 fara portduza curent si duza de 5513 014060
contact*
31 Gatflexnbll pistolet M-15 fara portduza curent si 5513 01406F
duza de contact
4 | Adaptor intermediar, alama 5513 003760 * versiunea standard
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®

most
M24 SGRIP

Model M24 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

Racire Gaz 3 | M24 gat de lebada 5513014063
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 4 | Corp conector 5513013258
* Ciclul de lucru de 60% 250 A-CO, 5 | M10x1 conector intermediar 5513 004309
« Diametrul sarmei 223 31 nz“r):wmﬂ g | Bl 5513 006832
— M24/M36 UG8016
Lungime / Catalog nr. 8:8 mg gg gg gggﬁg 7 MOST piulita pistolet UG8008 5513006837
(5,0 m) 55 08 302450 8 MOST Pachet de cabluri M24 3 m 5513016093
8.1 | MOST Pachet de cabluri M24 4 m 5513016094
8.2 | MOST Pachet de cabluri M24 5m 5513016095
MOST corp pistolet
o M GRIP UgZPSM/KJ/B 5513 006515
10 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513006517
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 1 m?ss/';;t:jféeznse“r]for euro Fisa de conectare 5513 006835
Duza de gaz conica 17x63,5 5512300897
A | Duzi de gaz conicd 12,5x63,5% 5512 300895 12 MOST euro Fisa de conectare connector M24/36 5513 006833
Duzi de gaz conici 10x63,5 5512 300896 uc3e41
1 M6* suport de duzi de contact 5513 003800 13 | MOST piulita eurocupla M15/25 UC1519 5513006519
2 | M-24 Gaz difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009460 14 | Conector integrat UC1528 5513 006569
2.1 | M-24 Gaz difuzor de gaz, alb 5513 009465 15 | 0-ring 4x1 5513 013962
2.2 | M-24 Gaz difuzor de gaz, negru 5513 009464 16 | Piulita de insertie speciala 5513004300
2.3 | M-24 difuzor de gaz silicon 5513 009467 B | M6x28 duza de contact (tabelul p. 54)
Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)

* versiunea standard
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®

most

M25 SGRIP

Model M25 SGRIP

il

Racire Gaz
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7:
= Ciclul de lucru de 60% 230A-CO,
200 A - mix M21
= Diametrul sarmei 0,8-1,2 mm
(3,0 m) 55 08 302530
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 55 08 302540
(5,0 m) 55 08 302550

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
MOST intaritor de pistolet
£ M15/25 UG8015 IO USULER.
7 | MOST piulita pistolet UG8008 5513006837
8 | Pachet de cabluri M-25 3 m 5513016093
8.1 | Pachet de cabluri M-25 4 m 5513016094
8.2 | Pachet de cabluri M-25 5m 5513016095
MOST corp pistolet
° | MSGRIP UG 2514/KJ/B 5513006515
10 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513006517
MOST stiffener for euro Fisa de conectare
11 M15/25 UC2841 5513006835
12 MOST euro Fisa de conectare connector M15/36 5513 006518
Uc1518
13 | MOST euro Fisa de conectare nut M15/501 UC1519 5513006519
14 | Conector integrat 5513006569
15 | O-ring 4x1 5513013962
16 | Piulita de insertie speciala 5513 004300
B | M6x28 duzi de contact (tabelul p. 54)
C | Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
Duza de gaz conica 18x57 5512300901
A Duza de gaz conica 15x57* 5512300900
Duza de gaz conica 11,5x57 5512300904
Duza de gaz de sudura prin puncte 5512300903
1 M25* suport duza contact 5513003804
2 | M25* arc 5513 008360
3 Gat pistolet M-25 fara portduza curent si duza de 5513 014072
contact
31 Gatfelmbll pistolet M-25 fara portduza curent si 5513 01407F
duza de contact
4 | Corp conector 5513013258
5 | M10x1 conector intermediar 5513004309

* yersiunea standard
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®

most

M36 SGRIP

Model M36 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

Racire Gaz 4 | M36 gat de lebada 5513014080
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 5 | Corp conector 5513013258
= Ciclul de lucru de 60% 320A-CO, 6 | M10x1 conector intermediar 5513 004309
290 A - mix M21 — -
o ) e 0,81.2 mm 7 | MOST intaritor de pistolet M36 UG8016 5513006832
(3,0 m) 55 08 303630 8 | MOST piulita pistolet UG8008 5513 006837
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 5508 303640 9 | Pachet de cabluri M36 3 m 5513016096
(5,0 m) 55 08 303650 9.1 | Pachet de cabluri M36 4 m 5513 016097
9.2 | Pachet de cabluri M36 5m 5513016098
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. 10 mgg;l‘;ﬂ’j':;g':]‘:'/‘:(‘J B 5513 006515
gu2§ ge gaz conica :zx::* gg 12 gggg}g 11 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513 006517
Uza ae gaz conica 10X a o=
A | buzide g2z conica 12x84 5512 300914 12 ré’:;j""e“e' (IO e EIIRIOL D 5513 006833
Duza de gaz de sudura prin puncte 5512300917 —
1 | M6x28* suport de duz de contact 5513 003806 14 “U"&s;:“m Fisd de conectare connector M15/36 5513 006518
2| M8x28 suport de duza de contact 5513 003816 15 | MOST euro Fisa de conectare nut M15/501 UC1519 | 55 13 006519
3 | M-36 Gaz difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009486 16 | Conector integrat 5513 006569
3.1 | M-36 Gaz difuzor de gaz, alb 5513 009485 17 | O-ring 4x1 5513 013962
s LR R i e I 18| Piulita de insertie speciala 5513 004300
3.3 | M-36 difuzor de gaz silicon 5513 00948S B | M6x28 duza de contact (tabelul p. 54)
C | Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)

* versiunea standard
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most

M38 SGRIP

Model M38 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

Racire Gaz 3 |M38 UG3801* gat de lebada 5513014079
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 4 |Corp conector 5513013258
= Ciclul de lucru de 60% 3235;? A ',0%21 5 |MOST corp pistolet MSGRIP RYG2514 5513 006515
- mix -
o Dl S 1,0-1,6 mm 6 [MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513006517
(3,0 m) 55 08 303830 7  |MOST intaritor de pistolet UG8016 5513 006832
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 55 08 303840 8  |Pachet de cabluri M38 3 m 5513016099
(5,0 m) 55 08 303850 8.1 |Pachet de cabluri M38 4 m 5513016100
8.2 |Pachet de cabluri M36 5 m 5513016101
9  |MOST Fisa de conectare eurocupla M38 UC8026 5513 006841
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. e i E
9 10 r:;ngggoEglsa de conectare conector cu piulita 5513 006523
Duza de gaz conica 20x76 5513000610
Duzi de gaz conica 16x76* heavy duty 5513000617 11 |Conector integrat 5513 006569
A |Duza de gaz conica 16x76 5513000600 12 [0-ring 4x1 5513 013962
Duza de gaz conica 14x76 5513000615 — N - e
Duza de gaz de sudura prin puncte 5513000613 13 _|Piulia de.msergle fpeclala 5513 004300
M8 M38 UB3812* suport duza contact 5513003820 T 22 9 LRI
2 |M38 Gaz difuzor de gaz, negru UB5005H* 55 13 009483 15 _[Insulated ‘"_as'“’" 401/501 5513 013966
2.1 |401/501 Gaz difuzor de gaz, alb 5513 009491 o LLEare e (tabelul p. 54)
C  |Tuburi de ghidaj acoperite (tabelul p. 54)

* yersiunea standard
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®

most

M240 SGRIP

BROIOBIOI0

& &

il

Model M240 SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichid (3 m) 5513015968
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: 8 | Cablu alimentare-apa (4m) 5513 015969
» Rating 100% Ciclu de lucru 300 A-CO, (5 m) 5513 015970
270 A - mix M21 9 | MOST piulita pistolet UG8008 5513006837
= Diametrul sarmei 0,8-1,2mm MOST intéritor de pistolet
(3,0 m) 55 08 304243 L 401/501 UG 3208 23 119 LGN
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 5508 304244 MOST corp pi
p pistolet
(5,0 m) 55 08 304245 | MSGRIP UG2514/KJ/B 5513 006515
(3 m) 5513 015530
12 | Set capac cablu extern (4 m) 5513 015531
o e 5m) 5513 015532
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. - Gm
12.1| Capac cablu exterior 5113 007201 (m)
. g::: :: g:: 22::2: :;xsﬁ;g o 8 2; gg 13 ggggg; 13 | Inel de ghidaj MOST 401/501 UG 8010 55 55 13 006839
Duzi de gaz conics 10x63.5. (5 m) 55 12 300896 14 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513 006517
1 | M6* suport duza contact 5513 003800 15 | MOST M401/501 euro Fisa de conectare arc 5513 006827
2 | M-24 Gaz difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009460 16 | MOST euro Fisa de conectare piulita pentru arc M36/501 5513 006828
2.1 | M-24 Gaz difuzor de gaz, alb 5513 009465 17_| Mufé de cuplare rapida g6 5014 182003
2.2 | M-24 Gaz difuzor de gaz, negru 5513 009464 18 | Furtun rosu 5x15 5113007115
2.3 | M-24 difuzor de gaz silicon 5513 009467 18.1 Furtun albastru 5x1,5 5113 007120
3 | M240 gat de lebada 5513 014082 19 | Cover pentru euro conector MOST M401/501 5513006522
4 | GER9.5clema 5015 000095 20 | MOST piulita de priza euro M15/501 5513006519
(3 m) 5513 006503 21 | Conector de apa integrat UB5098 5513006570
5 | Cablu de insertie (4 m) 5513 006504 22 | O-ring 4x1 5513 013962
(5:m) 55 13 006505 23 | Piulita de insertie speciald 5513 004300
Conducté de gaz, neagra 5513 015370 (m) 24 | UBD 80310 rosu Fisa de conectare 55 13 006838
Furtun albastru 5x1,5 5113 007120 (m) 25 | UBD 80320 albastru Fisa de conectare 5513 006840
26 | Rigidizator cablu 5513006524
B | Duza de contact M6x28 (tabelul p. 54)
C | Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)

R - . ; * versiunea standard
Recomanddm utilizarea solutiilor de racire speciale conform celor de

la pagina 16
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most

M401 SGRIP / M501 SGRIP

N,
e

=~

M

3
L ; — e ‘
1 =
Model M401 SGRIP M 501 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichid Lichid (3 m) 5513006503
Ve el Gail o 7 | Cablu de insertie (4 m) 5513 006504
8 | Conducta d a 5513015370
= Rating 100% Ciclu de lucru = B ST, o ton albacira 15 o
g o 350 A - mix M21 450 A - mix M21 9 | Furtun albastru 5x1,5 5113 007120 (m)
« Diametrul sarmei 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm (3 m) 5513 015968
Jametrtsarmer 10 | Cablu alimentare apa (4 m) 5513 015969
3,0 m/55 08 304013 3,0 m/55 08 305013 (5m) 5513 015970
Lungime/ Catalog nr. 4,0 m/55 08 304014 4,0 m/55 08 305014 11 | MOST piulita pistolet UG8008 5513 006837
5,0 m/55 08 304015 50 m/55 08 305015 12 | MOST intaritor de pistolet 401/501 UG 3208 5513006831
N w 13 | MOST corp pistolet MSGRIP UG2514/KJ/B 5513006515
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. (3m) 5513 015530
Duza de gaz conica 20x76 5513000610 14 | Set capac cablu extern (4 m) 5513015531
A Duzi de gaz conicd 16x76* 5513 000600 (5m) 5513015532
Duza de gaz conica 14x76 5513000615 14.1 | Capac cablu exterior 5113007201 (m)
Duza de gaz conica ranforsata 16x76 HD 5513000617 15 | MOST Rim 401/501 UG 8010 5513 006830
1 | 401/501 Gaz difuzor de gaz ceramic alb* 5513 009493 16 | MOST Buton pistolet M15/501 UG2516 5513 006517
1.1 | 401/501 Difuzor de gaz alb 5513 009491 17_| MOST Fisa de conectare M401/501 55 13 006827
1.2 | 401/501 Difuzor de gaz negru 5513 009498 18 | MOST Fisa de conectare arc nut M36/501 5513 006828
2_| M401/501 M6x25 suport duza contact 5513 003991 19 | Cupla rapida de conectare pentru furtun @6 50 14 182003
2.1 | M401/501 M6x29 suport duza contact 5513003993 20 | Furtun rosu 5x15 5113 007115
2.2 | M401/501 M8x25* suport duza contact 5513003990 20.1 | Furtun albastru 5x1.5 5113 007120
2.3 | M401/501 M8x29 suport duza contact 5513003992 21 | MOST Euro connector M401/501 5513 006522
3_| Saibi lzolatoare M401/501 5513 013966 22 | MOST euro Fisa de conectare nut M15/501 B1519 5513 006519
S e
4_| M401 SGRIP* gat de lehada 5513 014086 23 | Eurocupla integrat cu lichid UB5098 5513 006570
5 | M501 SGRIP* gat de lebada 5513014096 24 | 0-ring 4x1 5513013962
SN 501 Cig atdeleh ddEE a0 i LI 25 | Piulifa de inserfie speciala 5513 004300
52 | MSOTXL gat de lebadd L=400 mm 5513 014098 26 | UBD 80310 rosu Fisé de conectare 5513 006838
53 | MSOTXXL gat de lebadd L=500 mm 5513 01409€ 27 | UBD 80320 albastru Figa de conectare 5513 006840
6 | GER9,5 clemd 50 15 000095 28 | Rigidizator cablu 5513 006524
B | M8x30 duza de contact (tabelul p. 54)
Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)
Recomanddm utilizarea solutiilor de racire speciale conform celor de .
la pagina 16 * versiunea standard
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®

most
AT501

1 3

Model AT501 Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
Racire Lichid 9 | Furtun albastru 5x1,5 5113007120 (m)
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: (3 m) 5513015968
= Rating 100% Ciclu de lucru 500 A-CO, 10 | Cablu alimentare-apa (4 m) 5513 015969
450 A - mix M21 (5m) 5513 015970

* Diametrul sarmei 0,8-1,6 mm 11 | AT501 UB3630 Maner grip 5513 006850

Sth'ght(é(g-O )'"5)55380?0?:5%5;%30 12 | AT501 UB3629 Surub pentru maner 5513 006851

-(30m A

Lungime / Catal straight - (4,0 m) 55 08 305040 13 | AT501 UB8017A Maner arc 5513006853

ungime / Gatalog nr. 45° - (4,0 m) 55 08 305045 14 | AT501 UB8030A Cablu de putere 5513 006852

straight - (5,0 m) 55 08 305050 15 | AT501 PB8110A arc nut 5513 006849

45° - (4,0 m) 55 08 305055

(3 m) 5513 015530
(4 m) 5513 015531

16 | Set capac cablu extern

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. (5m) 5513 015532
Duzi de gaz conica 20x76 5513 000610 16.1 | Capac cablu exterior 5513007201 (m)
A Duzi de gaz conica 16x76* 5513 000600 17 | MOST M401/501 euro Fisa de conectare arc 5513006827
Duzé de gaz conica 14x76 5513000615 18 | MOST euro Fisa de conectare arc nut M36/501 5513 006828
Duza de gaz conica ranforsata 16x76 HD 5513000617 19 | Mufa de cuplare rapida g6 50 14 182003
1 | 401/501 Gaz difuzor de gaz ceramic alb* 5513009493 20 | Furtun rosu 5x1,5 5113007115
1.1 | 401/501 Difuzor de gaz alb 5513 009491 20.1 | Furtun albastru 5x1,5 5113 007120
1.2 | 401/501 Difuzor de gaz negru 5513 009498 21 | MOST Euro cupla M401/501 5513 006522
2| M401/501 M6x25 suport duza contact 5513 003991 22 | MOST Filet eurocupla M15/501 B1519 5513 006519
2.2 | M401/501 M8x25* suport duza contact 2 [ ULEER 23 | Conector de api integrat UB5098 5513 006570
3 | Saiba izolatoare M401/501 5513013966 24 | 0-ring 4x1 5513 013962
4 | Gat de lebadd AT501 drept F U DIEEE: 25 | Piulita de insertie speciald 5513004300
5 | Gat de lebada AT501 45° 5513 006855 26 | UBD 80310 Furtun rosu 5513 006838
6 |GER9,5 clemd 5 50 ;: ?2%%965503 27 | UBD 80320 Furtun albastru 5513 006840
7| cablu de insere 24 m; o513 006504 28 | Rigidizator cablu 5513 006524
(5m) 5513 006505 B |Duzi de contact M8x30 (tabelul p. 54)
8 | Conduct de gaz, neagra 5513 015370 (m) C | Tuburi de ghidaj (tabelul p. 54)
I Recomandém utilizarea solutiilor de récire speciale conform celor de I * yersiunea standard
la pagina 16
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®

most

M1 MOST MIG/MAG
Modern, usor NOU

in oferta

Duza de contacts M1 M6

Ricire Gaz Diametrul sarmei Catalog nr.
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: M1 M6 0,6 mm 5513 003280
= Ciclul de lucru de 60% 180 A -.CO2 M1M6 0,8 mm 5513 003281
= Diametrul sarmei 158 21 r(T)"r);lr’:lI21 M1M6 1,0 mm 5513 003282
30 m; 55,08 Prr— M1 M6 1,2mm 5513 003283
Lungime / Catalog nr. (4.0 m) 55 08 305081 M1M6 1,0 mm AL 5513 003285
Aplicabila pistoletului tip M1
N Elemente inlocuibile Catalog nr. Tabelul 1. Duza de contact pentru pistoletul M1 MOST
A Duza conica M1 012 5513000730
Duzd conica M1 010,5 5513 000731
B | Duza de contact M1 M6 vezi tabel 1 Wire Tuburi de ghidaj Catalog nr.
C | Suport duza contact M1 5513003873 Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 3 m 5513 012770
D | Cablu de ghidaj vezi tabel 2 AM1535-30
1 | lzolator M1 5513003870 Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 4 m 5513 012771
2 | Gatde lebada M1 5513014570 AM1535-40
3 | Piuliti de blocare 5513 004309 Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 5 m
H 5513012772
4 | Suport cablu 5513 006872 AM1535-50
Ansamblu linear exterior M1 3 m 5513 016102 Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 3 m AM2524-30 5513012783
5 | Ansamblu linear exterior M1 4 m 5513016103 Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 4 m AM2524-40 5513012784
Ansamblu linear exterior M1 5 m 5513016104 Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 5 m 5513012785
6 | Maner 5513 006661 Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 3 m AM1564-30 5513 012786
7 | Ansamblu declansator standard Microswitch 5513006675 Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 4 m AM1564-40 5513012787
8 | Microswitch ansamblu declansator extins 5513 006676 Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 5 m AM1564-50 5513012788
9 | Suport cablu 5513 006835
10_| Ansamblu interior 5513 006689 Tabelul 2. Garnituri de sarma pentru pistoletele M1, M22 si M22M MOST
11 | Gun Fisa de conectare nut 5513 006519
12 | Euro Fisa de conectare 2 5513 006696
13 | Piulita de fixare a captuselii 5513 006695
14 | Cheie de piese de uzura 5513 006685
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®

most

M22 MOST MIG/MAG
Modern, usor

1

NOU

in oferta

Racire Gaz A Duza conica M22 916 5513000734
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: Duza conica M22 614 5513 000735
= Ciclul de lucru de 60% 250 A-CO, B | Duza de contact vezi tabel 1
220 A - mix M21 C | Suport duza contact M22 5513 003875
* Diametrul sarmef 0,812 mm D | Cablu de ghidaj vezi tabel 2

(3 m) 55 08 305090

Lungime / Catalog nr. (4 m) 55 08 305091 1 _| lzolator M22 5513 003871

(5 m) 55 08 305092 2 | Gat de lebada M2 5513014572

3 | Piulita de blocare 5513 004309

Duza de contacts M2 M8 4 | Suport cablu 5513 006872

Diametrul sarmei Catah)g nr. Cablu de putere M22 3 m 5513016108

M2 M8 0,8 mm 5513 003288 5 | Cablu de putere M22 4 m 5513016109

M2ZM8 1,0 mm 5513 003289 Cablu de putere M22 5 m 5513016110

M2M8 1,2mm 5513 003290 6 | Maner M1/M22 5513006661

M2M8 1,0 mm AL 5513 003291 7 | Ansamblu declansator standard Microswitch 5513 006675

M2 M8 1,2mm AL 5513 003292 8 | Ansamblu extins penru buton pistolet Microrswitch 5513006676

Aplicabila pistoletului tip oor 9| Suport cablu _ 5513 006836

10 | Ansamblu interior 5513 006689

Tabelul 1. Duza de contact pentru pistoletul M22 si M22M MOST 11 | Gun Fisa de conectare nut 5513 006519

12 | Euro Fisa de conectare 5513 006696

Tuburi de ghidaj Catalog nr. 13 | Piulita de fixare a captuselii 5513 006695

Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 3 m AM1535-30 5513012770 14 | Cheie de piese de uzura 5513 006685
Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 4 m AM1535-40 5513012771
Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 5 m AM1535-50 5513012772
Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 3 m AM2524-30 5513012783
Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 4 m AM2524-40 5513012784
Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 5 m AM2524-50 5513012785
Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 3 m AM1564-30 5513012786
Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 4 m AM1564-40 5513012787
Grafit 1,0-1,2 mm M1/M22 5 m AM1564-50 5513012788

Tabelul 2. Garnituri de sarmd pentru pistoletele M1, M22 si M22M MOST
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®

most

M22M MOST MIG/MAG
Modern, usor, gat de lebada rotativ \[e]V)

in oferta

I /

Racire Gaz M22M 0,8-1.2 Cablu de ghidaj pentru gatul rotativ 5513 012789
Date tehnice in concordanta cu EN 60 974-7: standard AM22MJL — - -
= Ciclul de lucru de 60% 250 A- CO, M22M 0,8-1,2 Cablu de ghidaj pentru gatul rotativ de 5513 012790
220 A - mix M21 alama AM22MJL-B
= Diametrul sarmei 0,8-1,2mm Tabel 3. Cablu de ghidaj pentru gatul rotativ pentru M22M MOST
(3 m) 5508 305095
Lungime / Catalog nr. (4 m) 5508 305096 Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
(5 m) 55 08 305097 T
A Duza conica M22 @16 5513000734
Duza conica M22 914 5513000735
B | Duza de contact vezi tabel 1
Duza de contact M2 M8
C | Suport duza contact M22 5513003875
Diametrul sarmei Catalog nr. D | Cablu de ghidaj vezi tabel 2
M2 M8 0,8 mm 5513 003288 E | Liner vezi tabel 3
M2 MBFT,0lmm 5513 003289 1 | Izolator M22 5513 003871
m; x: :3 mm m 22 12 33222? 2 | Gat de lehada M22M 5513 014573
o M8 12 i m e 13 003992 3 | Piulita gat M22M 5513 014574
£ M 2 4 | Piesa de conectare la priza M22M 5513 014575
Aplicabila pistoletului tip M22M 5 | Piulits de blocare 55 13 004309
Tabelul 1. Duza de contact for M22 and M22M MOST torch 6 | Suport cablu 5513 006872
Cablu de putere M22 3 m 5513016108
) ] " 7 | Cablu de putere M22 4 m 5513016109
Wire Tuburi de ghidaj Catalog nr. Cablu de putere M22 5 m 5513016110
Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 3 m AM1535-30 5513012770 8 | Maner 5513 006661
Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 4 m AM1535-40 5513012771 9 | Ansamblu declansator standard Microswitch 5513 006675
Cablu otel 0,6-0,9 mm M1/M22 albastru 5 m AM1535-50 5513012772 10 | Ansamblu extins penru buton pistolet Microrswitch 5513006676
Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 3 m AM2524-30 5513012783 11 | Suport cablu 5513006836
Cablu otel 1,0-1,2 mm M1/M22 rosu 4 m AM2524-40 5513012784 12 | Ansamblu interior 5513006689
Cablu otel 1,0-1,2mm M1/M22 rosu 5 m AM2524-50 5513 012785 13 | Conector de apa integrat 5513 006519
Grafit 1,0-1,2mm M1/M22 3m AM1564-30 5513012786 14 | Eurocupla 5513 006696
Grafit1,0-1,2mm M1/M22 4 m AM1564-40 5513 012787 15 | Piulita de fixare a captuselii 5513 006695
Grafit 1,0-1,2mm M1/M22 5m AM1564-50 5513012788 16 | Cheie de piese de uzurd 5513 006685

Tabelul 2. Garnituri de s&rma pentru pistoletele M1, M22 si M22M MOST
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Model Mé6W M60SW
Récire Lichid Lichid
Capacitate nominala Max. A Puls Max. A Puls
o la rdcire de 1,6 kW 580 A 380 A 580 A 380 A
2 la rdcire de 1,2 kW 530 A 350 A 530 A 350 A
MIX la racire de 1,6 kW 530 A 380 A 530 A 380 A
la racire de 1,2 kW 480 A 350 A 480 A 350 A
Presiunea minima de admisie a lichidului de racire 3,0 bar 3,0 bar
Debitul minim de lichid 1,5 1/min 1,5 I/min
Ciclu de lucru 100% 100%
Diametrul sarmei 0,8-2,0 mm 0,8-2,0 mm
Debit Gaz 8-20 I/min 8-20 I/min
(3 m) 55 08 305113
Lungime / Catalog nr. (4 m) 5508305114 Ej :; gg gg ggggj
(5 m) 55 08 305115
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
A M6W Duza de gaz conica @16* 5513 000740 9 | M6W intaritor de pistolet 5513 006831
M6W Duzi de gaz conica #14 5513000741 M6W Manson protectie cablu set 3 m 5513 006423
Al M60SW Duza de gaz conica 815* 5513 000750 10 | M6W Manson protectie cablu set 4 m 5513 006424
M60SW Duza de gaz conica 913 5513000751 M6W Manson protectie cablu set 5 m 5513 006425
B | M10x35,5 duzi de contact (seedthg tabelul Capac cfblu exterior (m) 5513007201
e jos) 11 | M6W Maner 55 13 006660
C | M6W 28,5 mm* suport duza contact 5513 003984 12 | M6W standard Buton pistolet 5513 006675
C1 | M60SW 32,5 mm suport duza contact 5513003987 13 | M6W long Buton pistolet 5513 006676
D | M6W izolator 5513003980 14 | M6W cheie 5513 006685
D1 | M60SW izolator 5513 003981 15 | M6W euro Fisa de conectare arc 5513 006827
E ILiner (see(}hg tabelul 16 | Euro Fisa de conectare arc nut 5513 006680
F o 5 1;:]%?982 17 | Euro Fisa de conectare inner ring 5513 006681
1 M:mv e e o 13014550 18 | Set suruburi 5513 006684
T ro0sw 42? ‘: de :‘b‘[d“ ot 13014560 19 | iesire furtun 5513 006686
= vient st g: ¢ ehacd o2 13 006004 20 | Furtun rosu 5x1,5 5113007115
GE:BS; Isu"j url 50 15 000087 21 | Furtun rosu Fisa de conectare 5513 006838
Fat . chen:a T =BG 22 | Furtun albastru Fisa de conectare 5513 006840
| ur u: a ast L xbll MoW 3 5513 006403 23 | M6W Carcasa eurocupla euro 5513006688
nsertie pentru cablu m
5 | Insertie pentru cablu M6W 4 m 5513 006404 24 | M4x0,7 screw 5513 006683
Insertie pentru cablu M6W 5 m 5513 006405 25 | M6W euro Fisa de conectare nut 5513006519
Cablu alimentare-api M6W 3 m 5513 006413 26 | Euro Fisa de conectare 5513 006687
6 | Cablu alimentare-apa M6W 4 m 5513006414 27 | Piulita de insertie speciala 5513 006695
Cablu alimentare-apa M6W 5 m 5513 006415 28 | Tiietor de insertie 5513 006690
7_| Inel 5513 006830 29 | Ascutitor insertie 5513 006691
8 | Sheath block 5513 006848 30 | Pozitionator insertie 5513 006692
M10x35,5 duza de contact Tuburi de ghidaj Catalog nr.
Diametrul sarmei Catalog nr. Otel 1,0-1,2 rosu /3 m 5513 012800
0,8 mm M10x35,5 CuCrZr 5513003260 Otel 1,0-1,2 rosu/ 4 m 5513 012801
1,0 mm M10x35,5 CuCrZr 5513 003262 Otel 1.0-1.2 IT; 5513 012802
1,2 mm M10x35,5 CuCrZr 5513003263 je Lo Lerosulsm
1,4 mm M10x35,5 CuCrzr 5513 003264 Otel 1,6 galben /3 m 5518 012810
1,6 mm M10x35,5 CuCrZr 5513 003265 Otel 1,6 galben /4 m 5513012811
0,8 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513 003270 Otel 1,6 galben / 5 m 5513 012812
1,0 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513003271 Grafit 1,0-1,2/3m 5513012820
1,2 mm Al M10x35,5 CuCrZr 5513003272 Grafit 1,0-1,2/4m 5513012821
1,6 mm Al M10X35,5 CuCrZr 5513003274 Grafit 10-12 / 5m 5513 012822
Compatibil pistoletului de sudura : mg‘gsw Pentru sarma de aluminiu 1,0-1,2 /3 m 5513 012823
Pentru sarma de aluminiu 1,0-1,2 /4 m 5513012824
Pentru sarma de aluminiu 1,6 / 3 m 5513012825
Pentru sarma de aluminiu 1,6 / 4 m 5513012826
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8.2. Duza de contact pentru pistoletii de sudura MIG/MAG

®  ABICOR

———\ BINZEL=

Tip Dimensiune

M6x25 M6x28 M6x25 M6x28
e (M6 ingust) (M6 gros) (M6 ingust) (M6 gros)
Diametrulisere: Catalog nr. Catalog nr. Abicor Binzel
0,6 mm 5513002150 - - 140.0008 140.0005 -
0,8 mm 5513002170 5513002180 5513 002250 140.0059 140.0051 140.0114
1,0 mm 5513002320 5513002330 5513002340 140.0253 140.0242 140.0313
1,2 mm 5513002470 5513 002480 5513 002490 140.0387 140.0379 140.0442
1,4 mm - 5513002610 5513002600 - 140.0516 140.0533
1,6 mm 5513002720 5513002730 5513002800 ® 140.0555 140.0587
0,6 mm CuCrZr - - - 140.0855 140.0998 -
0,8 mm CuCrZr 5513002171 5513002190 5513 002251 140.0062 140.0054 140.0117
1,0 mm CuCrZr 5513002321 5513002331 5513002341 140.0256 140.0245 140.0316
1,2 mm CuCrZr 5513002473 5513 002482 5513 002491 140.0390 140.0382 140.0445
1,4 mm CuCrZr - 5513002602 - 140.0519 140.0536
1,6 mm CuCrZr ° 5513002731 5513002801 ® 140.0558 140.0590
0,8 mm Al 5513002172 5513002210 5513002253 141.0002 141.0001 141.0003
1,0 mm Al 5513002324 5513 002335 5513 002365 141.0007 141.0006 141.0008
1,2mm Al 5513002475 5513002484 5513002493 141.0011 141.0010 141.0015
1,6 mm Al 5513002726 5513002732 5513002808 ® 141.0020 141.0022
= MOST M24/M25
o _ _|=mosTM1s = MOST M3e/M240 |7 VIOST MAR/MSOT | Abimig 155 * Abimig 255 » Abimig 305/355/405

Compatibil pistoletului de suduré |= MB-15 = MB-24/MB-25 « MB-401D/MB-501D  |= MB 15 = MB-24/MB-25 = MB-401D

= Abimig 155 : kﬁgrﬁf;/h;gsﬂm  Abimig 305/355/405 = MB-36/MB-240D = MB-501D

8.3. Tuburi de ghidaj pentru pistoletii de sudura MIG/MAG
®

most

Dimensiunea insertului 30m 3,0m

Spirala pentru fire de otel izolate neizolate

0,8 mm 5513 012390% 5513 012400* 5513 012402% 5513 012390 5513 012400 5513 012402
1,0 mm 5513 012440% | 5513012470 | 5513 012480% 5513 012490 5513 012500 5513 012505
1,2mm 5513012440 | 5513012470 | 5513 012480% 5513 012490 5513 012500 5513 012505
1,6 mm 5513012510%* | 5513 012530%* | 55130125417 | 5513012570 5513 012573 5513 012575
T T 7

0,8 mm 5513 012120* 5513 012170% 5513 012175+ 5513 012120% 5513 012170% 5513 012175%
1,0 mm 55130122055 | 5513012206 | 5513012207 | 5513 012205% | 5513012206 | 5513012207+
1,2mm 5513012205 | 5513012206 | 5513012207 | 5513 012205% | 5513012206 | 5513012207+
1,6 mm 5513012210 | 55130122125 | 55130122147 | 5513012210 | 5513 012212%* | 5513 012214
10-12mm . 5513013010 5513 013020 5513 013030 5513013010 5513013020 5513013030
Grafit-teflon cu spirala de alama
Anlicabile bentru pistoleti « MOST M15/M24/M25/M36/M38 » MOST M401/M501

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

* albastru / ** rosu / *** galben
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8.4. Piese de schimb pentru pistoleti de sudura MIG/MAG KEMPPI

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

?
e —
—— y ik I
————— e \ :_” | aamy
o —
Nr. Elemente inlocuibile Nr. Cat Nr. Ref
1 | 45° gat de lebada 5542000700 4153040
2 | Arcul duzei 5542 000599 4275240
3 | Inel izolator 5542 000561 9591079
4 | M6 suport duza de contact 5542 000500 9580173
5 | Manson izolator 5542 000560 9591010
6 | M8x28 duza de contact tabelul de jos
7 | Duze de gaz 914 L=60,5 mm 5542000400 9580101
8 | Duze de gaz @14 L=60,5 mm cu pereti ingrosati 5542 000401 9580101E

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

— .
ﬂ E = ?
®
o S — =
‘
_
"
Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
E 50° gat de lehida 27/32 5542 000704 | 3146780

1
2 | Difuzor de gaz 27/32/30W 55 42 000570 4294880
3 | Difuzor de gaz ceramica 27/32/30W 5542000571 | 4294880CER
4 | M6 27/32/30W suport duza de contact 5542 000505 4294890
5 | M8 27/32/30W suport duza de contact 5542000510 4295740
6 | Duza de contact M6x28 27/32/30W tabelul de jos
7 | Duza de contact M8x35 27/32/30W tabelul de jos
8 | Duza de gaz @14 L=70 mm M6 27/32/30W 5542000413 4294970
9 | Duza de gaz 814 L=76 mm 27/32/30W 5542000410 | 4295760
10 | Duza de gaz @12 L=76 mm conica 27/32/30W 5542000412 | 4295760C
11 | Duza de gaz 814 L=79 mm 27/32/30W 5542 000411 | 4295760L
Ghidaje Duza de M6x28 M8x35
Dimensiune contact
?(;'z'zaglﬁm 5542000606 | 4188571 | 5542000607 | 4188572 Diametrul sirmei N cat WL - cat HEES
Spirala rosie T J— e J— 0,8 mm 5513002180 | 9876635 | 5542000100 | 9580122
©0,9-1,2 mm 1,0 mm 5513002330 | 9876636 | 5542000101 9580123
Spirala galbena 1,2 mm 5513002480 | 9876637 5542000102 | 9580124
91,6 mm 5542000604 | 4188591 | 5542000605 | 4188592 1,6 mm 5513002730 | 9876639 | 5542000104 | 9580126
Teflon albastru 5542000608 5542 000609 0,8 mm CuCrZr 5513002710 5542000300 | 9580122ZR
Teflon rosu 5542 000610 5542 000611 1,0 mm CuCrZr 5513 002331 5542000301 | 9580123ZR
90,9-1,2 mm 1,2 mm CuCrZr 5513 002482 5542 000302 | 9580124ZR
1,6 mm CuCrZr 5513002731 5542000304 | 9580126ZR
0,8 mm Al 5542000200 | 9580122A
1,0 mm Al 5542000201 | 9580123A
1,2 mm Al 5542000202 | 9580124A
1,6 mm Al 5542000204 | 9580126A

Imaginile de mai sus prezintd produse de inlocuire fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele lanternelor KEMPPI nu sunt piesele originale.
Numele si numerele de referintd ale pistoletelor si pieselor de schimb KEMPPI au fost furnizate pentru a informa cu privire la utilizarea intentionatd a pieselor
de schimb oferite.
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura KEMPPI
PMT 35; MMT 35; PMT 42W; MMT 42W

_ C?. s

Gl —— -

— T

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref

1 | 50° 42W* gat de lebada 5542000710 3149600

2 | 50° 42W** gat de lebada 5542000712 | SP004539

3 | Difuzor de gaz 35/42W* 5542000576 4298290

4 | Difuzor de gaz ceramic 35/42W* 5542000577 | 4298290CER
5.1 | Difuzor de gaz 42W** 5542000578 W006146
5.2 | Difuzor de gaz 35W** 5542 000575 W004390

6 | M8 42W*; 35*/** suport duza de contact 5542000510 4295740

7 | M8 42W** suport duza de contact 5542 000511 W006183

8 | M8x35 duza de contact 35/42W tabelul p. 55

9 | Manson izolator 35/42W 5542 000579 4307020

10 | Duza de gaz §16 L=77 mm 35/42W 5542 000420 4300260

Duza de gaz @13 L=77 mm

11 - 3g5/42w 5542000421 4300260C % _versiunea veche
12 | Duzi de gaz @16 L=80 mm 35/42W 5542000422 | 4300260L | **- versiunea noui

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

i

- —rt
G R —

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref

1 | 50° 52W** git de lebida 5542000716 | SP004563

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

3 | Difuzor de gaz 42/52W** 5542000583 | W004505

4 | M8 52W** suport duza contact 5542 000524 W004508

5 | M8 42** suport duza contact 5542000526 4304600

6 | M8x35 duza de contact 42/52W tabelul p. 55

7 | Manson izolator 42/52W** 5542000586 | 4307030

8 | Duza de gaz @18 L=80 mm 42/52W 5542 000430 4300380

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

10 | Duzd de gaz 918 L=83 mm 42/52W 5542000432 | 4300380L

11 | Difuzor de gaz 42/52W* 5542000580 4298300

12 | Difuzor de gaz ceramic 42/52W* 5542000581 | 4298300CER |* - versiunea veche
14 | M8 42/52W* suport duza de contact 55 42 000520 4300390 | **- yersiunea noud

Imaginile de mai sus prezinta produsele de schimb fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele pistoletii KEMPPI nu sunt piesele originale.
Numele si numerele de referinta ale pistoletilor si pieselor de schimb KEMPPI au fost furnizate pentru a informa cu privire la utilizarea pieselor de schimb oferite.
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Piese compatibile cu pistoletele de sudura KEMPPI:
GX203G35, GX203G5, GX303W35, GX303W5, GX205G35, GX205G5, GX305W35,

GX305W5, GX305WS6

—
——

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
1 | adaptor duza de contact M10 izolat 5542000890 W013203
2 | Duza de contact M10 tabelul de jos 1
3 | Duza de gaz @ 14 L=57/22 5542000850 W014452
4 | Duza de gaz @ 15 L=60/22 5542 000851 W015858

Piese compatibile cu pistoletele de sudura KEMPPI:
GX303G35, GX303G5, GX403W35, GX428W5, GX403W5, GX305G35, GX305G5,
GX305GS6, GX305GS8, GX405W35, GX405W5, GX405WS6, GX405WS8,

GX305GMN35, GX305GMNS5, GX208GMN35, GX208GMNS5, GX308GMN35,
GX308GMNS5, GX428W35

»
il il

—

=

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
1 | adaptor duza de contact M10 izolat 5542000890 W013203
2 | Duza de contact M10 tabelul de jos 1
3 | Duza de gaz @ 15 L=57/25 5542000860 W011478
4 | Duza de gaz @ 16 L=61/25 5542000861 W013930
5 |Duzadegaz @19 L=61/25 5542000862 W012143

Piese compatibile cu pistoletele de sudura KEMPPI:
GX403G35, GX403G5, GX503W35, GX503W5, GX405G35, GX405G5, GX505W35,

GX505W5, GX408GMN35, GX408GMNS, GX528W35, GX528W5

i - Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
s 1 | Adaptor duza de contact M10 izolat 5542000890 W013203
2 | Duza de contact M10 tabelul de jos 1
3 | Duza de gaz @ 15 L=60/28 5542000870 W011472
_ 4 | Duza de gaz 17 L=64/28 55 42 000871 W013931
5 | Duza de gaz @ 21 L=64/28 5542000872 W012146
Duza de contact M10x28 M10x28 CuCrZr
Diametrul sarmei Nr. cat Nr. Ref Nr. cat Nr. Ref
0,8 mm 5542 000800 CT08C1SD001 5542 000820 CT08C1CZ001
1,0 mm 5542000801 CT10C1SD001 5542000821 CT10C1CZ001
1,2 mm 5542 000802 CT12C1SD001 5542 000822 CT12C1CZ001
1,4 mm 5542000803 CT14C1SD001 5542000823 CT14C1CZ001
1,6 mm 5542 000804 CT14C1SD001 5542 000824 CT14C1CZ001

Tabelul 1: Duzd de contact

Imaginile de mai sus prezintd produse de inlocuire fabricate pentru RYWAL-RHC. Alternativele prezentate la piesele lanternelor KEMPPI nu sunt piesele originale.
Numele si numerele de referinta ale pistoletelor si pieselor de schimb KEMPPI au fost furnizate pentru a informa cu privire la utilizarea intentionata a pie-

selor de schimb oferite.
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8.5. Piese de schimb pentru pistoleti MIG/MAG FRONIUS

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

= .
O — = ==
O em—

@
®
B
)

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
1 | 45° 2300 gat de lebada 5533000380 | 34.0350.1875
2 | 2300/2500 Piulita de blocare 5533000235 | 42.0001.5171
3 | 2300/2500 izolator 5533000220 | 42.0100.0225
4 | M6 2300/2500 suport duza contact 5533000185 | 42.0001.1718
5 | Duza de contact M6x33 2300/2500 tabelul p. 59
6 | Duza de gaz @12 L=66 mm 2300/2500 5533000100 | 42.0001.5173
7 | Duza de gaz @10 L=66 mm 2300/2500 5533000101 | 42.0001.5174
8 | Duza de gaz @17 L=66 mm 2300/2500 5533000102 | 42.0001.5172

Piese compatibile cu pistoletii de sudura FRONIUS:
AL 3000/ AW 4000

?
= — —
]

10— Gl
Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
1 | 45° 3000 gat de lebada 5533000385 | 34.0350.1771
2 | 45° 4000 gat de lebada 5533000388 | 34.0350.1812
3 | Plulita de blocare3000/4000 5533000236 | 42.0001.2930
4 | 1zolator 3000 5533000225 | 42.0100.1014
5 | Izolator 4000 5533000223 | 42.0100.1010
6 | M83000/4000 suport duza contact 5533000190 | 42.0001.5084
7 | M8x35 3000/4000 duza de contact tabelul p. 59
8 | Duza de gaz @13 L=67 mm 3000/4000 5533000120 | 42.0001.5096
9 | Duza de gaz @11 L=67 mm 3000/4000 5533000121 | 42.0001.5151
10 | Duza de gaz @15 L=67 mm 3000/4000 5533000122 | 42.0001.5269

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

O R — ®

Nr. Elemente inlocuibile Nr. cat Nr. Ref
1 | 45° 4000 gat de lebada 5533000391 | 34.0350.1822
2 | 45° 5000 gat de lebada 5533000394 | 34.0350.1820
3 | Piulita de blocare 4000/5000 5533000237 | 42.0001.2970
4 | Izolator 4000 5533000227 | 42.0100.1018
5 | Izolator 5000 5533000229 | 42.0100.1016
6 | 4000/5000 Difuzor de gaz 5533000240 | 42.0100.1007
7 | M104000/5000 suport duza contact 5533000195 | 42.0001.5122
8 | M10x40 4000/5000 duza de contact tabelul de jos
9 | Duza de gaz @17 L=79 mm 4000/5000 5533000130 | 42.0001.5128
10 | Duza de gaz @15 L=79 mm 4000/5000 5533000131 | 42.0001.5129
11 | Duza de gaz 920 L=79 mm 4000/5000 5533000132 | 42.0001.5127
12 | Duza de gaz @17 L=79 mm thick 4000/5000 5533000133 | 42.0001.5130

Duza de contact M10x40
Diametrul sarmei

0,8 mm 5533000020 42.0001.3283

1,0 mm 5533 000022 42.0001.3282

1,2 mm 5533000023 42.0001.3281

0,8 mm CuCrZr 5533 000040 42.0001.0053 5533 000070 42.0001.2911 5533 000080 42.0001.1576
1,0 mm CuCrZr 5533000042 42.0001.0054 5533000072 42.0001.2912 5533000082 42.0001.1577
1,2 mm CuCrZr 5533 000043 42.0001.0055 5533 000073 42.0001.2913 5533000083 42.0001.1578
1,6 mm CuCrZr 5533000045 42.0001.0056 5533000085 42.0001.1579
0,8 mm Al 5533 000060 42.0001.5082

1,0 mm Al 5533000061 42.0001.5051

1,2 mm Al 5533 000062 42.0001.5052

Piese compatibile cu pistoletii de sudura MTW 400i/500i

Nr. Elemente inlocuibile Nr. Ref Nr. cat
Duza de gaz @15 L=63 400i/500i 42.0001.4051.5 | 5533000489
! Duzd de gaz @17 L=63 400i/500i 42.0001.4050.5 | 5533000490
Duza de contact M8x1,5x32 0,8 CuCrZr 42.0001.6464.10 | 5533 000418
2 | Duza de contact M8x1,5x32 1,0 CuCrZr 42.0001.6466.10 | 5533 000419
Duza de contact M8x1,5x32 1,2 CuCrZr 42.0001.6467.10 | 5533 000420
Difuzor de gaz 20,8x24 mm 400i/500i 42.0405.0854.5 | 5533000600
4 | Duza de contact adapter M8x1,5 400i/500i 42.0001.4037.5 | 5533000640
I1zolator 20,8x14x7,3 mm 400i/500i 42.0100.1329.5 | 5533000610

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

®

most
Gaturi de lebada de pistolet speciale M501

= Versiuni mai lungi ale pistoletului M501 MOST. /
m Va permite sd adaptati pistoletul de sudurd pentru a lucra in spatii greu accesibile.

Model Lungimea Catalog nr.
M501L MOST gat de lebada L=300 mm 5513 01409A &
M501XL MOST gt de lebada L=400 mm 5513 014098
M501XXL MOST gat de lebada L=500 mm 5513 01409C

Gatul de pistolet este furnizat fara duza.
Pentru pistoleti speciali, cuzinetul mai lung trebuie inlocuit. Intrare principald, set |
32,0/ 6 m, i

catalog nr:. 5513 012506 f g) @

*

Duza de sudura cu spatiu ingust pentru pistoleti M401 / M501

Model Catalog nr.

Duza de gaz M401/501 long 13x124 mm 5513000618
1,0 M8x80 mm CuCrZr duza de contact lung 5513002642
1,2 M8x80 mm CuCrZr duza de contact lung 5513002643

* Alte piese, adicd difuzor de gaz si suport standard pentru duza
de contact 401/501 - pagina 47
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8.7. Pistoleti de sudura TIG

®

most
T9 SGRIP

—®

=

o o

W
.

Model T9 SGRIP

Elemente inlocuibile

Catalog nr.

alternativa

Racire Gaz
Date tehnice conform EN 60 974-7: 1 | T9 MOST* corpul pistoletului 56 13 003350
? Gl ol i 90 AAC/125ADC 1.1 | T9F MOST corpul pistoletului 56 13 003351
= Diametrul electrodului de wolfram 101
= Debit d 0-1,6 mm 1.2 | TOFXL corpul pistoletului L=75 mm MOST | 56 13 00335L
Debit de gaz 5-12 |/min
= Greutate 0,75 kg 1.3 | T9FXXL corpul pistoletului L=100 mm MOST| 56 13 00335X -
2 | Buton de setare ON/OFF 56 13200100 UERTMS
Lungimea / Catalog nr Egg m; gg g} gggggg 3 | Maner mic TSGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
. 4 | Capac lung T-9/20 56 13003170 41V24
Versiunea TOF SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru 4.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 42V35
T9 SGRIP. 4.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41V33
Pistoleti furnizati fard cupla electrica. 5 | Manson protectie cablu (m) 5113 015288 -
5.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERC0100-40
V- pistolet cu valva de gaz, féra buton. 52 | Manson protectie cablu 8 m 5613200198 |  USLERC0100-80
Eép'm'ettc“ gta!t flexibil. 6 | 4m cablu control 5613 200217 UERSWL4
curent con muy 6.1 | 8 m cablu control 56 13200218 UERSWL8
CA - curent alternativ
7 | T9 Cablu alimentare gaz 4 m 56 13200200 USLHD57Y01A0B
7.1 | T9 Cablu alimentare gaz 8 m 56 13200201 USLHD57Y03A0B
8 | imbinare TIG 56 13200266 UERKJ100
9 Ansamblu mufa T9 56 13200274 | UNSL3550-917-G-S5

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.

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

» Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83

* versiunea standard

8. Pistoleti de sudare si accesorii
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®
Model T17V SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. P
alternativa
Récire Gaz 1 | T-17V MOST corpul pistoletului 56 13 003417 UWP17V
Date tehnice conform EN 60 974-7: % _
= Capacitate nominald 35% ciclu lucru 95AAC/135ADC 2 |V valv‘a 5613 003135
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-2,4 mm 3 | TIG17V Maner 56 13 007512 UCH100
= Debit de gaz 5-12 [/min 4 | T-17/18/26 izolator 56 13014810 18CG
= Greutate 0,75kg 5 | Capac lung T-17/18/26 5613 003181 57Y02
Lungime / Catalog nr. (4,0 m) 56 01 061704 5.1 | Capac mediuT-17/18/26 56 13 003251 -
V - pistolet cu valva de gaz, fard buton. 5.2 | Capac scurt -17/18/26 56 13 003270 57Y04
F - pistolet flexibil. 6 | Cablu alimentare gaz TIG17V 4 m 56 13 016160 USL57Y01A
DC - curent contlnug 7 | Manson protectie cablu (m) 5113015288 -
CA - curent alternativ 8 | Ansamblu mufa TIG17V 10/25 5613016412 | UML1025-916-M-G5

= Piese pentru pistoletii TIG - paginile 73-81.

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

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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®

most
T17 SGRIP

= 1

0 @
-s-q

1111

alternativa
Racire _ Gaz 1 | 717 MOST* corpul pistoletului 56 13 003367
?g:pt:;?::: ﬁ:ﬁﬁ;‘};g’;go 974-7: 105A AC / 150 A DC 1.1 | T17F MOST corpul pistoletului 56 13 003382 -
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-2,4 mm 2 | Buton de setare ON/OFF 56 13 200100 UERTMS
= Debit de gaz 5-12 /min 3 | Méaner mic TSGRIP 56 13 200221 RY-ERH100-A
= Greutate 0,75 kg 4 | capac lung T-17/18/26 56 13 003181 57Y02
Lungime / Catalog nr. Egg :g gg 81 321 ;}g 4.1 | capac mediuT-17/18/26 56 13 003251 -
: 4.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
Versiunea T17F SGRIP cu gét flexibil, date tehnice ca pentru 717 5 | Manson protectie cablu (m) 5113 015288 B
S_GRIP' . e . . 5.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200200 USLHD57Y01AOB
Pistolefii sunt furnizafi fard cupld electricé. 5.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200201 USLHD57Y03A0B
V - pistolet cu valvi de gaz, fara buton. 6 Cablu control 4 m 56 13200217 UERSWL4
F - pistolet flexibil. 6.1 | Cablu control 8 m 56 13 200218 UERSWL8
DC - curent continuu 7 | TIG17 Cablu alimentare gaz 4 m 56 13 200217 UERSWL4
CA - curent alternativ 7.1 | TIG17 Cablu alimentare gaz 8 m 56 13200218 UERSWL8
8 | T17 Fisa de conectare ansamblu 56 13200275 UNSL1625-917-GS5
9 | imbinare TIG 56 13200266 UERKJ100

* versiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.

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

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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®

most
T26 SGRIP

-
«

Model T26 SGRIP Elemente inlocuibile Catalog nr. USIIL
alternativa
Racire Gaz 1 | 726 MOST* corpul pistoletului 56 13 003398
Date tehnice conform EN 60 974-7: . N B
- Capacitate nominal 35% 125 A AC/ 180 A DC 1.1 | T-26F MOST corpul pistoletului 56 13 003397
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-3,2 mm 2 | Buton de setare ON/OFF 56 13 200100 UERBS
= Debit de gaz 5-12 /min 3 | TIG SGRIP large Maner 56 13 200220 RY-ERH200
(4,0m) 56 01 062604 4 T-17/18/26 izolator 5613014810 18CG
Lungime / Catalog nr. ((132'00m) 55660011 006622660182 5 | Capac lung T-17/18/26 56 13 003181 57Y02
0m) 5.1 | Capac mediu T-17/18/26 56 13 003251 -
Versiunea T26F SGRIP cu gat flexibil, date tehnice ca pentru T26 5.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
SGRIP. 6 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
Pistoletii sunt furnizate férd cupla electrica. 6.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13 200250 USLERC200-40
. . . 6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13200251 USLERC200-80
‘F/ : p'lsttollett;u YE'.;“’ de gaz, fard buton. 6.3 | Manson protectie cablu 12 m 5613200252 | USLERC200-120
DC ourent oot Cablu de control de 4m 56 13200217 UERSWL4
curent continuu 7 | cablu de control de 8m 56 13 200218 UERSWLS
CA - curent alternativ Cablu de control de 12m 56 13 200219 UERSWL12
Cablu alimentare gaz T-26 MOST 4 m 56 13 200212 USL46V28A0B
8 | Cablu alimentare gaz T-26 MOST 8 m 56 13200213 USL46V30A0B
Cablu alimentare gaz T-26 MOST 12 m 56 13200214 USL46V37A0B
TIG26 Fisa de conectare ansamblu 56 13200272 UNSL 35-50-26-GS5
10 | imbinare TIG 56 13 200264 UERKJ200

* yersiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.

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

= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83

64 8. Pistoleti de sudare si accesorii



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI 01

®

most
T26V SGRIP

Model T26V SGRIP : Elemente inlocuibile

Catalog nr.

alternativa
Racire Gaz 1 | T-26V MOST* corpul pistoletului 5613 003363 UWP26V
Date tehnice conform EN 60 974-7: f .
- Capacitate nominal 35% 125 A AC / 180 A DC 1.1 | T-26VF MOST corpul |')|stoletulm 56 13 003370 UWP26VFX
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-3,2 mm 2 | TIG Capacul butonului 56 13 200105 UERBS
= Debit de gaz 5-12 |/min 3 | TIG SGRIP pistolet mare 56 13 200220 RY-ERH200
Lungime / Catalog nr (4,0 m) 56 01 062634 4 T-17/18/26 izolator 5613014810 18CG
(8,0 m) 56 01 062638 5 | Capac lung T-17/18/26 56 13 003181 57Y02
5.1 | Capac mediu T-17/18/26 56 13 003251 -
Versiunea T26VF SGRIP cu gét flexibil, date tehnice ca pentru 5.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
T26 SGRIP. 6 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
Pistoletii sunt furnizate cu cupld electrica. 6.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13 200250 USLERC200-40
) . . 6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200251 USLERC200-80
V- pistolet cu valva de gaz, fara buton. 5| Cablu alimentare gaz T-26 MOST 4 m 56 13 200212 USL46V28A0B
F - pistolet flexibil. Cablu alimentare gaz T-26 MOST 8 m 5613200213 |  USL46V30AOB
gi ; C‘”e“i Cﬂ"“”“t“’ 8 | TIG26 Fisa de conectare ansamblu 5613200272 | UNSL 35-50-26-GS5
curent afternativ 9 imbinare TIG 56 13 200264 UERKJ200

* versiunea standard

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.

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

= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
n Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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most

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

f/t/“

. A\
? @ & @
) — -]

@
Lo o

Model T125 SGRIP ) i Catalog nr. Denumire
alternativa

Racire _ Gaz 1_| Corpul pistoletului T125 MOST 56 13 003510 U125M
g;‘§;°9h7“;f;°°“f°"“ 2 | Corp pistolet T125/250 small 56 13 003525 UM9-90
. Hote s A 2.1 | Corp pistolet T125/250 large 56 13 003526 UM17-90
gfc?: (I;Jtcartue nominela 35% Pentru UM9-90 cap | - Pentru UM17-90* cap 3 |B tp pd tare ON/OFF : 56 13 200100 UERTMS
T e 65AAC/95ADC 105 A AC /150 A DC uton de setare
e CCUOCUICE 1,0-1,6 mm 1,0-3,2 mm 4 | Maner mic TIG SGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
wolfram T b
- Debit de gaz 5-12 1/min 5-12 |/min 5 | Capac lung T-9/20 56 13 003170 41v24
. (4,0 m) 56 01 061254 5.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 41V35
Lungime / Catalog nr. (8,0 m) 56 01 061258 5.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41v33
Posibili d folosi pi d himb dard 9/20 si 18/26 d - 6 | Capac lung T-17/18/26 56 13003181 57Y02
osibilitatea de a folosi piese de schimb standard 9/20 si 18/26 datoritd = Capac mediu T-17/18/26 5613 003251
capului de pistolet care poate fi schimbat.
Pistoletii sunt furnizate f&ra cuplé electrica. 6.2 | Capac scurt T-17/18/26 5613 003270 57v04
7 | Manson protectie cablu (m) 5113015288 -
V - pistolet cu valvd de gaz, fard buton. 7.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERCO100-40
F - pistolet flexibil. 7.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200198 USLERC0100-80
DC - curent continuu 8 | Cablu control T-9/18/26 56 13 200217 UERSWL4
CA - curent alternativ 8.1 | Cablu control T-9/18/26 56 13 200218 UERSWLS
. 9 | Cablu alimentare gaz T1254 m 56 13200200 USLHD57Y01AOB
* versiunea standard -
9.1 | Cablu alimentare gaz T125 8 m 56 13200201 USLHD57Y03A0B
10 | T125 Fisa de conectare ansamblu 56 13200274 | UNSL3550-917-GS5
11 | imbinare TIG 56 13 200266 UERKJ100
12 | ArcT125/250 56 13 003517 4276270

= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.

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

n Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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®

most
T20 SGRIP

Model T20 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Denurmire
— — alternativa
Récire Lichid 3| Small Maner TSGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
Date tehnice conform EN 60 974-7:
» Capacitate nominal 100% ciclu lucru 160 AAC /225 A DC 4_| Capac lung 7-9/20 5613 003170 41v24
= Diametrul electrodului de wolfram 1,0-3,2 mm 4.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 41V35
= Debit de gaz 5-12 |/min 4.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41V33
(4,0 m) 56 01 062004 5 | Manson protectie cablu (m) 5112015289
Lungime / Catalog nr. (8.0 m) 56 01 062008 5.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13 200197 USLERCO100-40
(12,0 m) 56 01 062012 -
5.2 | Manson protectie cablu 8 m 5613200198 USLERC0100-80
Versiunea T20F SGRIP cu gt flexibil, date tehnice ca pentru 5.3 | Manson protectie cablu 12 m 56 13 200199 USLERC0100-120
T26 SGRIP. Cablu control 4 m 56 13 200217 UERSWL4
Pistoletii sunt furnizate fara cupla electrica. 6 | Cablu control 8 m 5613 200218 UERSWL8
V - pistolet cu valvd de gaz, f4ra buton. Cablu control 12 m 56 13200219 UERSWL12
F - pistolet flexibil. 20W SGRIP 4 m Cablu alimentare apa 56 13 200208 USL45V03A0B
DC - curent continuu 7 | 20W SGRIP 8 m Cablu alimentare apa 56 13 200209 USL45V04A0B
CA - curent alternativ 20W SGRIP 12 m Cablu alimentare apa 56 13200210 USL45V37A0B
Conducta gaz, set4 m 56 13200187 U45V09-GS5
8 | Conducta gaz, set 8 m 56 13200188 U45V10-GS5
Conducta gaz, set 12 m 56 13200189 U45v09-37-GS5
Furtun de apa albastru 4 m 56 13200190 UN45V070B-WF1
9 | Furtun de apa albastru 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
Denumire Furtun de apa albastru 12 m 56 13200192 UN45V07-370B-WF1
Elemente inlocuibile Catalog nr. e =
alternativa 10 | TIG 18/20 Ansamblu mufa 56 13 200273 UNSL 35-50-1820-WR1
R 11 | imbi TIG 56 13 200266 UERKJ100
1 | SR-20W MOST* corpul 56 13 003375 - moinare
pistoletului 12 | Rigidizator cablu 56 13 200265 USLH-1820S

1.1 | SR-20F MOST corpul pistoletului | 56 13 200008 -
T-20F corpul pistoletului

* versiunea standard

1.2 L=75 mm 56 13 003466
1.3 | T-20F corpul pistoletului 5613 003467 B = Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.
L=100 mm = Furnizam pistoleti de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudurd
T-20F corpul pistoletului obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
14 L=125 mm 5613003468 » Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
2 | Buton de setare ON/OFF 5613 200100 UERTMS = Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83

8. Pistoleti de sudare si accesorii 67



01 ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI

®

most
T20S SGRIP

Model T20S SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. LD
alternativa

Racire Lichid 1 | T208 Corpul pistoletului MOST 5613 200007
'geﬁae'g‘;‘f_;?”“'"‘ 2 | Adapter T20 corp pistolet/large Maner 56 13 200290
» Evaluarea ciclului de functionare 100% 240 A AC / 340 A DC 3 | Buton de setare ON/OFF 56 13 200100 UERTMS
= Diametrul electrodului de tungsten 1,0-3,2 mm 4 | TIG SGRIP large Maner 56 13 200220 RY-ERH200
* Debitul de gaz 512 l/min 5 | capac lung T-9/20 56 13 003170 41v24
Lungime / Catalog nr. Egg m; 22 31 gg%glg 5.1 | Capac mediu 7-9/20 56 13 003250 4235
o m 5.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41V33
6 | Manson protectie cablu 5113015289
6.7 | Manson protectie cablu 4 m 56 13 200250 USLERC0200-40
6.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200251 USLERC0200-80
7 Cablu control 4 m 56 13200217 UERSWL4
Cablu control 8 m 56 13200218 UERSWLS8
8 18W SGRIP 4 m Cablu alimentare apa 56 13200204 USL40V64A0B
18W SGRIP 8 m Cablu alimentare apa 56 13200205 USL41V29A0B
9 Conducta gaz, set4 m 56 13200184 U45V090B-GS5
Conducta gaz, set 8 m 56 13200185 U45V100B-GS5
= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81. 10 Furtun de apa albastru 4 m 56 13200190 U45V070B-WF1
= Furnizam pistoleti de sudurd TIG personalizate adaptate tuturor Furtun de apa albastru 8 m 56 13 200191 U45V080B-WF1
ﬁlc:g’rw:rﬁ:’; de sudurd obisnuite - trimiteti un e-mail la roma- 11 | TIG18/20 Ansamblu muf3 5613200273 | UNSL 35-50-1820-WR1
= Baghete de sudur TIG - capitolul 10, 12 | imbinare TIG 56 13 200264 UERKJ200
= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wol- 13 | Rigidizator cablu 56 13 200265 USLH-1820S

fram - paginile 82-83
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T18 SGRIP / T18SC SGRIP

Model

T18 SGRIP

T18SC SGRIP

Elemente inlocuibile

Catalog nr.

Denumire
alternativa

Racire Lichid Lichid 5.1 | Capac mediu T-17/18/26 56 13 003251 -
g;;e;_eh"'“ conform EN 60 5.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
- Cap:;citate nominals 35% 6 | Manson protectie cablu (m) 5113015289 -
ciclu lucru 270 AAC/380ADC 290 AAC/410ADC 6.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200250 | USLERC0200-40
- D'alffm"u' electrodului de 1501‘2‘:]/ mm 15'()1';"3 mm 6.2 | Manson protectie cablu 8 m 5613 200251 | USLERC0200-80
« Debit do gaz min min 6.3 | Manson protectie cablu 12 m 5613200252 | USLERC0200-120
Cablu control 4 m 56 13200217 UERSWL4
. (4,0m) 56 01061804 | (4,0 m) 56 01061814 7 | Cablu control 8 m 56 13 200218 UERSWL8
Lungime / Catalog nr. (8,0m) 56 01 061808 | (8,0 m) 5601061818 cabl trol 12 56 13 200219 UERSWL12
(12,0 m) 56 01 061812 | (12,0 m) 56 01 061822 ablu control 12 m
; R . - 18W SGRIP 4 m Cablu alimentare apa | 56 13 200204 USL40V64A0B
Versiunea T18F SGRIP cu gét flexibil, date tehnice ca pentru T18 SGRIP. 8 | 18W SGRIP 8 m Cablu alimentare apa | 5613200205 |  USL41V29A0B
Pistoletii sunt furnizate férd cupla electrica. 18W SGRIP 12 m Cablu alimentare apa | 56 13 200206 | USL41V37A0B
) . . Conducta gaz, set4 m 56 13200184 U45V090B-GS5
V - pistolet cu valva de gaz, fara buton. 9 | Conducti gaz, set 8 m 5613200185 |  U45V100B-GS5
F - pistolet flexibil. Conducti gaz, set 12 m 56 13200186 | U45V09-370-GS5
DC - curent continuu Furtun de apa albastru 4 m 5613200190 | U45V070B-WF1
CA - curent alternativ 10 | Furtun de apa albastru 8 m 5613200191 U45V080B-WF1
Furtun de apa albastru 12 m 56 13200193 | U4507-370B-WF1
- - Denumire s UNSL
Elemente inlocuibile Catalog nr. alternativi 11 | TIG18/20 Fisa de conectare ansamblu | 56 13 200273 35-50-1820-WR1
1 | T-18W MOST* corpul pistoletului 56 13 003372 - 12 | imbinare TIG 56 13 200264 UERKJ200
1.1 | T-18F MOST corpul pistoletului (flexibil) | 56 13 200010 | UWP18FX 13 | Rigidizator cablu 56 13 200265 USLH-1820S
- H i * .
12 (Tr::fi?s?t?ST corpul pistoletului 56 13 200012 UWP18SC versiunea standard
= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81.
2| Buton de setare ON/OFF 56 13 200100 UERTMS = Furnizam pistoleti de suduré TIG personalizate adaptate tuturor echipa-
3 | TIG SGRIP méaner mare 56 13200220 | RY-ERH200 mentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
4 | T-17/18/26 izolator 5613 014810 18CG = Baghete de sudurd TIG - capitolul 10. ) )
5 | Capac lung T-17/18/26 5613 003181 57Y02 N iEnlﬁgtgc;ége wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - pag-
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T250 SGRIP
Pistolet de sudura cu corp rotativ si cap de pistolet

Model T250 SGRIP Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Denum{rev
alternativa

Racire _ Lichid 1 | Corpul pistoletului T250 MOST 5613 003515 U250M
"Eﬂea:’e'g‘;f_‘;?“f“"‘ 2 | Corp pistolet T125/250 small 56 13 003525 UM9-90
= Evaluarea ciclului de Pentru UM9-90* head | Pentru UM17-90 head 2.1 | Corp pistolet T125/250 large 56 13 003526 UM17-90
functionare 100% 160 AAC/225ADC 175 A AC /250 ADC 3 | Buton de setare ON/OFF 56 13 200100 UERTMS
= Diametrul electrodului de 1,0-3,2 mm 1,0-4,0 mm 4 | Small Maner TSGRIP 5613 200221 RY-ERH100
tungsten 5-12 |/min 5-12 /min
» Debitul de gaz 5 | Capac lung SR-9/20 56 13 003170 41V24
i (4,0 m) 56 01061284 5.1 | Capac mediu SR-9/20 56 13 003250 41V35
Lungime / Catalog nr. (8.0 m) 56 01061288 5.2 | Capac scurt SR-9/20 5613 003280 41V33
6 | Capac lung T-17/18/26 56 13003181 57Y02
. B . . . 6.1 | Capac mediu T-17/18/26 56 13 003251
Pistoletii sunt furnizati fard cupla electrica. 6.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
V - pistolet cu valva de gaz, fard buton. 7_| Manson pmec‘!e bl 5113 015289 :
F - pistolet cu gat flexibil. 7.1 | Manson protectie cablu 4 m 56 13200197 USLERC0100-40
DC - curent continuu 7.2 | Manson protectie cablu 8 m 56 13 200198 USLERC0100-80
CA - curent alternativ 8 | Cablu control T-9/18/26 4 m 56 13200217 UERSWL4
8.1 | Cablu control T-9/18/26 8 m 56 13200218 UERSWL8
* versiunea standard 9 | T250 4 m Cablu alimentare-apa 56 13 200208 USL45V03A0B
9.1 | T250 8 m Cablu alimentare-apa 56 13 200209 USL45V04A0B
Conducta gaz, set 4 m 56 13200187 U45V09-GS5
10 | Conducta gaz, set 8 m 56 13200188 U45V10-GS5
Conducta gaz, set 12 m 56 13200189 U45V09-37-GS5
Furtun de apa albastru 4 m 56 13200190 UN45V070B-WF1
11 | Furtun de apad albastru 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
= Piese pentru pistoleti TIG - paginile 73-81. Furtun de apa albastru 12 m 56 13200192 | UN45V07-370B-WF1
= Furnizdm pistoleti de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipa- 12 | T250 Fisa de conectare ansamblu | 56 13200273 | UNSL3550-1820-WR1
mentelor de sudurva oblsnum_a - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com 13 | imbinare TIG 56 13 200266 UERKJ100
» Baghete de sudurd TIG - capitolul 10.
u Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - pag- 14 | arc T125/250 56 13 008517 4276270
inile 82-83 15 | Rigidizator cablu 56 13 200265 USLH-1820S
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T225F SGRIP
Pistolet cu corp de pistolet flexibil si capete interschimbabile

Model T225F SGRIP

Catalog nr. Denumire
g nr. alternativa
Racire Lichid o R
. 4 T?ZSF 24 70° UM24-70 MOST corp 56 13 003550 UM24-70
Date tehnice conform pistolet
EN 60 974-7: T225F 24 90° UM24-90 MOST corp
= Capacitate nominald 100% For the UM9-20* head | For the UM18-26 head Al pistolet 5613 003551 UM24-90
= Diametrul electrodului de 1,0-2,4 mm 1,0-3,2 mm =
- 512 1/min 512 1/min 6 | Small Maner TIG SGRIP 56 13 200221 RY-ERH100
= Debit de gaz 7 | Capac lung T-9/20 56 13 003170 41V24
Lungime / Catalog nr. Egg m; gg g} gg} ggg 7.1 | Capac mediu T-9/20 56 13 003250 4135
- - ——— - . 7.2 | Capac scurt T-9/20 56 13 003280 41V33
P|st9Ie;|| sunt fu(nlzatl fara dopuri de control. § | Capac lung T-17/18/26 5613 003181 57702
F - pistolet flexibil. -
* yersiunea standard 8.1 | Capac mediu T-17/18/26 56 13 003251
- Elaments lotubila Catalog . Denumi'rev 8.2 | Capac scurt T-17/18/26 56 13 003270 57Y04
alternativa 9 | Manson protectie cablu (m) 5113015289
1 | T225F MOST corp pistolet 56 13 003520 U225F 9.1 | Mangon protectie cablu 4 m 56 13 200197 USLERCO100-40
9 1315;:‘/:&70’ UM20-70 MOST* 56 13 003530 UM20-70 9.2 | Manson protectie cablu 8 m 5613200198 | USLERCO100-80
T225F 9/20 90° UM20-90 MOST 10 | Cablu control T-9/18/26 4 m 56 13200217 UERSWL4
- cor|
21| pistolet P 1 5613 003531 UM20-90 10.1 | Cablu control T-9/18/26 8 m 56 13 200218 UERSWL8
R b 11 | T225F 4 m water cable 56 13 200208 USL45V03A0B
292 T225F.9/20 180° UM20-180 MOST 5613 003532 UM20-180
corp pistolet 11.1| T225F 8 m water cable 56 13200209 USL45V04A0B
3 Ifrzpf’:llfollze‘t’ 70° UM18-70 MOST 56 13 003540 UM18-70 12 | Conducts gaz, set 4 m 5613 200187 U45V09-GS5
. T225F 18/26 90° UM18-90 MOST o6 13 003541 1890 12.1| Conducta gaz, set 8 m 56 13200188 U45V10-GS5
" | corp pistolet . 13 | Furtun de apa albastru 4 m 56 13200190 UN45V070B-WF1
39 T225F'1f/|2? 180° UM18-180 MOST 56 13 003542 UM18-180 13.1 | Furtun de apa albastru 8 m 56 13200191 UN45V080B-WF1
corp pistole 14 | T225F Fisa de conectare ansamblu | 56 13200273 | UNSL3550-1820-WR1
= Piese pentru pistolete TIG - vezi paginile 73-81. 15 | imbinare TIG 5613 200266 UERKJ100
= Va recomandam sa utilizati lichide de racire speciale ca la pagina 16. 16 | Rigidizator cablu 5613 200265 USLH-1820S
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Corpuri si capete de pistolete TIG

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | Corpul pistoletului T9 MOST 56 13 003350
Corpul pistoletului T9F (flexibil) MOST
“— Corpul pistoletului TOFXL L=75 mm (flexibil) |56 13 003351
1.1 | MOST 56 13 00335L
\ Corpul pistoletului TOFXXL L=100 mm (flexibil) |56 13 00335X
-—'-1 5.2 “ MOST
5 - -
= 2 | Corpul pistoletului T17 MOST 56 13 003367
-_ 8 | 2.1 | Corpul pistoletului T17F (flexibil) MOST 56 13 003382
N
. S 3 | Corpul pistoletului T17V MOST 56 13003417
.— 4 | Corpul pistoletului T26 MOST 56 13 003398
\ 4.1 | Corpul pistoletului T26F (flexibil) MOST 56 13 003397
- 5 | Corpul pistoletului T26V MOST 56 13 003369
62— [ - 5.1 | Corpul pistoletului T26VF (flexibil) MOST 5613 003370
6 | Corpul pistoletului T125 MOST (rotativ*) 56 13 003510
-_ 7 | Corpul pistoletului T20 MOST 56 13 003375
Corpul pistoletului T20F (flexibil) MOST
&gg#l pistoletului T20FXL L=75 mm (flexibil) 5613 200008
- 7.1 | Corpul pistoletului T20FXKL L=100 mm (flexibi)| 20 13 0o c)
— MOST
. . 2. | 56 13 003468
Corpul pistoletului T20FXXL L=125 mm (flexibil)
= 2 MOST
o
e~ S
=) (% o | 8 | Corpul pistoletului T18 MOST 56 13 003372
=]
e = | 8.1 | Corpul pistoletului T18F (flexibil) MOST 56 13200010
° - = 5 pul istletului T18F (flexibi)
T~ ._@ 9 | Corpul pistoletului T18SC MOST 56 13200012
T, 10 | Corpul pistoletului T24W MOST 56 13200014
‘_._ e 11 | Corpul pistoletului T24W FXL L=120 mm (flexibil)| . 1 000 ¢
m MOST
. 12 | Corpul pistoletului T250 MOST (rotativ*) 56 13 003515
13 | Corpul pistoletului T225F (flexibil) MOST 56 13 003520
14.1 | Corp pistolet T125/250 mic 9/20 MOST 56 13 003525
14.2 | Corp pistolet T125/250 mare 17/18/26 MOST | 56 13 003526
15.1| Corp pistolet T225F 9/20 70° MOST 56 13 003530
—— o orstolet ——— 2 15.2 | Corp pistolet T225F 9/20 90° MOST 56 13 003531
corp pistole arf pistole corpuri pistole 2
PP vartpl pun p! S [15.3] Corp pistolet T225F 9/20 180° MOST 56 13 003532
S | 16.1| Corp pistolet T225F 17/18/26 70° MOST 56 13 003540
8 [16.2 | Corp pistolet T225F 17/18/26 90° MOST 56 13 003541
16.3 | Corp pistolet T225F 17/18/26 180° MOST 56 13 003542
17.1| Corp pistolet T225F 24W 70° MOST 56 13 003550
17.2 | Corp pistolet T225F 24W 90° MOST 56 13 003551
F - flexibil V - cu supapd de gaz XL/XXL - extinsd
Comutatoare TIG SGRIP MOST
Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | kit mentinere PORNIT/OPRIT 56 13200100
2 | Kit mentinere 2 butoane 56 13200107
3 | Kit mentinere 3 butoane 56 13200108
4 | Kit mentinere 4 butoane 56 13200104
5 | Kit mentinere butoane+potentiometru vertical 10K| 56 13 200112
6 | Kit mentinere butoane+potentiometru vertical 10K| 56 13 200116

72 8. Pistoleti de sudare si accesorii



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI

8.8. Piese de schimb pentru pistoletii de sudura TIG

®

most

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

w
Ta

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml‘rev
alternativa
1 | 9/20 izolator 56 13014806 598882
1.1 | Jumbo 9/20 izolator lentila 56 13 014813 | 56N63-20
1.2 | Izolator duza 14x32,5 9/20 56 13013125
Penseta 1,0 9/20 5613009920 | 13N21
Penseta 1,6 9/20 56 13009922 | 13N22
2 | Penseta 2,0 9/20 56 13 009923
Penseta 2,4 9/20 5613009924 | 13N23
Penseta 3,2 9/20 56 13009927 | 13N24
Penseta sleeve for Jumbo 1,6 9/20 lens 56 13009983 | 13N22L
2.1 | Penseta sleeve for Jumbo lens 2,4 9/20 56 13009984 | 13N23L
Penseta sleeve for Jumbo 3,2 9/20 lens 56 13009985 | 13N24L
2.2 | Penseta XS 4x20 2,4 9/20 56 13 010008
Port penseta TIG 1,0 9/20 56 13 003840 13N26
Port penseta TIG 1,6 9/20 56 13 003881 13N27
3 | Port penseta TIG 2,0 9/20 56 13003912
Port penseta TIG 2,4 9/20 56 13 003920 13N28
Port penseta TIG 3,2 9/20 56 13 003950 13N29
Port penseta cu lentila de gaz 1,0 9/20/24 56 13 008230 45V42
31 Port penseta cu lentila de gaz 1,6 9/20/24 56 13 008250 45V43
" | Port penseta cu lentila de gaz 2,4 9/20/24 56 13 008271 45V44
Port penseta cu lentila de gaz 3,2 9/20/24 56 13 008300 45V45
Port penseta cu lentila de gaz Jumbo 1,6 9/20 | 56 13 008313 | 45V116S
3.2 | Port penseta cu lentild de gaz Jumbo 2,4 9/20 | 56 13008314 | 45V64S
Port penseta cu lentila de gaz Jumbo 3,2 9/20 | 56 13 008315 | 9957958
3.3 | Port penseta cu lentila de gaz XS 2,4 56 13 008353

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Denuml‘rev
alternativa
4 Duza ceramica 6,5x63 #4 56 13000914 | 796F75
Duza ceramica 8,0x63 #5 56 13000915 | 796F76
Duza ceramica 6,5x48 #4 56 13000947 | 796F71
4.1 | Duza ceramica 8,0x48 #5 56 13000946 | 796F72
Duza ceramica 9,5x48 #6 56 13 000945 | 796F73
Duza ceramica 6,5x30 #4 56 13 000384 13N08
Duza ceramica 8,0x30 #5 56 13 000386 13N09
42 Duza ceramica 9,5x30 #6 56 13 000390 13N10
"~ | Duza ceramica 11,0x30 #7 56 13 000394 13N11
Duza ceramica 12,5x30 #8 56 13 000396 13N12
Duza ceramica 16,0x30 #9 56 13 000398 13N13
Duza ceramica pentru lentila 6,5x25,5 #4 56 13 000908 53N58
5 Duza ceramica pentru lentila 8,0x25,5 #5 56 13000910 53N59
Duza ceramica pentru lentila 9,5x25,5 #6 56 13000911 53N60
Duza ceramica pentru lentila 11,0x25,5 #7 56 13 000912 53N61
Duza ceramica pentru lentila 6,5x35 #4 56 13000426 | 53N58L
5.1 | Duza ceramica pentru lentila 8,0x35 #5 56 13000427 | 53N59L
Duza ceramica pentru lentila 9,5x35 #6 56 13000428 | 53N60L
Duza ceramica pentru lentila 6,5x48 #4 56 13 000430 | 53N58XL
5.2 | Duza ceramica pentru lentila 8,0x48 #5 56 13 000431 | 53N59XL
Duza ceramica pentru lentila 9,5x48 #6 56 13 000432 | 53N60XL
Duza ceramica pentru lentila 6,5x63 #4 56 13 000444 | 53N58XXL
5.3 | Duza ceramica pentru lentila 8,0x63 #5 56 13 000445 | 53N59XXL
Duza ceramica pentru lentila 9,5x63 #6 56 13 000446 | 53N60XXL
Duza ceramica pentru lentild Jumbo 9,5x48 #6 | 56 13 001115 | 57N75
6 Duza ceramica pentru lentild Jumbo 12,5x48 #8 | 56 13001120 | 57N74
Duza ceramica pentru lentild Jumbo 16,0x48 #10| 56 13 001136 | 53N88
Duza ceramica pentru lentild Jumbo 19,5x48 #12| 56 13 001119 | 53N87
7 | Nozzle XS 11x12 56 13 000521
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Sistem pentru o duza transparenta 14x32,
Imbunatateste vizibilitatea baii de sudura NOU

in oferta

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | 14x32,5 duza transparenta 56 13013015
Lentild de gaz mica 1,6 small 14 mm 56 13013041
2 | Lentila de gaz mica 2,4 small 14 mm 56 13013043
Lentild de gaz mica 3,2 small 14 mm 56 13 013044
3 | Adaptor pentru sistem 14x32,5 9/20 56 13013141
Penseta 1,0 25,5 mm 56 13 013080
4 Penseta 1,6 25,5 mm 56 13 013081
Penseta 2,4 25,5 mm 56 13 013083
Penseta 3,2 25,5 mm 56 13 013084
5 | Izolator duza 14x32,5 9/20 56 13013125

Sistem pentru duza transparenta 29x32

imbunatateste vizibilitatea baii de sudura.

Gaz protector laminar foarte bun NOU
in oferta

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | Duza transparenta 29x32 56 13013005
Lentila de gaz mare 1,0 29 mm 56 13 013030
2 Lentila de gaz mare 1,6 29 mm 56 13013031
Lentila de gaz mare 2,4 29 mm 56 13013033
Lentila de gaz mare 3,2 29 mm 56 13013034
3 | Adaptor pentru sistem 29x32 5613013136
Penseta 1,6 25,5 mm 56 13 013081
4 | Penseta 2,4 25,5 mm 56 13 013083
Penseta 3,2 25,5 mm 56 13 013084
5 | Izolator duza 29x32 56 13 013121

74 8. Pistoleti de sudare si accesorii



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI 01

Sistem pentru o duza transparenta cu lentila de gaz

NOU

in oferta

{

?
Jp— ||'u' %
! I —_—

_p—

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

1 | 14x32,5 duza transparenta 56 13013015

9 Duza transparenta 9,5x32,5 56 13 013022

Duza transparenta 11x32,5 56 13013023

3 | Duza transparenta 25x19,5x28 56 13013020

Lentila de gaz 1,6 45V43 9/20 cu Oring 56 13 013047

4 | Lentila de gaz 2,4 45V44 9/20 cu Oring 56 13013048

Lentila de gaz 3,2 45V45 9/20 cu Oring 56 13 013049

Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 1,6 56 13013144

5 | Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 2,4 56 13013145

Adaptor pentru sistem 25x19,5x28 3,2 56 13013146

Penseta 1,6 25,5 mm 56 13 013081

6 | Penseta 2,4 25,5 mm 56 13 013083

Penseta 3,2 25,5 mm 56 13 013084

7 | Izolator duza 14x32,5 9/20 56 13013125

= Furnizam pistolet de sudura TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudurd obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.com
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83.
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Sistemul XL Cup
Acoperire superioara cu gaz, permite lipirea mai lunga a electrozilor, perfecta pentru
sudarea in spatii inguste.

Elemente inlocuibile Catalog nr. Observatii
Cupa ceramica XL 19x26 #12 56 13 000980
1 | Cupa ceramica XL 23x26 #14 56 13 000981
Cupa ceramica XL 26X29 #16 56 13 000982
Sita XL 19x26 1.6 56 13 008370
Sita XL 19x26 2.4 56 13 008371 Pentru Cupa #12 19x26
Sita XL 19x26 3.2 56 13 008372
Sita XL 23x26 1.6 56 13 008375
2 | Sita XL 23x26 2.4 56 13 008376 Pentru Cupa #14 23x26
Sita XL 23x26 3.2 56 13 008377
Sita XL 26x29 1.6 56 13008378
Sita XL 26x29 2.4 56 13 008379 Pentru Cupa #16 26x29
Sita XL 26x29 3.2 56 13 008380
Lentild gaz 9/20 1.6 45V43 MOST 56 13 008250
3 | Lentila gaz 9/20 2.4 45V44 MOST 56 13 008271
Lentild gaz 9/20 3.2 45V45 MOST 56 13 008300
Penseta 1.6 25,5 mm 56 13013081
4 | Penseta 2.4 25,5 mm 56 13013083
Penseta 3.2 25,5 mm 56 13013084
5 | Cup izolator 14x32,5 9/20 56 13013125

Seturi XL Cup pentru pistoletele TIG T9 SGRIP si T20 SGRIP MOST

Name Catalog nr.

XL Cup kit XL #12 2.4 56 13001501
XL Cup kit XL #14 2.4 56 13 001505
XL Cup kit XL #16 2.4 56 13001509 —
;_'\_1. ‘
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Piese compatibile cu pistoletii de sudura 17, 18 si 26
TIG T125 / T250 pentru capul de pistolet UM17-90
T225F pentru capete de pistolet UM18-70, UM18-90, UM18-180

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. ;:;::"iiﬁ Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. a'::;:';ii:;
1 | 18/26 izolator 56 13014810 18CG Duza ceramica 8,0x76 #5 56 13001006 | 10N49L
1.1 | Izolator lentild gaz 18/26 5613 014812 | 54N01 4 gl'lf ceramica ‘1’.15’(;7‘7’ 6#;:7 gg 13 831 g?g 1gm§t
1.2 | Izolator lentili gaz Jumbo 18/26 5613017813 | 54N63 D"’f ceramicd o :7 o e
R < uzi ceramica 6,5x
1.3 | Izolator versiunea scurta 18/26 56 13014826 | 18CG20 Duzi ceramici 8,0x47 #5 5613000770 | 10N49
1.4 | Izolator lentila gaz versiunea scurta 18/26 56 13014822 | 18CGG Duza ceramica 9,5x47 #6 56 13000780 | 10N48
Penseti 1,0 18/26 56 13 009930 10N22 4.1 | Duza ceramica 11,0x47 #7 56 13 000783 T10N47
Penseti 1,6 18/26 5613 009932 | 10N23 Duza ceramica 12,5x47 #8 56 13 000784 | 10N46
Penseti 2,0 18/26 56 13 009934 Duza ceramica 16,0x47 #10 56 13 000786 T10N45
2 Penseti 2,4 18/26 5613 009936 | 10N24 Duza ceramica 19,5x47 #12 56 13 000788 10N44
Penseta 3,2 18/26 5613009940 | 10N25 Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x76 #4 56 13 000950 | 54N18L
Penseta 4,0 18/26 56 13009942 | 54N20 Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x76 #5 56 13 000951 | 54N17L
Penseti scurtid 1,0 18/26 5613 009990 | 10N22S 5 | Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x76 #6 56 13 000952 | 54N16L
Penseti scurti 1,6 18/26 5613 009991 | 10N23S Duza ceramica pentru lentila gaz 11,0x76 #7 56 13 000953 | 54N15L
21 Penseti scurti 2,4 18/26 5613 009992 | 10N24S Duza ceramica pentru lentila gaz 12,8x76 #8 56 13 000954 | 54N14L
Penseta scurtd 3,2 18/26 56 13009993 | 10N25S Duzi ceramici pentru lentila 6,5x42 #4 5613000902 | 54N18
Pensetd scurtd pentru lentild 1,6 18/26 56 13 009986 | 13N226GL Duzé ceramicd pentru lentild 8,0x42 #5 5613000900 |  54N17
2.2 | Pensetd scurtd pentru lentila 2,4 18/26 56 13 009987 | 13N23GL 5.1 | Duzd ceramica pentru lentild 9,5x42 #6 5613000888 | 54N16
Penseta scurta pentru lentila 3,2 18/26 56 13 009988 | 13N24GL Duza ceramica pentru :entl:a 11,0x42 #7 56 13000886 | 54N15
= Duza ceramica pentru lentila 12,5x42 #8 56 13000884 | 54N14
gz:: g:::::g I:g :’g :ggg gg 1:; gggggg 13“3? Duza ceramica pentru lentila 19,5x42 #12 56 13000882 | 54N19
Port penseti TIG 2:0 18/26 56 13 003914 Duza ceramica pentru lentila Jumbo 9,5x48 #6 | 56 13001115 | 57N75
3 Port penseti TIG 2,4 18/26 5613 003921 | 10N32 6 Duza ceramica pentru lentila Jumbo 12,5x48 #8 | 56 13001120 | 57N74
Port penseti TIG 3,2 18/26 5613 003952 | 10N28 Duza ceramica pentru lentila Jumbo 16,0x48 #10| 56 13 001136 | 53N88
Port penseti TIG 4,0 18/26 5613 003960 | 406488 Duza ceramica pentru lentila Jumbo 19,5x48 #12| 56 13001119 | 53N87
Lentild de gaz 1,0 18/26 5613 008235 | 45V24 Duza ceramica 6,5x30 #4 56 13000384 | 13N0O8
Lentili de gaz 1,6 18/26 56 13 008252 | 45V25 Duza ceramica 8,0x30 #5 56 13000386 | 13N09
3.1 | Lentild de gaz 2,4 18/26 5613008272 | 45V26 7 | Duzd ceramicé 9,5x30 #6 5613000390 | 13N10
Lentili de gaz 3,2 18/26 56 13 008301 | 45V27 Duza ceramica 11,0x30 #7 56 13000394 | 13N11
Lentili de gaz 4,0 18/26 56 13 008310 | 45V28 Duza ceramica 12,5x30 #8 56 13000396 | 13N12
22 Lentil3 de gaz Jumbo 2,4 5613 008276 | 45V64 Duza ceramica 16,0x30 #9 56 13 000398 13N13
““ | Lentil3 de gaz Jumbo 3,2 5613 008280 | 99795 Duza ceramica pentru lentila 6,5x25,5 #4 56 13 000908 | 53N58
. n Duza ceramica pentru lentila 8,0x25,5 #5 56 13000910 | 53N59
3.3 |TIG (.:?rpul de prm'dere scurtv1,0 3,2 18/26 56 13 003930 | 17CB20 8 | Duzi ceramics pentru lentil3 9.5x25.5 #6 5613000911 | 53N60
Lentila de gaz varianta scurta 1,6 18/26 5613008320 | 45v43L Duzi ceramici pentru lentild 11,0x25,5 #7 5613 000912 | 53N61
3.4 | Lentila de gaz varianta scurta 2,4 18/26 56 13008321 | 45V44L
Lentila de gaz varianta scurta 3,2 18/26 56 13008322 | 45V45L
8. Pistoleti de sudare si accesorii 77
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Sistem pentru duze transparente de 29x47
Gaz protector laminar foarte bun

in oferta
7
Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.

1 | Duza transparenta 29x47 56 13 013000

Lentila de gaz mare 1,0 29 mm 56 13 013030

9 Lentila de gaz mare 1,6 29 mm 56 13 013031

Lentila de gaz mare 2,4 29 mm 56 13 013033

Lentila de gaz mare 3,2 29 mm 56 13 013034

3 | Adaptor pentru sistem 29x47 56 13013135

Pensetd 1,0 33 mm 56 13013070

4 Pensetd 1,6 33 mm 56 13013071

Pensetd 2,4 33 mm 56 13013073

Pensetd 3,2 33 mm 56 13013074

5 | Izolator duza 29x47 56 13013120

Sistem pentru duza transparenta cu lentila de gaz

in oferta

rrj to tm—t;E~

—— - g—

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 |Duza transparenta 14x32,5 56 13013015
9 Duza transparenta 9,5x32,5 56 13 013022

Duza transparenta 11x32,5 56 13 013023
3 |Duza transparenta 25x19,5x28 56 13 013020
Lentila de gaz scurta 1,6 18/26 cu Oring 56 13 013050
4 |Lentila de gaz scurta 2,4 18/26 cu Oring 56 13013051
Lentila de gaz scurta 3,2 18/26 cu Oring 56 13013052
Adapter for 25x19,5x28 1,6 system 5613013144
5 |Adapter for 25x19,5x28 2,4 system 56 13 013145
Adapter for 25x19,5x28 3,2 system 56 13 013146
Penseta 1,6 33 mm 56 13 013071
6 |Pensetd 2,4 33 mm 56 13 013073
Penseta 3,2 33 mm 56 13 013074
7 |lzolator for short version 17/18/26 18CG20 56 13014826
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Sistemul XL Cup
Acoperire superioara cu gaz, permite scoaterea mai lunga a electrodului, perfecta
pentru sudare in spatii stramte.

|

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Observatii

Cupa ceramica XL 19x26 #12 56 13 000980

1 | Cupa ceramica XL 23x26 #14 56 13 000981
Cupa ceramica XL 26x29 #16 56 13 000982
Sita XL 19x26 1.6 56 13 008370
Sita XL 19x26 2.4 56 13 008371 Pentru Cupa #12 19x26
Sita XL 19x26 3.2 56 13 008372
Sita XL 23x26 1.6 56 13 008375

2 | Sita XL 23x26 2.4 56 13 008376 Pentru Cupa #4 23x26
Sita XL 23x26 3.2 56 13 008377
Sita XL 26x29 1.6 56 13 008378
Sita XL 26x29 2.4 56 13 008379 | Pentru Cupa #6 26x29
Sita XL 26x29 3.2 56 13 008380
Port penseta cu lentila de gaz stubby 17/26/18
1.6 45V43L MOST
Port penseta cu lentila de gaz stubby 17/26/18 5618008320

3 56 13 008321
2.4 45V44L MOST 5613 008322
Port penseta cu lentila de gaz stubby 17/26/18
3.2 45V45L MOST
Penseta 1.6 33 mm 56 13013071

4 | Pensetd 2.4 33 mm 56 13 013073
Pensetd 3.2 33 mm 56 13 013074

5 | Cup izolator 17/26/18 18CGG MOST 56 13 014822

Seturi XL Cup pentru pistoletii TIGT18 SGRIP si T26 SGRIP MOST

Name Catalog nr.

Kit cupa XL #12 2.4 56 13 001521
Kit cupa XL #14 2.4 56 13 001525
Kit cupa XL #16 2.4 56 13 001529 —

ZESTAW oirszaac‘m.
KLZ SITKEMNR 16 24
DO UCHWYTOW 9120 . &y ey
e At 56 1007500 ) .
Tipl
Pt |
514 1509

8. Pistoleti de sudare si accesorii 79



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI

Piese compatibile cu pistoletii de sudura TIG 24G si 24W
Pistoleti T225F pentru capete de pistolet UM24-70, UM24-90

>

= b |
. - -
.
L Wm )
a
L i - |

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr. Denum|_rev
alternativa
1 | lzolator 24 56 13 014823 53N22
1.1 | Izolator lentila 24 56 13 014825 53N66
1.2 | Izolator lentila XS 24 56 13 014827
9 Penseta 1,6 24 56 13 009996 53N14
Pensetd 2,4 24 56 13 009997 24C332
21 Penseta pentru lentila de gaz 1,6 24 56 13010001 53N54
" | Penseta pentru lentila de gaz 1,6 24 56 13010002 24GLC332
2.2 | Pensetd XS 2.4 4*15,5 56 13 009999
3 Corp penseta TIG 1,6 24 56 13 003972 53N19
Corp penseta TIG 2,4 24 56 13 003973 24CB332
31 Lentild de gaz 1,6 9/20/24 56 13 008250 45V43
" | Lentila de gaz 2,4 9/20/24 56 13 008271 45V44
3.2 | Lentila de gaz XS 2,4 56 13 008353
Duza ceramica 6,5x16,5 #4 56 13 000512 53N24
4 | Duza ceramica 8,0x16,5 #5 56 13 000513 53N25
Duza ceramica 9,5x16,5 #6 56 13 000514 53N26
Duza ceramica pentru lentila gaz 6,5x25,5 #4 56 13 000908 53N58
5 Duza ceramica pentru lentila gaz 8,0x25,5 #5 56 13000910 53N59
Duza ceramica pentru lentila gaz 9,5x25,5 #6 56 13 000911 53N60
Duza ceramica pentru lentila gaz 11,0x25,5 #7 56 13 000912 53N61
6 | Duza ceramica XS 11x12 56 13 000521

= Furnizam pistoletii de sudurd TIG personalizate adaptate tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro
= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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Piese compatibile cu pictoletul TIG 18SC

S
'l_ Ed ;—
131 |
- -

Nr. Elemente inlocuibile Catalog nr.
1 | Izolator SRT-18SC 712.6043 56 13014818
Pensetd 17/18/26 1.0 10N22 MOST 56 13 009930
Penseta 17/18/26 1.6 10N23 MOST 56 13 009932
2 | Penseta 17/18/26 2.0 MOST 56 13 009934
Penseta 17/18/26 2.4 10N24 MOST 56 13 009936
Pensetd 17/18/26 3.2 10N25 MOST 56 13 009940
21 Penseta 18SC HL 4.0 712. 6065 56 13010040
Penseta 18SC HL 4.8 712. 6066 56 13010041
3 | Corp penseta TIG 0,5-3,2 mm 18SC 712.6074 56 13 003820
3.1 | Corp penseta TIG 56 13 003945
Lentild gaz 18SC 2,4 mm 712.6102 56 13 008273
Lentild gaz 18SC 3,2 mm 712.6103 56 13 008302
32 Lentild gaz 18SC 4,0 mm 712.6104 56 13008303
Lentild gaz 18SC 4,8 mm 712.6105 56 13008312
Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N18 6.5X42 MOST 56 13 000902
Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N17 8.0X42 MOST 56 13 000900
s Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N16 9.5X42 MOST 56 13 000888
Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N15 11.0X42 MOST 56 13 000886
Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N14 12.5X42 MOST 56 13 000884
Duza ceramica 17/26/18/SC LAM. 54N19 19.5X42 MOST 56 13000882
Duza ceramica 17/18/26 LAM. 54N18L 6.5x76 MOST 56 13 000950
Duza ceramica 17/26/18 LAM. 54N17L 8.0X76 MOST 56 13 000951
4.1 | Duza ceramica 17/26/18 LAM. 54N16L 9.5X76 MOST 56 13 000952
Duza ceramica 17/26/18 LAM. 54N15L 11.0X76 MOST 56 13000953
Duza ceramica 17/18/26 LAM. 54N14L 12,5x76 MOST 56 13 000954

= Furnizdm pistoleti de sudura TIG personalizati, adaptati tuturor echipamentelor de sudura obisnuite - trimiteti un e-mail la romania@rywal.ro

= Baghete de sudura TIG - capitolul 10.
= Electrozi de wolfram si dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram - paginile 82-83
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8.9. Aparat de ascutit electrozi de wolfram si electrozi
®

most

Electrozi din wolfram MOST pentru sudarea TIG

- Culoare Tip de Dlamgtre -
Nume si simbol distinctivd  lucrari la lungimea Catalog nr. Observatii
L=175 mm
21,0 mm 5019921017
31,6 mm 5019921617
WT20- Tungsten 2,0 mm 5019 922017
cu 1,7-2,2% oxid rosu DC ?32,4 mm 50 19 922417 Putin radioactiv
de toriu 3,0 mm 5019 923017
33,2 mm 5019 923217
34,0 mm 5019 924017
1,0 mm 5019931017
31,6 mm 5019931617
2,0 mm 5019 932017 -
:’u':' fungten verde AC 92,4 mm 5019 932417 ke al:CIL“STl:jiaSI
3,0 mm 5019 933017 )
33,2 mm 5019 933217
34,0 mm 50 19 934017
31,0 mm 5019971017
1,6 mm 5019971617
WC20- Tungsten 92,0 mm 5019972017 | yniversal, durata de viata
cu 1,8-2,2% oxid gri AC/DC (32,4 mm 5019 972417 | si capacitate de incércare
de ceriu 3,0 mm 5019 973017 lungd
73,2 mm 5019 973217
34,0 mm 5019 974017
31,0 mm 50 19 941017
1,6 mm 5019 941617
WL15- Tungsten 92,0 mm 50 19 942017 Universal, proprietati
Unghiul de ascutire al electrodului cu 1,3-1,7% oxid Auriu AC/DC (32,4 mm 50 19 942417 | foarte bune de aprindere
(conform instructiunilor Lorch) de lantan 93,0 mm 5019 943017 a arcului
Curent(gz)sudare Unghiul electrodului 03,2 mm 5019 943217
34,0 mm 50 19 944017
20A 30°
1,0 5019951017
20-100 A 60°-90° WL20- Tungsten 010 mm
100200 A 00°120° cu1,8-2,2% 21,6 mm 5019 951617 Cele mai bune
oxid de lantan Turcoaz AC/DC 32,4 mm 5019 952417 proprietati la sudarea
>200 A 120° (avdéygtare. de \ 3,2 mm 5019 953217 otelului si aluminiului
pamanturt rare 04,0 mm 5019 954017
31,0 mm 5019 975010
31,6 mm 5019 975016
Curent recomandat (conform WS20- Tun
: UED gsten ] .
instructiunilor Lorch) cu 3% oxizi 620 mm 5019 975020 Universal, durate de
. . Albastru AC/DC @2,4 mm 5019975024 | lucru extinsa fara nevoia
Diametrul amestecati de e
electrodului DC AC pamanturi rare 3,0 mm 5019 975030 ascutirii
1.0 mm 340 A £.30 Ar* 3,2 mm 5019 975032
16mm 151304 2090 A @4,0 mm 50 19 975040
20mm | 45180A | 45135 A% WE3- Tungsten 01,6 mm 5019 976016 Universal. durats de
izi 2,0 mm 5019 976020 4
2,4 mm 70-240A 70-180 Ax* :::z::;:: de violet AC/DC lucru extinsd, inlocuire
32mm | 140-320A | 130-250 A** mestecas @24 mm 5019 976024 sugerati WT20
pamanturi rare
40mm | 220450A | 200320 A% 03,2 mm 5019 976032
**) Tn functie de tipul de electrod si AC - curent alternativ / sudare aluminiu
setirile parametrilor de echilibrare AC DC - curent continuu /sudarea otelurilor carbon si inox
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WAG 40 MOST dispozitiv de ascutit electrod de wolfram

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

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

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

Model WAG 40 MOST Caracterlstlclle dispozitivului de ascutit WAG 40 MOST:
ascutirea electrozilor de la 1,0 la 4,0 mm,

Putere P1 850 W = setarea unghiului de ascutire de la 151a 180°,
Puterea de 230V / 50-60 Hz = gaurd de reglare a adancimii pentru uzura minima a
alimentare electrodului la ascutire,
Rotatii de la 8.000 pand la 22.000 rpm | w ascutirea electrozilor cu o lungime de 15 mm,
Nivel Sunet 88,8 dB (A) = pentru ascutirea electrozilor scurti, mai lungi se folos-
Nivel vibratii 5m/s esc inele de fixare marcate L cu accesorii,
Greutate 28 kg " |f3t|=.ntrl(1j utilizfarela pe l;nlasél sau ca dispozitiv portabil,
- — - - s filtru de praf inlocuibil incorporat
Cartus filtrant filtru interschimbabil (Cat. nr.: 59 30 000200),
Filtru de diamant (N catg54903rgn[;00201) = optional suport de masa (Cat. nr.: 59 30 000335) sau
suport de perete
Catalog nr. 5930000110

MANOHR

Schweiltechnik
Dispozitiv de ascutit electrozi de wolfram Neutrix WAG 90MAX

Caracteristici ale ascutitorului Neutrix WAG 90MAX:

electrozi de ascutire de la 1,0 la 8,0 mm,

setarea unghiului de ascutire de la 16 la 180°,

ascutirea electrozilor de la 15 1a 175 mm,

orificiu de reglare a adancimii pentru uzura minimd a electrodului la ascutire,
dispozitiv stationar,

filtru de praf inlocuibil incorporat,

dispozitiv industrial de inalta performanta.

Model Neutrix WAG 90MAX

Putere P1 120W

Sursa de alimentare cu curent 230V / 50-60 Hz
Rotatii 2.950 rpm
Nivelul de zgomot 62 dB (A)

Nivel de vibratie 28m/s
Greutate 12,1 kg

Cartus filtrant Filtru de unica folosintd
Scut diamant @90 mm
Catalog nr. 5930000105
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Portelectrozi

Confort 200 AMOST  Nr. cat 57 00 000200
Confort 400 AMOST  Nr. cat 57 00 000400
Confort 600 A MOST  Nr. cat 57 00 000600
200 A MOST rotativ. Nr. cat 57 00 001002
400 A MOST rotativ.~ Nr. cat 57 00 001004
160 A/20 MOST* Nr. cat 57 00 001160
300 A/60 MOST* Nr. cat 57 00 001300

*) Cablul de sudurd este atasat la terminalul inelar

HOTN2D Ciocane de sudura Adaptoare bobina K300
Cabluri de sudura (0S)

0S-16 Nr. cat 54 60 000016
0S-25 Nr. cat 54 60 000025
0S-35 Nr. cat 54 60 000035
0S-50 Nr. cat 54 60 000050
0S-70 Nr. cat 54 60 000070 MOST 300 g arc  Nr.cat 50 00 001610 0 piesa Nr. cat 50 00 001103
0S-95 Nr. cat 54 60 000095 300 g euro MOST  Nr. cat 50 00 001620 Doua piese Nr. cat 50 00 001099

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

Stecher tata cablu: Stecher tata panou Adaptor mufa
10/25MOST  Nr. cat 57 00 007025 50/70 MOST  Nr. cat 57 00 007370 10/25 - 35/50 MOST
35/50 MOST  Nr. cat 57 00 007050 Nr. cat 57 00 007011
50/70 MOST  Nr. cat 57 00 007070 Conector mama panou
70/95MOST  Nr. cat 57 00 007095 10/25MOST  Nr. cat 57 00 007225

35/50 MOST  Nr. cat 57 00 007250
Conector mama cablu: 50/70 MOST  Nr. cat 57 00 007270

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

Cleme din alama:

150 A MOST Nr. cat 57 00 003009 Croco 300 MOST Nr. cat 57 00 003014
200 A MOST Nr. cat 57 00 003010 Croco 400 MOST Nr. cat 57 00 003015
300 A MOST Nr. cat 57 00 003011 Croco 600 MOST Nr. cat 57 00 003016

HIPPO 350 A MOST Nr. cat 57 00 003021
HIPPO 500 A MOST Nr. cat 57 00 003022
HIPPO 600 A MOST Nr. cat 57 00 003023

ZBK-35 160 A Nr. cat 57 00 003110
ZBK-70 315 A Nr. cat 57 00 003120
ZBK-95 520 A Nr. cat 57 00 003130

Cheie de varf

Nr. cat 55 13 000018

Cleme cu surub:
600 AMOST  Nr. cat 57 00 004660
ZBS-50300 A Nr. cat 57 00 003410
ZBS-70 400 A Nr. cat 57 00 003420
ZBS-95500 A Nr. cat 57 00 003430

Clema de impamantare rotativa 800 A
Nr. cat 57 00 004680

Clesti de sudura MOST

Clestii de sudurd MOST sunt utilizati pentru a efec-
tua operatiile auxiliare necesare in timpul sudarii
MIG/MAG. Acest instrument specializat permite
tdierea capatului firului, curdtarea interiorului si a
marginilor duzei de gaz de stropire, strangerea var-
fului de contact, a duzei, a conectorului etc.

Clestii sunt disponibili in doua dimensiuni:
m - 7" (recomandat pentru suportii MOST 15/24/25) Nr. cat 57 00 004707
= -8 "(recomandat pentru suportii MOST 36/401/501)  Nr. cat 57 00 004708

Suport pistolet magnetic

Suport pentru pistolet de sudura
MIG MOST Nr. cat 57 00 004880
TIG MOST  Nr. cat 57 00 004890

Huse de protectie pentru cabluri de sudura

Husd de cauciuc 22x23-20 m Nr. cat 51 13 015288
Husd de cauciuc 25x26 -20 m Nr. cat 51 13 015289
Manson cablu 21x23-20m  Nr. cat 51 13 007204
Manson cablu 26x28-20m  Nr. cat 51 13 007205
Manson cablu 30x33-20m  Nr. cat 5113 007206
Manson cablu 40x43-20m  Nr. cat 5113 007207
Manson cablu 45x48-20m  Nr. cat 5113 007208

Husa din piele @28 - T m Nr. cat 51 13 007246
Husa din piele @28 -4 m Nr. cat 51 13 007247
Husa din piele @28 - 8 m Nr. cat 51 13 007248

9. Accesorii

85



ECHIPAMENTE DE SUDURA S| APARATE DE SUDURA BOLTURI

®

most

Dispozitive magnetice de fixare pentru sudura

Utilizare:
= Sudare
= Lipire.
= Asamblare.
= Demagnetizare

135°

¢

Capacitatea

Dimensiuni Setarea unghiului

(HXLXT) materialelor i - Casohe
suportata
Triunghi magnetic S 83x119x14 mm 45°/90°/135°/180° 11,5kg 57 00 004800
Triunghi magnetic M 102x155x16 mm 45°/90°/135°/180° 22,5kg 57 00 004850
Triunghi magnetic L 122x187x25 mm 45°/90°/135°/180° 34kg 57 00 004855
Triunghi magnetic S 70x102x14 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 11,5 kg 57 00 004860
Triunghi magnetic M 90x118x16 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 22,5kg 57 00 004865
Triunghi magnetic L 110x145x25 mm | 30°/45°/60°/75°/90°/120° 34 kg 57 00 004870
Set triunghiuri magnetice XS 43x72x12 mm 45°/90°/135°/180° 4x4 kg 57 00 004875

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

:Jﬁo‘lj:o::l::t; Diametrul furtunului Catalog nr.
GER 10,0 8,0/9,5mm 5015000100
GER 10,5 8,5/10,0 mm 5015000105
GER 11,0 8,8/10,5mm 5015000110
GER 11,3 9,1/10,8 mm 5015000113
GER 12,0 9,5/11,5mm 5015000120
GER 12,3 9,8/11,8 mm 5015000123
GER 12,8 10,3/12,3 mm 50 15000128

Tip de curea . .
autoblocanti Diametrul furtunului Catalog nr. GER 13,3 10,6 /12,6 mm 5015000133
GER 6,1 4,7 /5,7 mm 50 15000061 GER 14,0 11,3/13,3mm 50 15000140
GER 6,6 52/62mm 50 15000066 GER 14,5 11,8/13,8mm 50 15000145
GER 7,0 56/6,5mm 50 15000070 GER 15,0 12,3/14,3 mm 50 15000150
GER 7,5 59/7,0mm 50 15000075 GER 15,5 12,8/14,8 mm 50 15000155
GER 8,0 6,3/7,5mm 50 15000080 GER 16,0 13,1/153 mm 50 15000160
GER 8,3 6,6 /7,8 mm 50 15000083 GER 16,5 13,2/158 mm 50 15000165
GER 8,7 7,0/82mm 50 15000087 GER 17,5 14,6 /16,8 mm 5015000175
GER9,0 7,0/8,5mm 50 15000090 GER 18,5 15,6 /17,8 mm 5015000185
GER 9,5 7,5/9,0mm 50 15000095 GER 19,5 16,5/18,8 mm 50 15000195
GER 20,7 17,1/20,0 mm 50 15000207

86 9. Accesorii



ECHIPAMENTE DE SUDURA SI APARATE DE SUDURA BOLTURI

most

Conector rapid

Catalog nr. Imagine Catalog nr. Imagine
Cuplare cu eliberarea rapida Conectori
Cupla rapida cu fir extern = Cupla rapida pentru furtun o
by 5014102001 =i dore rop! 50 14 182001 wd . )
Cupla rapida cu fir extern ol fs Cupla rapida pentru furtun BER( B
rosu 1/8" UL AR @ {.-lt de 69 mm 5014182002 | CAAd {
Cunla rapids cu f e Dopuri de furtun
upla rapida cu fir extern o /1
albastru 1/8" 50 14 102026 w \ -' .
2,7 mufi de gaz 50 14 182006 -
Py R
Cupla rapida pentru furtun 5014102002 et ¢
@6 mm -
Dop pentru furtun @6 mm 50 14 182003 s
Cupla rapida pentru furtun 50 14102003 rr a@
09 mm - - fiter §u
Dop pentru furtun @9 mm 50 14 182004 L l,
Cupla rapida pentru s
compartimentarea furtunului 50 14102020 g m
rosu @6 mm
Cupla rapida pentru o
compartimentarea furtunului 50 14 102021 A : ‘[l
albastru 6 mm
Cupla rapida pentru ey
compartimentarea furtunului so14102022 | ([0 (f @
de @9 mm !

Carucioare pentru sudura

Cdrucioarele pentru sudura MOST sunt proiectate pentru plasarea si transportul
echipamentelor de sudurd, echipamente pentru debitat cu plasma si echipamente
de racire. Acestea sunt echipate cu un raft pentru butelia de gaz si cuiere pentru
furtunuri si suporturi de sudura. Setul include doua curele pentru fixarea dispozi-
tivului si un lant cilindru

Model WUS HD WUS-100
Dimensiunile caruciorului 1120x440x670 mm 680x960x440 mm
550%290 mm (sus
Dimensiunile raftului (‘t 25:;3"]0:“?5 400x290 mm (mijloc)
9 450%290 mm (jos)
Capacitatea de incarcare max 150 kg max 80 kg
DImensiunea maxima
a dispozitivului sau 750 mm -
inaltimea kitului cu racitor
DImensiune maxim a buteliei 120x20 mm
de gaz
Catalog nr. 50 03 003942 50 03 003910

WUS-100
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Uscatoare pentru electrozi FANDRY

FANDRY 20 si 50 MOST sunt utilizate pentru uscarea electrozilor inainte de
sudare. Producatorul electrodului specifica temperatura si timpul de uscare.
Cel mai adesea este necesar ca electrozii sa fie uscati timp de 2-3 ore la 0
temperatura de aproximativ 350°C

Model VemilatoerRY 20 Ventilato'rDRY 50
uscator uscator
Sursa de alimentare cu curent 230V 230V
Putere 1200 W 1600 W
. 20 kg de electrozi in 50 kg de electrozi in
Capacitate )t 9t
Comanda temperatura 100-350°C 100-350°C
Greutate 14 kg 26 kg
Dimensiuni (HxWxL) 690x215x215 mm 800x310x310 mm
Catalog nr. 5000 003002 5000 003028

Termos FANTERM pentru pastrarea electrozilor

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

FANTERM 5T FANTERM 10T
Model

termos termos
Sursa de alimentare cu curent 230V 230V
Putere 285W 285W
Capacitate 5kg de elgctrozi intr-un | 10 kg de e[ectrozi intr-un

lacas lacas

TComanda temperatura 50-200°C 50-200°C
Greutate 3,5kg 4,5 kg
Dimensiuni Diam x H 78x450 mm 110x450 mm
Catalog nr. 50 00 004300 50 00 004320

Container pentru electrod MOST

Containerul MOST permite protectia pasiva a electrozilor uscati anterior si stocarea lor
periodica.

Descriere:

= sigiliul protejeaza eficient impotriva apei si umezelii,

carcasa durabila si rigida din PE-LD,

termosul se inchide cu doar un sfert de rotatie,

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

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

temperatura maxima a electrodului 121°C

Catalog nr.: 50 00 004400
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Sublere pentru sudura MOST

Sublere pentru sudura MS 1

Pentru calibrarea precisd a sudurilor cap la cap

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

Catalog nr.: EM 12 110010

Sublere pentru sudura MS 2

Pentru calibrarea precisa a sudurilor cap la cap o
Utilizare: masurarea indltimii capului (0-15 mm), masurarea lungimii laterale a custurilor de colt, masurarea s R TR
grosimii cusaturilor de colt (0-15 mm), masurarea dimensiunii decalajului, masurarea dimensiunii decalajului,
mdsurarea unghiul tesiturii metalice (80° -160°), mdsurarea jocului (0,5-6 mm).

Catalog nr.: EM 12 110020

T
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Sublere pentru sudura MS 3

Pentru calibrarea precisd a sudurilor cap la cap

Utilizare : adancimea crestaturii pana la 25 mm, indltimea inaltimii libere pana la 25 mm, lungimea sudurii
in colt pana la 25 mm, coborarea sudurii in colt, unghiul tesiturii de la 0° la 60°, decalajul tablelor sudate.
Catalog nr.: EM 12 110030
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Sublere pentru sudura MOST

Sublere pentru sudura MS 4

Pentru masurarea rapidd a decalajului marginilor interioare ale tevilor.

Utilizare: masurarea deplasarii interne inaintea si dupa alinierii tevilor, masurarea deplasarii interne dupa
imbinarea tevilor cu o sudura pozitionald, masurarea distantei dintre zgarieturi dupd sudare, masurarea inaltimii
capului si a altor parametri la sudarea tevilor. Dispozitivul este disponibil in versiuni inch si metric, cu diviziuni
la scard de 1/16 si T mm unghi de placd,

madsurarea jocului.

Catalog nr.: EM 12 110040

Sublere pentru sudura MS 5

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

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

Catalog nr.: EM 12 110050

Sublere pentru sudura MS 6

Pentru masurarea rapida a celor mai populare suduri in colt.

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

Catalog nr.: EM 12 110060
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Rucsac de sudura MOST

Rucsacul sudorului MOST este un instrument fiabil, perfect pentru transportul si organizarea
echipamentului necesar in timpul lucrului. Fabricat din materiale de inalta calitate care asigura
durabilitate si rezistentd la deteriorare. Include un capac detasabil pentru masca de sudurd care
asigura depozitare sigura si acces usor la acest instrument esential. Patru buzunare externe,
inclusiv doud cu fermoare, va permit sd depozitati si sa organizati obiecte si unelte mici conven-
abil siin siguranta. Buzunarele laterale cu curele velcro permit atasarea articolelor inalte, oferind
o mai mare flexibilitate si comoditate in transport. in interior exist3 patru buzunare, inclusiv un
buzunar special pentru laptop, care permite depozitarea si protectia dispozitivelor electronice si a
altor obiecte necesare. Proiectat avand in vedere confortul utilizatorului. Are o captuseald moale
pe spate si curele de transport care asigurd confortul purtdrii chiar si pentru o lungd perioada de
timp. Curelele de transport reglabile si centura de sold permit adaptarea rucsacului la preferintele
utilizatorului. Un fermoar solid garanteazé depozitarea in siguranta si deschiderea si inchiderea
usoard a rucsacului. Rucsacul pentru sudori MOST este un echipament de neinlocuit care va asig-
ura confort, organizare si siguranta in timpul lucrului. Indiferent dacd sunteti un sudor profesionist
sau un pasionat, acest rucsac va va satisface asteptarile si vd va usura munca zilnica.

Dimensiunile interne ale rucsacului: 36 cm x 18 cm x 46 cm, 30L.
Capac detasabil pentru casca de sudura.

4 buzunare externe, inclusiv 2 cu fermoare.

Buzunare laterale cu curele velcro pentru atasarea articolelor inalte.
4 buzunare interne, inclusiv unul pentru laptop.

Rucsac cu maner de transport

Cdptuseald moale pe spate si curele de transport.

Curele reglabile si centura de sold.

Fermoar solid.

Numar in Catalog: 50 00 500501
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Cele mai avansate solutii de sisteme de sudare circumferentiald sunt o combinatie a unui dispozitiv universal capabil s configureze individual statia de
lucru proiectata pentru cerintele clientilor. Sistemele de sudare permit cresterea eficientei suddrii, imbunatatind in acelasi timp calitatea imbinarilor sudate.
Automatizarea proceselor de productie simplificd si permite un spectru larg de aplicatii in productia clientilor

Descriere:

= Repetabilitatea procesului.

m Ciclu de productie mai rapid, dispozitivul poate fi operat de un singur operator.

= Minimizarea riscului de defecte de sudare.

= 0 gamd largd de lungimi si diametre de lucru.

= Ajustarea configuratiei sistemului la nevoile clientului.

m Utilizare intuitiva.

= Optiuni largi de configurare a sistemului.

= Axele X si Z actionate numeric.

= Sudare circumferentiald, oscilatie, placare si sudare cu surub.

= Functie de sudare longitudinalad*.

= Sudare multistrat*.

m Axa capului de sudurd actionatd de servomotoare.

= Rotirea piesei de prelucrat actionata de motorul pas cu pas.

= MOST MCS-X sistem de control digital.

= Conexiune digitala intre sursele de alimentare LORCH RTR utilizand protocolul CAN.

= Spectrul imens de optiuni de configurare finald a sistemului permite ajustarea la cerintele aplicatiei clientului.
= Un driver digital cu posibilitatea de a salva si compila programe in cicluri de productie.
= Panou de control intuitiv cu afisare text.

*Disponibil in functie de configuratia sistemului

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas. I

94 1. Sistem de sudare circumferential
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MOST MPWOS 500/800 - sistem de sudare circumferential

Pozitionarea precisa a lanternei.

Masini universale concepute pentru sudarea precisa a pieselor mici.

Reglarea inclindrii sectiunii de lucru permite setarea pozitiei optime de sudare.
Axul gol face posibild alimentarea gazului de protectie sau sudarea pieselor foarte lungi.

Model MOST MPWO0S-500 MOST MPWO0S-800

Capacitate maxima de incarcare statica 25kg 25kg
Cuplu maxim de rotatie v01 33,7Nm 33,7 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 98,1 Nm 98,1 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 193,1 Nm 193,1 Nm
Gama de turatii v01 0,05-25 rpm 0,05-25,0 rpm
Gama de turatii v02 0,02-8,3 rpm 0,02-8,3 rpm
Gama de turatii v03 0,01-4,2 rpm 0,01-4,2 rpm
Reglarea inclinarii bratului sectiunii de lucru 0°-90° 0°-90°
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 340 mm 340 mm
Domeniu de lucru (dimensiune intre flanse) 500 mm 800 mm

Catalog Nr.

A9 17 000250

A9 17 000280

MOST MPWOS-1000/1500 - sistem de sudare circumferential

= Controlul numeric al axei X a pistoletului permite sudarea
cu oscilatie, placare si sudare cu surub, precum si sudarea

longitudinala ca optiune.

= Pozitionarea pneumaticd sau electrica (servomotor) a pisto-
letului in axa Z face posibila obtinerea unei precizii si a unei
creatii ridicate din suduri stratificate, precum si din suprafete

stratificate (optional).

= Axele X si Z ale lanternei actionate de servomotoare.
= Sincronizarea de actionare a sectiunilor de sustinere face posibila
sudarea elementelor care nu sunt pre-abordate (optional).

Model MOST MPWO0S-1000 MOST MPW

Capacitate maxima de incarcare statica 270 kg 270 kg
Cuplu maxim de rotatie v01 181,1 Nm 181,1 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 362,4 Nm 362,4 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 604 Nm 604 Nm
Interval de inclinare 0°-90° 0°-90°
Gama de turatiii v01 0,02-11,1 rpm 0,02-11,1 rpm
Gama de turatiii v02 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm
Gama de turatiii v03 0,00-3,3 rpm 0,00-3,3 rpm
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 650 mm 650 mm
Domeniu de lucru (dimensiune intre flanse) 1050 mm 1450 mm

Reglarea inclinarii bratului sectiunii de lucru

0°-90° - Lin manual,
mecanizat (optiune)

0°-90° - Lin manual,
mecanizat (optiune)

Catalog Nr.

A9 17 000020

A9 17 000054

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.
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MOST MWOS-E - Sistem de sudare circumferentiala

Model

Un sistem pentru crearea de suduri circumferentiale.

Pozitionarea pneumaticd sau electricd (servomotoare, optional) a pistoletului
permite producerea eficientd si crearea sudurilor multistrat.

Capacitatea de a utiliza si opera doud capete de sudurd creste eficienta productiei.
Spatiul de lucru mare dintre axa de rotatie si bazd face posibild sudarea
rezervoarelor si a produselor cu un decalaj excentric, cum ar fi feava-genunchi.
Arborele de transmisie integrat prin actionare permite furnizarea de gaz de
protectie sau sudarea obiectelor foarte lungi.

MOST MWOS-E2 MOST MWOS-E6

Capacitate maxima de incarcare statica 370 kg 620 kg
Cuplu maxim de rotatie v01 135Nm 181 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 271 Nm 362 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 453 Nm 604 Nm
Gama de turatiii pentru versiunea v01 0,02-11,1 rpm 0,02-11,1 rpm
Gama de turatiii pentru versiunea v02 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm
Gama de turatiii pentru versiunea v03 0,00-3,3 rpm 0,00-3,3 rpm
Domeniu de lucru (dimensiune intre flanse) 1500-6500 mm 1500-12500 mm
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 1000 mm 1000 mm
Diam ax gol. 78 mm 108 mm
Catalog Nr. A9 17 000056 A9 17 000057

MOST MWOS-A - sistem de sudare circumferential

Model

Controlul numeric al axei pistoletului X permite sudarea cu oscilatie, placare si
sudare cu surub, precum si sudarea longitudinald ca optiune.

Pozitionarea pneumatica a pistoletului permite productia de serie.
Pozitionarea electrica (servomotor) a pistoletului in axa Z face posibila obtinerea
unei precizii ridicate si crearea de suduri multistratificate, precum si suprafete
stratificate (optional).

Axele X si Z ale lanternei actionate de servomotoare.

Abilitatea de a utiliza doud capete de sudurd independente si capete duble (de
exemplu, cu doud metode de sudare).

Sincronizarea de actionare a sectiunilor de sustinere face posibild sudarea
elementelor care nu sunt pre-imbinate (optional).

MOST MWO0S-A2.2 MOST MWO0S-A5.2

Capacitate maxima de incarcare statica 2200 kg 5200 kg
Diametrul maxim al piesei de prelucrat 1250 mm 1750 mm
Cuplu maxim de rotatie v01 1066 Nm 1918 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 1776 Nm 3197 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 1487 Nm 4477 Nm
Gama de turatii for versiunea v01 0,01-5,6 rpm 0,01-5,6 rpm
Gama de turatii for versiunea v02 0,01-3,3 rpm 0,01-3,3 rpm
Gama de turatii for versiunea v03 0,00-2,4 rpm 0,00-2,4 rpm
inclinarea sectiunii de ralanti 0-90° / max. 1250 mm 0-90° / max. 1500 mm
Reglarea inclindrii sectiunii hayon Lin manual, mecanizat (optiune) Lin manual, mecanizat (optiune)
Domeniu de lucru (dimensiune intre flanse) 2500-16500 mm 2500-16500 mm
Catalog Nr. A9 17 000041 A9 17 000055

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este realizatd de un servomotor si motoare pas cu pas. I
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Sistemele MOST MLS si MALW sunt dispozitive moderne de sudurd concepute pentru sudarea longitudinald cu ergonomie excelentd si parametri utili. Acestea
au fost create pentru a satisface cerintele de calitate legate de conexiunile de sudura, in special in aplicatiile in care cererea de dispozitive precise este in
continud crestere. Aceste tipuri de dispozitive pot fi utilizate pentru conductele de productie in serie, insertia cosului de fum si sudarea sistemului de ventilatie,
precum si pentru sudarea foilor simple, rezervoarelor sau constructiilor reactoarelor. Peste tot unde este necesara o precizie ridicata si repetabilitatea procesului.

Descriere:

m Repetabilitatea procesului.

= Ciclu de productie mai rapid, dispozitivul poate fi operat de un singur operator.
= Minimizarea riscului de defecte de sudare.

= 0 gamd largd de lungimi si diametre de lucru.

= Ajustarea configuratiei sistemului la nevoile clientului.

s Utilizare intuitiva.

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas. I
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= Dispozitiv de sudura conceput pentru crearea

longitudinald sudare cu parametri de utilizare perfecti.

Saiba de cupru racita cu lichid.

Sistem de suflare a gazului pe scutul de creasta.

Sistem de control NC MOST 02 driver de proces digital.

Sistem AVC pentru reglarea automatad a indltimii pis-

toletului (optional).

Sistem de oscilatie a lanternei (optional).

» Un sistem de inspectie vizuald pentru arcul de sudura
deschis (optional).

= Sistem pneumatic de centrare.

= Carucior pentru incarcarea marfurilor (optional).

MOST MLS - sistem de sudare longitudinala

-
23

[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f02-7

prelucrat

MLS-1050 MLS-1550 MLS-2050 MLS-3050
Domeniu de lucru 501050 mm 50-1550mm | 50-2050mm | 50-3050 mm
(lungimea sudurii)
Gama de diametre a piesei de 80-800 mm 100-800 mm 130-800 mm 180-800 mm

Posibilitatea de a mari diametrul de lucru la cerere.

Diametru maxim cu
Baza hidraulica (optional)

2000 mm 2000 mm 2000 mm 2000 mm

Gama de diametre a piesei de
prelucrat pentru Versiunea
INT/EX (intern/extern)

130-1300 mm-sudura exterioara (creasta de sudura in interiorul rezervorului)
peste 1350 mm - sudurd interna (creasta de sudurd pe partea exterioard a
rezervorului)

Intervalul de viteza de sudare

0,1-2 m/min 0,1-2 m/min | 0,1-2 m/min 0,1-2 m/min

Metoda de sudare

MIG/MAG/TIG/PLASMA/SAW

MLS-2050 MLS-3050 MLS-4050 MLS-5050 MLS-6050
HD HD HD HD HD

Domeniu de lucru 50-2050 mm | 50-3050 mm | 50-4050 mm | 50-5050 mm | 50-6050 mm
(lungimea sudurii) Alte zone de lucru disponibile la cerere
Diametrul minim al piesei
E{prE scratiutace 1350mm | 1350mm | 1350mm | 1350mm | 1500 mm
internd (radacina in afara
rezervorului)
Intervalul de vitezd de 0,1-2m/min | 0,1-2m/min | 0,1-2 m/min | 0,1-2m/min | 0,1-2 m/min
sudare
Metoda de sudare MIG/MAG/TIG/PLASMA/SAW

MOST MALW - sistem de sudare longitudinala

MALW-T 1000

MALW-T 1500

MALW-T 2000

Masina de sudura universala pentru sudare longitudinala.

Sistem unic de acoperire cu gaz a stratului radicular cascada Cascade GAS.
Bara de arbore racita din aliaj CuCrZr de inalta calitate.

Miscarea capului de sudurd actionata de un servomotor.

Pozitionare cu precizie de 0,2 mm.

MAJORITATEA DRIVERELOR DE PROCES DIGITALE MCS-L (CANopen).

MALW-M 1000 MALW-M 2000 MALW-M 3000

Domeniu de lucru (lungimea sudurii) 50-1100 mm 50-1550 mm 50-2050 mm 50-1100 mm 50-2050 mm 50-3050 mm
Diametru piesa prelucrata 70-1000 mm 100-1000 mm 120-1000 mm 120-1000 mm 150-1000 mm 180-1000 mm
Diametrul maxim cu bazd hidraulica 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm 1500 mm
(optional)
Diametrul maxim atunci cand se
utilizeaza un sistem de ridicare a 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm 5000 mm
sinelor (optional)
Gama de grosimi a materialului sudat 0,3-4 mm 0,3-4 mm 0,3-4 mm 0,8-10 mm 0,8-10 mm 0,8-10 mm
Intervalul de viteza de sudare 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min 0,1-3 m/min
Metoda de sudare TIG/PLASMA MIG/MAG/TIG/PLASMA
I Sistemul este operat digital, iar actionarea este realizatd de un servomotor si motoare pas cu pas. I
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Scanati linkul sau accesati
MOST MCBM - Brat coloana de sudura e

Majoritatea bratelor coloanelor de sudura MCBM sunt proiectate pentru a extinde performanta productiei si pentru a oferi standarde de calitate. Bratele
coloanelor de sudura in legdtura cu modulele si accesoriile standard de sudura creeaza solutii potrivite in domeniul automatizarii sudarii. Acestea pot fi
integrate cu usurinta cu rotatoare cu role sau cu pozitionatoare MOST pentru a crea o statie automata completa. Majoritatea bratelor coloanelor de sudurd
MCBM au un design modular si ofera intervale de lucru de pana la 6x6 m. La cerere, sunt disponibile diferite game de lucru. MOST coloana si bratul pot fi
echipate cu o bazd stationard sau mobil3, inclusiv o actionare. Configuratia finald a sistemului este intotdeauna adaptata la cererea specifica si la cerintele
aplicatiei clientului.

Bratele coloanelor de sudura sunt echipate cu:

Viteza reglabila a bratului liniar orizontal.

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

Sistem vertical de deplasare a bratelor cu contragreutate.
Comutatoare de limitare a sigurantei.

n
n
n
n
n
n

Optiuni:

= Bazd mobila, cdrucior de cale ferata motorizat.

Rotatia automatd a coloanei (inclusiv motorul).

Sistem de monitorizare a zonei de sudare, sistem vizual.

Sistem de urmarire a rostului.

Sincronizarea cu alte produse MOST, adica rotatoare cu role sau
pozitionatoare.

Prad [A]
Napiecie [V]
Srednica [em]

Viteza bratului (sudare) Coloana

Gama de lucru . . Coloana automata Catalog Nr.

min/max rotatie
MCBM-3x3 3x3m 200 kg 200-1850 mm/min manual optiune A9 15000801
MCBM-4x4 4x4 m 200 kg 200-1850 mm/min manual optiune A9 15000802
MCBM-5x5 5x5m 150 kg 200-1850 mm/min manual optiune A9 15000803
MCBM-6x6 6x6 m 150 kg 200-1850 mm/min manual optiune A9 15000804
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MOST MGWS - sistem portal

Sistem portal avansat pentru suduri circumferentiale si longitudinale.

Capete de sudurd actionate numeric si pozitionate pe axele X si Y actionate de servomotoare.
Motoare pas cu pas responsabile pentru actionarea portalului si reglarea inaltimii.
Metode de sudare: TIG, TIG cu fir rece, MIG/MAG, PLASMA, FIERASTRAU.

Oscilatie pentru metoda MIG/MAG.

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

MGWS 33 MGWS 44 MGWS 55
Domeniu de lucru 3000x3000 mm 4000x4000 mm 5000x5000 mm
Gama de miscare a capului de sudura in axele X si Y 150-150 mm 150-150 mm 150-150 mm
Axa mobila a capului de sudura R 90° 90° 90°
Interval de viteza portal 0,5-450 cm/min 0,5-450 cm/min 0,5-450 cm/min
Intervalul de viteza al capului de sudura in axele X si Y 0,01-150 cm/min 0,01-150 cm/min 0,01-150 cm/min
Metoda de sudare TIG, TIG cu sarma rece, MIG/MAG, PLASMA, SAW

Sistemul de pozitionare si asamblare a rezervoarelor:

= Capacitate de 6 000 si 12 000 kg (alte capacitati disponibile la cerere).

= Reglarea automatd a diametrului elementului sudat.
m Pozitionarea automata a sectiunii rezervorului.

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.

100
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Scanati linkul sau accesati
Automatizarea sudarii circumferentiale. https://www.rywal.eu/f02-2
Pozitionatoarele sunt sistemele de bazi pentru cresterea eficientei si calitatii sudarii. in plus
fatd de sudurile circumferentiale automate de sudurd, acesta poate fi utilizat si ca dispozitiv
de pozitionare pentru sudarea manuald a elementelor structurale. Pozitionatoarele din seriile
MOST MP si MPH oferd o gama larga de modele in ceea ce priveste greutatea piesei de prelu-
crat si optiunile de configurare finald a statiei de lucru.
Descriere:
= Motoare pas cu pas puternice care asigura viteza de rotatie continua si sudura repetabild
- calitate.
= Gama larga de viteze a motoarelor pas cu pas permite producerea de piese cu diametre.
» Pozitionarea pneumaticd a pistoletului (optional) permite extinderea la o solutie simpla de
automatizare.
= Controlerul intuitiv integrat MOST MC cu functie de vitezd a liniei si functie de fild programabild
asigura selectarea simpla si rapida a setdrilor - atat in modul manual, cét si in modul automat

o

AllcCe

MOST MCr3 driver

I Sistemul este operat digital, iar actionarea este alimentata de un servomotor si motoare pas cu pas.

5. Pozitionatoare de precizie 101
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Pozitionatoarele MOST MP

MOST MP-50 i MP-100:

= Procedeu de sudare circumferentiald manuala si automata.
Manipularea elementelor mici si usoare.

Versiunea tabelului.

Reglare manuald a inclindrii intr-un interval de 0°-110°.

MOST MP-400 i MP-600:

= Procedeu de sudare circumferentiald manuala si automata in productia industriala.
Pentru manipularea elementelor spatiale.

Versiune de sine statatoare.

Reglare automata a inclindrii intr-un interval de 0°-90°.

MOST MP-2000 i MP-4000:

= Gama consolidata de pozitionatoare MOST MP dedicate pozitionatorilor deosebit
de mari si obiecte grele.

= Reglare automata a inclinrii intr-un interval de 0°-90°.

MOST MP-50 MOST MP-100 MOST MP-400 MOST MP-500 MOST MP-2000 MOST MP-4000

Maximum static load Capacitate 50 kg 90 kg 370 kg 520 kg 1700 kg 3700 kg
Cuplu maxim de rotatie v01 18 Nm 18 Nm 42 Nm 126 Nm 1814 Nm 3780 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 38 Nm 38 Nm 84 Nm 252 Nm 2585 Nm 4620 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 79 Nm 79 Nm 171 Nm 504 Nm 3326 Nm 5460 Nm
Interval de inclinare 0-110° 0-110° 0-90° 0-90° 0-90° 0-90°
Reglarea inclinarii Pas, manual Fin, manual Fin, automatic Fin, automatic Fin, automatic Fin, automatic
Gama de turatiii v01 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,07-16,0 rpm 0,01-4,2 rpm 0,01-2,8 rpm
Gama de turatiii v02 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,01-2,8 rpm 0,00-2,1 rpm
Gama de turatiii v03 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,01-2,1 rpm 0,01-1,7 rpm
Catalog Nr. A9 17 100012 A9 17 100009 A9 17100014 A9 17100016 A9 17 100017 A9 17 100018

Pozitionatoarele MOST MPH

MOST MPH-50

MOST MPH-50 i MPH-100:

= Procedeu de sudare circumferentiald manuald si automata.

Ax gol.

MOST MPH-400 i MPH-600:

Ax gol.

MOST MPH-100

MOST MPH-400

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

Procedeu de sudare circumferentiala manuala si automata in productia industriala.
Posibilitatea alimentarii cu gaz de protectie pentru a proteja radacina sudurii.

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

MOST MPH-600

Capacitate maxima de incarcare statica 50 kg 90 kg 370kg 620 kg
Cuplu maxim de rotatie v01 49 Nm 49 Nm 87 Nm 154 Nm
Cuplu maxim de rotatie v02 120 Nm 120 Nm 181 Nm 319 Nm
Cuplu maxim de rotatie v03 241 Nm 241 Nm 362 Nm 639 Nm
Interval de inclinare 0-110° 0-110° 0-110° 0-100°
Reglarea inclinarii Fin, manual Fin, manual Fin, automatic Fin, automatic
Ax tubular @48 mm @78 mm @108 mm @144 mm
Gama de turatii v01 0,08-20,0 rpm 0,08-20,0 rpm 0,05-11,4 rpm 0,05-11,4 rpm
Gama de turatii v02 0,03-8,0 rpm 0,03-8,0 rpm 0,02-5,3 rpm 0,02-5,3 rpm
Gama de turatii v03 0,02-4,0 rpm 0,02-4,0 rpm 0,01-2,8 rpm 0,01-2,7 rpm
Catalog Nr. A9 17100013 A9 17100020 A9 17 100021 A9 17 100022
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Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f02-3

Pozitionatoarele MOST sunt cea mai buna solutie pentru ridicarea, rotirea si inclinarea pieselor grele cu o geometrie complexa. Utilizarea pozitionatoarelor
creste foarte mult productivitatea si imbunatateste semnificativ calitatea sudarii. Utilizarea pozitionatoarelor creste flexibilitatea, siguranta si confortul muncii.
Cu ajutorul pozitionatorului, elementul sudat poate fi intotdeauna plasat intr-o pozitie convenabild, ceea ce asigura efectuarea unei suduri intr-o pozitie in jos

Utilizarea MOST pozitionatoare asigura:

= Sudare rapida in pozitia mainii in jos.

= Parametri optimi de sudare.

= Minimizarea riscului de defecte de sudare.

= Calitate sporitd - mai putine prelucrdri si mai putine reparatii.
= Precizia muncii, siguranta si ergonomia.

Engineering

fuay oy o
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MOST MHP - pozitionatoare de sudura hidraulica in 3 axe

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

Ingltimea, unghiul si viteza de rotatie a piesei de prelucrat sunt complet reglabile.
Reglarea fara trepte a inaltimii cu ajutorul unitatilor hidraulice.

Ideal pentru sudarea elementelor grele cu geometrie complexa.

Greutatea maximad a piesei de prelucrat de pand la 10 000 kg (alte capacitati disponibile
la cerere).

MHP-05 MHP-075 MHP-1 MHP-1,5 MHP-2 MHP-3,5 MHP-5 MHP-8 MHP-10
Capacitate 500 kg 750 kg 1000 kg 1500 kg 2000 kg 3500 kg 5000 kg 8000 kg 10 000 kg
Viteza de rotatie 0,15-1,5rpm | 0,15-1,5rpm | 0,15-1,4rpm | 0,15-1,3 rpm 0,15-1 rpm 0,15-1 rpm 0,15-0,76 rpm | 0,10-0,66 rpm | 0,10-0,5 rpm
f;';;?emax'm de 750 Nm 1150 Nm 1570 Nm 2290 Nm 3050 Nm 5300 Nm 7 500 Nm 12050Nm | 15050 Nm
;‘;’;::a':‘:"' = 2200 Nm 2200 Nm 3300 Nm 4500 Nm 5600Nm | 11050Nm | 17300Nm | 28680Nm | 37050 Nm
::::‘le""' plicii de 700 mm 700 mm 850 mm 850 mm 900 mm 1000 mm 1150 mm 1250 mm 1350 mm
Catalog Nr. A9 15000100 | A9 15000104 | A9 15000101 | A9 15000106 | A9 15000102 | A9 15000107 | A9 15000105 | A9 15000108 | A9 15000109

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

MOST MCP - pozitionatoare conventionale

= Unghiul reglabil si viteza de rotatie a elementului sudat.

= Reglare fara trepte a inclinarii.

= Greutatea maximad a piesei de prelucrat de pand la 10 000 kg (alte capacitati disponibile
la cerere).

MCP-3 MCP-5 MCP-8 MCP-10

MCP-2

MCP-020 MCP-025 MCP-05 MCP-1

Capacitate 200 kg 250 kg 500 kg 1000 kg 2000 kg 3000 kg 5000 kg 8000 kg 10 000 kg

Viteza de rotatie 0,22-2,2 rpm 0,15-1,5 rpm 0,15-1,5 rpm 0,15-1,4 rpm 0,1-0,7 rpm 0,1-0,7 rpm 0,15-0,76 rpm | 0,13-0,67 rpm 0,1-0,5 rpm

f:.';'t'i'e"‘“'"‘ de 300 Nm 500 Nm 780 Nm 1600 Nm 3150 Nm 4500 Nm 7500Nm | 12000Nm | 15100 Nm

;l::':il:al:':x' de 685Nm 650 Nm 1360 Nm 2720 Nm 5130 Nm 8500Nm | 15500Nm | 25520Nm | 31580 Nm

:Ju'::'le"“' pldcii de 600 mm 600 mm 700 mm 850 mm 900 mm 1000 mm 1250 mm 1500 mm 1650 mm

Catalog Nr. A9 15000132 | A9 15000133 | A9 15000120 | A9 15000121 | A9 15000122 | A9 15000123 | A9 15000125 | A9 15000128 | A9 15000131
Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi de

cele furnizate.Alte capacitati de incdrcare si intervale de lucru disponibile la cerere.

MOST MTT — mese turnante

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

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

Capacitate 1000 kg 2000 kg 5000 kg 10000 kg 25000 kg 50000 kg

Viteza de rotatie 0,15-1,4 rpm 0,1-0,7 rpm 0,2-0,9 rpm 0,05-0,3 rpm | 0,05-0,25 rpm | 0,05-0,25 rpm

:’u'ca::‘f""' plicii de 850 mm 900 mm 1250 mm 1500 mm 1800 mm 2000 mm

Catalog Nr. A9 15000303 | A9 15000304 | A9 15000305 | A9 15000310 | A9 15000325 | A9 15000350

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un

model special de dispozitiv, valorile pot diferi de cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si intervale de lucru disponibile
la cerere.
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Pozitionatoare de sudura MOST MLPL-3AX - 3 axe tip "L

= |deal pentru manipularea produselor cu geometrie mare si cea mai complexa.
= Reglarea fard trepte a vitezei, inclindrii si indltimii.
= Manipularea elementelor mari de lucru cu o geometrie complicatd in orice pozitie.
= Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pana la 3 000 kg (alte capacitati disponibile
la cerere).
Model MLPLO,75-3AX MLPL1,5-3AX MLPL3-3AX
Capacitate 750 kg 1500 kg 3000 kg
Raza maxima de lucru 1000 mm 1200 mm 1600 mm
Cuplu max. de rotatie 1130 Nm 2260 Nm 4550 Nm
Viteza de rotatie 0,2-1,5 rpm 0,2-1,4 rpm 0,2-1 rpm
Cuplu max. de inclinare 1380 Nm 3340 Nm 6900 Nm
Diametrul placii de lucru 700 mm 850 mm 1000 mm
Catalog Nr. A9 15000951 A9 15000952 A9 15000953
Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi de
cele furnizate. Alte capacitati de incarcare si intervale de lucru disponibile la cerere.

MOST MLP - pozitionatoare de sudura tip "L" in 3 axe

la cerere).

Ideal pentru manipularea produselor cu geometrie mare si cea mai complexa.
Reglarea fara trepte a vitezei, inclindrii si inaltimii.
Reglarea inaltimii cu ajutorul elementelor hidraulice.
Manipularea elementelor mari de lucru cu o geometrie complicata in orice pozitie.
Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pand la 10 000 kg (alte capacitati disponibile

Capacitate 1500 kg 3000 kg 5000 kg 7 500 kg 10 000 kg
Raza maxima de lucru 1300 mm 1600 mm 1700 mm 1850 mm 2000 mm
Cuplu max. de rotatie 2260 Nm 4550 Nm 7 500 Nm 12 050 Nm 15000 Nm
Viteza de rotatie 0,2-1,4 rpm 0,2-1 rpm 0,15-0,78 rpm 0,1-0,66 rpm 0,1-0,5 rpm
Cuplu max. de inclinare 3340 Nm 6900 Nm 14750 Nm 19300 Nm 24700 Nm
Diametrul placii de lucru 850 mm 1100 mm 1100 mm 1100 mm 1300 mm
Catalog Nr. A9 15000145 A9 15000146 A9 15000147 A9 15000148 A9 15000149
Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Daca a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi de
cele furnizate. Alte capacitati de incdrcare si intervale de lucru disponibile la cerere.
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MOST MHTP - Pozitionator de coada pentru cap

= Special conceput pentru manipularea pieselor lungi, rotative.

= |deal pentru sudarea circumferentiald si asamblarea pieselor de
lucru complicate si lungi. Cadre de remorci, piese de containere,
rezervoare, Tevile sau grinzile sunt ideale pentru acest tip de
pozitionatoare.

= Rotatie mecanizata.

= Reglarea inaltimii fara trepte.

= Sectiunea de ralanti poate fi echipata cu vagoane de cale ferata
pentru sudarea pieselor de lucru cu lungime variabila.

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

MHTP-1,5 MHTP-3 MHTP-5 MHTP-6 MHTP-8 MHTP-12
Capacitate 1500 kg 3000 kg 5000 kg 6000 kg 8000 kg 12000 kg
Viteza de rotatie 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,2-0,9 rpm 0,1-0,68 rpm 0,1-0,67 rpm
Cuplu max. de rotatie 5000 Nm 10 150 Nm 17 800 Nm 20 550 Nm 24 000 Nm 36 000 Nm
Cuplu maxim de ridicare 200 Nm 326 Nm 446 Nm 490 Nm 862 Nm 950 Nm
:::'f':‘;:' de reglare al axei verticale 550-1550 mm 550-1550 mm 550-1800 mm 550-1800 mm 550-1800 mm 550-2300 mm
Diametrul placii de lucru 575 mm 650 mm 750 mm 750 mm 750 mm 1000 mm
Diametru maxim de lucru 2800 mm 2800 mm 3600 mm 3600 mm 3600 mm 4000 mm
Catalog Nr. A9 15000410 A9 15000420 A9 15000430 A9 15000440 A9 15000460 A9 15000450

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

MOST MPP - pozitionatoare de tevi

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

Reglare lind a vitezei de rotatie.

Centrare si prindere rapide, precise.

Gama largé de diametre si capacitati.

Centrarea tevilor de acelasi diametru.

Rotatia si inclinarea mecanizatd se pot face in acelasi timp.

Model MPP-03 MPP-05 MPP-1 MPP-1,5 MPP-3
Capacitate 300 kg 500 kg 750 kg 1500 kg 3000 kg
Viteza de rotatie 200-1350 mm/min 200-1350 mm/min 200-1360 mm/min 200-1430 mm/min 200-1350 mm/min
Cuplu maxim de rotatie 260 Nm 300 Nm 610 Nm 1090 Nm 1230 Nm
Cuplu max. de inclinare 1680 Nm 2130 Nm 3590 Nm 6020 Nm 11870 Nm
Min-max diametrul tevii 20-300 mm 20-400 mm 80-610 mm 80-610 mm 80-610 mm
Material role otel otel otel otel otel
Catalog Nr. A9 15000164 A9 15000167 A915000161 A9 15000162 A9 15000163

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate féra notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi de
cele furnizate.Alte capacitati de incdrcare si intervale de lucru disponibile la cerere.
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Scanati linkul sau accesati
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Paturile cu role sunt dispozitive dedicate manipuldrii cilindrice a pieselor de prelucrat. Dispozitivele de acest tip sunt necesare pentru manipularea si cresterea
eficientei productiei rezervoarelor, tevilor si a altor piese rotative in timpul procesului de sudare. Rotatoarele MOST pot fi utilizate si pentru alte procese,
de exemplu vopsire, slefuire sau asamblare. Piesa de prelucrat cu role poate fi plasata in cea mai convenabild pozitie de lucru. Reduce semnificativ timpul
necesar pentru pregatirea si manipularea piesei de prelucrat. Varietatea disponibild de paturi cu role MOST include o gama larga de modele de rotatoare cu
role capabile sd manipuleze elemente rotative de diferite mase, diametre si forme.

Echipament standard:

diametrul reglabil al detaliilor prelucrate,

viteza de rotatie reglabila,

telecomanda

indicator digital al vitezei de rotatie,

roti din poliuretan pentru absorbtia socurilor si vibratiilor,

Dotari optionale:

= Sistem buggy care se deplaseazd de paturi cu role pe sind (manual sau motorizat).

n Sistem FIT-UP, nivelare hidraulica si pozitionare a piesei de prelucrat.

m |zolare speciald pentru cele mai solicitante conditii de lucru.

= Modele personalizate de role pentru aplicatii care necesitd, de exemplu, temperaturi ridicate.
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MOST MSR - rotatoare cu auto-aliniere

Reglarea automatd a diametrului elementului sudat.

Ideal pentru manipularea elementelor grele sau cu pereti grosi.

Asigurati o distributie echilibrata a sarcinii.

Sistem manual / motorizat cu buggy care deplaseaza paturi cu role pe sine.

Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pand la 100 000 kg (alte capacitdti si intervale
de diametru disponibil la cerere).

MSR-120
Capacitate 3t 5t 10t 15t 20t 30t 40t 50t 60t 80t 100t
Capacitate 15t 25t 5t 75t 10t 151 201 251 30t 40t 501
(sectiunea de actionare)
Capacitate 151 251 5t 7,51 10t 15t 20t 251 30t 40t 50t
(sectiunea inactiva)
4 role de antrenare optiune optiune optiune optiune optiune standard | standard | standard | standard | standard | standard
Intervalul de viteza de 200-1200 | 150-1220 | 150-1220 | 150-1300 | 150-1470 | 150-1300 | 150-1200 | 150-1230 | 150-1350 | 150-1500 | 150-1400
rotatie mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min
. . 250-2000 | 250-3000 | 450-3000 | 450-3300 | 450-4600 | 500-4600 | 500-4600 | 500-4600 | 550-5200 | 550-5500 | 600-5500
Diametru gama min-max
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Materialul rolei PU PU PU PU PU PU PU PU PU PU PU
Catalog N. A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15
g - 000203 000205 000210 000209 000212 000213 000214 000215 000216 000218 000220

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

MOST MCR - Paturi cu role conventionale

Reglarea manuala a diametrului elementului sudat.

Dimensiune compacta.

Reglare usoard a distantei dintre rulouri.

Sistem manual / motorizat cu buggy care deplaseaza paturi cu role pe sine.

Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pand la 100 000 kg (alte capacitdti si intervale
de diametre disponibil la cerere).

MCR-100
Capacitate 3t 5t 10t 15t 20t 30t 40t 50t 60t 80t 100t
Capacitate 15t 251 5t 75t 10t 15t 201t 25t 30t 10t 50t
(sectiunea de actionare)
Capacitate 151 251 5t 751 10t 15t 20t 251 30t 40t 50t
(sectiunea inactiva)
2 role de antrenare optiune optiune optiune standard | standard | standard | standard | standard | standard | standard | standard

200-1250 | 200-1150 | 200-1150 | 200-1200 | 200-1150 | 200-1200 | 200-1200 | 200-1200 | 200-1250 | 200-1200 | 200-1250
mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min mm/min
200-2000 | 250-3000 | 250-3000 | 400-3300 | 450-4600 | 450-4600 | 450-4600 | 450-4600 | 550-5200 | 550-5200 | 600-5500
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15 A9 15
000223 000225 000231 000237 000232 000233 000234 000235 000236 000238 000239

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

Interval de viteza de rotatie

Diametru gama min-max

Catalog Nr.
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MOST MPR and MPRA - rotatoare de tevi

= Reglarea manuala a diametrului elementului sudat.
= Dimensiune compacta.
» Reglare usoara a distantei dintre role.
= Sistem manual / motorizat cu buggy care deplaseaza paturi cu role pe sine.
= Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pana la 8 000 kg (alte capacitati si intervale de
diametre disponibile la cerere).
Model MPR-3 MPR-6

Capacitate 3t 6t
Capacitate (sectiune de actionare) 15t 3t
Capacitate (sectiunea de ralanti) 15t 3t

4 rulouri motorizate standard standard
Interval de viteza de rotatie 200-1100 mm/min 200-1000 mm/min
Diametru gama min-max 80-1420 mm 110-1420 mm

Catalog Nr.

A9 51000995

A9 51000994

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate fara notificare prealabild. Daca
o speciald modelul dispozitivului a fost comandat, valorile pot diferi de cele furnizate. Alte capacititi de
incdrcare si de lucru game disponibile la cerere.

Model MPRA-3 MPRA-6 MPRA-8
Capacitate 3t 6t 8t
Capacitate (sectiune de actionare) 15t 3t 41
Capacitate (sectiunea de ralanti) 15t 3t 4t
Interval de viteza de rotatie 200-1280 mm/min 200-1280 mm/min 200-1300 mm/min
Diametru gama min-max 110-1200 mm 110-1200 mm 110-1420 mm
Catalog Nr. A9 15000993 A9 15000992 A9 15001000

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

MOST MCHR - rotator de lant

» Ridicarea si rotirea piesei lungi ca grinzile i, profiluri

si alte sectiuni.

» Rotatorul este rezistent la marginile ascutite ale

pieselor de prelucrat.

» Elimina necesitatea utilizarii macaralelor.
= Greutatea maxima a piesei de prelucrat de pana
la 12 000 kg (altele capacitati si game de lucru

disponibile la cerere).

Model MCHR-6/600 MCHR-6/1000 MCHR-6/1500 MCHR-6/2000 MCHR-6/2500 MCHR-6/3000
Capacitate 6000 kg 6000 kg 6 000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg
Capacitate (tronson de actionare) 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg
Capacitate (sectiunea de ralanti) 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg 3000 kg
Viteza de rotatie 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm
Max. diametrul de lucru 600 mm 1000 mm 1500 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm

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

Capacitate 12 000 kg 12000 kg 12000 kg 12 000 kg 12 000 kg
Capacitate (tronson de actionare) 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg
Capacitate (tronson de actionare) 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg 6000 kg
Viteza de rotatie 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm 5rpm
Max. diametrul de lucru 1000 mm 1500 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm

cele furnizate.Alte capacitati de incarcare si intervale de lucru disponibile la cerere.

Valorile parametrilor tehnici pentru produsele standard pot fi modificate féra notificare prealabild. Dacd a fost comandat un model special de dispozitiv, valorile pot diferi de
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Utilizarea pozitionatorilor si rotatorilor creste foarte mult productivitatea si imbunatateste semnificativ calitatea sudarii.
Pozitionatoarele si rotatoarele sunt utilizate pentru a obtine conditii optime de muncé, ergonomie si pentru a spori spori
siguranta lucratorilor precum si pentru a creste eficienta si calitatea sudurilor.

Descriere:

= Sudare rapida in pozitiile cu mana in jos.

Parametri optimi de sudare.
Calitate sporita - mai putine prelucrari de sudura si mai putine reparatii.
Precizie, siguranta si ergonomie.

MOST PWR pozitionatoare

7
[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f02-5

Model

PWR-100

PWR-100HC

PWR-150

PWR-300

PWR-500

Capacitate 100 kg 100 kg 150 kg 300 kg 500 kg
Capacitate verticala 100 kg 100 kg 150 kg 300 kg 500 kg
Viteza de rotatie 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm 0,6-6 rpm
Diametrul placii de lucru 300 mm S mmésas(ul el 400 mm 600 mm 600 mm
mm
Catalog Nr. A9 17 000076 A9 17 000078 A9 17 000150 A9 17 000300 A9 17 000499
MOST PWR rotatoare
A 4

Model

PWR-1,5MF

PWR-3MF

PWR-6MF

PWR-12MF

Capacitate 1500 kg 3000 kg 6000 kg 12000 kg
Capacitate pe sectiune 750 kg 1500 kg 3000 kg 6000 kg
Viteza de rotatie 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min 120-1400 mm/min
Diametru cuprins 20-800 mm 30-2500 mm 300-3500 mm 300-4000 mm
Catalog Nr. A9 17 000090 A9 17000093 A9 17 000096 A9 17 000099
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MOST COBRA and COBRA OSC - carucior de sudura

Sudare longitudinald extrem de eficienta in diferite pozitii de lucru.

Design compact si usor.

Carcasa durabila.

Tractiune pe 4 roti.

Baza magnetica.

Reglare precisd a pozitiei pistoletului pentru toate aplicatiile.

Afisaj LED al vitezei.

Sistem automat de pornire / oprire a arcului (controlul dispozitivului de sudare).
Oscilator lanterna (versiunea COBRA 0SC).

Model COBRA COBRA 0SC

Viteza de sudare 0-800 mm/min

Unitate de oscilatie = | Da
Sistem de propulsie AWD

Baza magnetica Da

Brate de ghidare Ghidaje role -2 buc

Pozitii de sudare PA /1F / 1GPB / 2FPC / 2GPD / 4FPE / 4G
Alimentare pe baterie Optiune

Catalog Nr. A9 15000021 | A9 15000022
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MOST MT-2 (SAW) tractor pentru sudare cu arc submersibil

Optimizarea procesului de sudare SAW.

Eficientd si calitate sporite.

Tractiunea integrala.

Motor cu contor de rotatie a tahometrului.

Toti parametrii de sudurd sunt reglati si monitorizati cu ajutorul unui controler digital PLC.
Sistem digital, actionat de microprocesor, cu stabilizare de tensiune de 2%.

Sistem de recuperare a fluxului de vid (optional).

Echipament pentru ghidarea arcului extern (optional).

Gama largd de reglare permite crearea sudurilor cap la cap si fileuri:
= Sudarea cap la cap a foilor plate.

Sudarea fasciculului.

Industria constructiilor navale.

Sudarea internd a turbinelor eoliene si a rezervoarelor.

Model MOST MT-2
Diametru sarma 2,0-5,0 mm
Viteza de sudare 20-140 cm/min
Curent de sudura intr-un ciclu de lucru de 60% 1000 A
Curent de sudura intr-un ciclu de lucru 100% 800 A
Tensiune de sudare 18-44V
Interval de reglare longitudinala a suportului 80 mm
Catalog Nr. A9 15000019

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

Sudare automata cu arc submersibil extrem de eficienta.
MIG/MAG, MMA sudare si intindere arc.

Dedicat pentru lucrul in conditii industriale dure.

Surse de curent continuu trifazate, racite cu aer sau lichid.
Arc stabil atét cu tensiuni de sudurd ridicate, cat si joase.
Proprietdti bune de aprindere si reaprindere.

2% stabilizarea parametrilor

Model PONTE 800c PONTE 1000c PONTE 1200c PONTE 1600c
Gama de curent de sudare 0-800 A 0-1000 A 0-1200 A 0-1600 A
Curent de sudare 60% in cicul 650 A/40 V 850 A/40 V 1000 A/40 V 1450 A/40 V
ﬁ:‘;le;:lf::'l‘:;’: 100% 550 A/40 V 700 A/40V 850 A/40 V 1350 A/40V
Stabilizarea parametrilor 2% 2% 2% 2%
Metoda de sudare SAW, MMA, MIG/MAG, intindere arc
Frecventa 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz
Racire Aer Aer / lichid (optiune) Lichid Lichid

MOST FD-70L uscator de flux

Eficientd ridicata si eficientd a uscarii in flux.

Izolare termicd excelentd.

Design unic si putere mare de incélzire.

Controler de reglare a temperaturii cu afisaj.

u
[ ]
u
m Straturi exterioare cromate si galvanizate cu o rezistenta mai mare la factorii chimici.
u
[ ]

Programator analogic sau digital (optional).

Model MOST FD-70L

Capacitate 701/ (100 kg)
Puterea elementului de incalzire 3600 W
Temperatura de lucru 0-400°C
Catalog Nr. A9 15000033
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ORBITAL SYSTEM

MOST sistem de sudare orbitala

= Sistem compact pentru sudare orbitala.

Programare intuitivd - crearea ghidata a programului (calcul automat al programului) dupa
diametrul tevii si grosimea peretelui sunt introduse.

Posibilitatea corectarii manuale a parametrilor in timpul suddrii (in zbor).

Monitorizarea parametrilor de sudurd (documentarea automata a parametrilor procesului).
Compatibil cu senzorii de oxigen rezidual.

Sistem AVC (optional).

Oscilatie (optional).

Model MOST 0S 80 MOST 0S 115

Cap orbital tip OWH 76 LB OWH 114 LB
Gama de diametre ale tevilor suportate 10-80 mm 20-115 mm
Gama de curent de sudura

TIG DC 3-220 A

Curent de sudura in ciclul de lucru (40°C) conform EN60974-1, TIG

metoda:

Curent in ciclu 100% 165 A

Curent in ciclu de 60% 190 A

Programe de sudare orbitala 99

Programe de sudare manuala 64

Optiune de racire cu lichid optiune

Optiune de alimentare cu sarma rece optiune

Catalog Nr. A9 15000080 A9 15000115
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Masina CNC SpeedCut MOST E" E
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Scanati linkul sau accesati
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Caracteristici principale:

= Reglarea distantei dintre pistoletul de tdiere si foaia de metal - THC sistem.
Domeniul de lucru in axa Z = 110 pand la 270 mm.

Capacitatea de incércare a mesei sustinutd de picioare anti-vibratii.
Controler autonom CNC PLC de productie polonezd.

Software CAD/CAM in limba poloneza ca versiune standard (alte limbi
sunt optionale).

= Ghidaje la sol si angrenaje dentare.
= Sistem automat de lubrifiere pentru ghidajul liniar al axei X.
= Panou de control ergonomic reglabil pe doua niveluri.
= Ecranul computerului protejat de sticld securizata.
= Conveioare cu hile pentru pozitionarea usoard a materialelor.
Tipul de mas Api = Porturi de transport pentru transportul usor al masinii.
Latime taiere [mm] 1500 = Masa echipatd cu gratar de apd - costuri reduse de operare.
Lungime de taiere [mm] 3000 A ii:
Viteza de pozitionare [mm/min.] 25000 = Sursi d'e alimentare cu plasmé.
Dispozitiv pt. taiere Pistolet pt. plasma = Compresor cu surub.
Grosime de taiere [mm] pand la 25 = Program CAD/CAM cu imbricare automata
Calitatea taierii EN1S0 9013

Masina CNC SpeedCut Compact MOST

OXYGEN
PLASMA

Caracteristici principale:

» Reglarea distantei dintre pistoletul de taiere si foaia de metal - THC sistem.
= Lanterne de téiere cu plasma si oxigen.
» Distanta pand la poarta pana la 180 mm.
» Capacitatea de incarcare a mesei sustinutd de picioare anti-vibratii.
= Actionare fata-verso pe o sipcd dintatd.
» PLC autonom de calculator CNC de productie poloneza.
n Software CAD / CAM in limba poloneza in versiunea standard.
= Lamele si rotile dintate au fost slefuite si intdrite.
n Sistem automat de lubrifiere pentru ghidajul liniar al axelor X si Y.
= Panou de cqntrol ergonomic rgglabil pe d"ougl p[veluri.
- = - = Ecranul monitorului este protejat cu sticld calitd.
Tipul de masa Apd = Orificii de transport pentru deplasarea usoard a masinii.
Modele disponibile ( |3“me/|u|'|gime) lmm] 1500/3000 or 2000/4000 or 2000/6000 » Masa echipaté cu grétar de apé - costuri reduse de operare.
Viteza de pozitionare [mm/min.] 18000 - 28 000
Instrument de taiere pistolet cu plasma / oxigen Accesorii:
Grosime de taiere - pistolet cu plasma [mm] pand la 25 = Sursd de alimentare cu plasma.
Grosime de taiere - lanterna de oxigen [nm] | péanala 100 (pana la 50 in productie) = Compresor cu surub. o .
- o s Program CAD/CAM cu imbricare automata
Calitatea taierii EN IS0 9013
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Masina CNC SpeedCut MOST

1. Sistemul de control
2. Tastaturd ergonomicd integratd
3. Panza freaticd din otel inoxidabil

4. Puncte cu bild pentru incarcarea usoara a tablei metalice

5. Capacitate mare de incdrcare a mesei 4000 kg
6. Orificii de transport pentru stivuitor

7. Sistem automat de lubrifiere

8. Sistem de bazd pentru pistolet

9. Conducerea centrald a camioanelor feroviare

10. Axa Z cu un domeniu mare de lucru

11. Cadd de baie din otel inoxidabil mai adanca

12. Capacitatea de incércare a mesei 5000 kg

13. Actionare cu doud fete a camionului feroviar
14. Inlocuirea simpl4 si rapida a lanternei

15. Angrenaje dintate de inaltd precizie

16. Ghidaje liniare de calitate superioara

17. Sistem automat de lubrifiere pentru toate axele

Scanati linkul sau accesati
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Tipul de CNC SpeedCut '1 5/30 SpeedCut 15/3'0 SpeedCut 20/69
MOST Silver MOST Compact Silver MOST Compact Silver

Tipul de masa Apd Apa Apa
Capacitatea de incarcare a mesei [kg] 4000 5000 15000
Greutatea neta a masinii [kg] 700 820 1600
Cantitate de apa [litri] 500 800 2400
Viteza de traversare [mm/min] 25000 18 000 28 000
Taiere gaz [ [J
Acoperire galvanizatd galvanizatd galvanizatd
Dimensiunile masinii [mm] 3700x2040x1280 3880x2190x1450 6880x2490x1450
Extensie exterioard [1000 mm] optiune
Zona nominala de lucru [mm] 1500x3000 1500x3000 2000x6000
Tip ecran de sine statator: de 24" de sine statator: de 24" de sine statator: de 24"
Interfata USB 2 2 2
Tastatura Rezistentd la metal, praf si ulei Rezistenta la metal, praf si ulei Rezistentd la metal, praf si ulei
Manipulator bila [ [ [ J
Dispozitiv de reglare a inaltimii [ [ [J
Software CAD/CAM (] [J [
Software de taiere [J [J [
Puncte cu bila pentru incdrcarea usoara a metalului °
Gauri pentru stivuitor [ [ [ J
Picioare de sprijin reglabile 6 8 12
Cada otel inoxidabil otel inoxidabil otel inoxidabil
Sistem automat de lubrifiere [J [
Actionare centrala cu camionul feroviar ]
Camion feroviar cu doua fete pe angrenaje dintate [ J
L-SCG - Si§tem de.n.ivelare P-orgi d(_e sanfrenare - egalizarea sinei ° °
sistemului de pozitie a camionului
!JR‘- S!stem de referentiere dinamica a punctului dinamic "0,0" ° ° °
indicatie
QS - pornire rapida [ [ [J
RBE - Rotary Basing Edge - Sistem de baza inovator () [ ] [
TSC - Controlul senzorului tortei - sistem dublu de acoperis [J [J [ ]
Stop &; Go - sistem de taiere cu simulare [ [ [ J
Nr. Catalog 6075001532 60 75001533 60 75002062

1. Masini cnc pentru taiere cu plasma
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Compresoare cu surub din seria KZB COMBO MOST

Compresoare cu surub montate pe rezervor echipate cu uscator, prefiltru si filtru fin.

Presiune Capac.itate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni Nr. Catalog
[bar] [I/min] [kw] ~ [dB (A)] U] kgl [mm]
KZB 5,5 COMBO 8/10/13 850/700/550 55 68 500 342 1940x650x1460 60 84 000500/60 84 000501/60 84 000502
KZB 7,5 COMBO 8/10/13 | 1150/1000/850 7,5 70 500 381 1940x650x1460 60 84 000510/60 84 000511/60 84 000512
KZB 11 COMBO 8/10/13 | 1650/1500/1200 11 70 500 533 1940x720x1650 60 84 000520/60 84 000521/60 84 000522
KZB 15 COMBO 8/10/13 | 2250/2150/1600 15 70 500 563 1940x720x1650 60 84 000530/60 84 000531/60 84 000532

Compresoare cu surub din seria KZB MOST

Compresoare cu surub instalate pe rezervor, fard uscétor, prefiltru si filtru fin.

KZB 5.5 kW 500L

Presiune Capacitate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni

Tip [bar] [1/min] kWl [@B@A)] [ Ikl [mm] Nr. Catalog
KZB 5,5 8/10/13 850/700/550 55 68 500 310 1940x650x1460 60 84 000403/60 84 000404/60 84 000405
KZB 7,5 8/10/13 1150/1000/850 7.5 70 500 330 1940x650x1460 60 84 000410/60 84 000411/60 84 000412
KZB 11 8/10/13 1650/1500/1200 11 71 500 480 1940x720x1650 60 84 000420/60 84 000421/60 84 000422
KZB 15 8/10/13 2250/2150/1600 15 73 500 510 1940x720x1650 60 84 000430/60 84 000431/60 84 000432

Cat costa aerul comprimat?
Datele se refera la un compresor cu surub la 40 000 de ore de functionare.
Economisirea energiei in compresoarele cu surub consta in:

m recuperarea eficientd a caldurii,
= implementarea solutiilor de economisire a energiei (control superior).

O Costuri de investitie 11%
O Mentenantd 9%

O Cost de electricitate 80%

118 2. Sisteme profesionale de aer comprimat




MASINI CNC SI ACCESORII OXI-GAZ

most

Compresoare cu surub seria K MOST

Compresoare cu surub independente, fara rezervor, uscator, prefiltru si filtru fin

K 5,5 kW S00L
K 11 KW 500L

Presiune Capacitate Putere  Volum Rezervor Greutate Dimensiuni

[bar] [1/min] [kw]  [dB (A)] 1 kgl [mm] HGatalog
K5,5 8/10/13 850/700/550 55 68 500 180 970x650x860 60 84 000300/60 84 000301/60 84 000302
K75 8/10/13 1150/1000/850 7,5 70 500 200 970x650x860 60 84 000310/60 84 000311/60 84 000312
K11 8/10/13 1650/1500/1200 11 71 500 250 970x720x1003 60 84 000320/60 84 000321/60 84 000322
K15 8/10/13 2250/2150/1600 15 73 500 250 970x720x1003 60 84 000330/60 84 000331/60 84 000332

Compresoare MOST - optiuni suplimentare

Invertor de frecventa

Compresoarele SFP cu turatie variabild utilizeazd un convertizor de frecventd pentru a adapta performanta
compresorului la consumul de aer, economisind pana la 35% energie. Compresoarele SF P sunt extrem de
eficiente si flexibile datoritd componentelor lor de inaltd calitate si designului inteligent.

Separator ciclon

Pentru a imbunatdti eficienta sistemului de procesare a aerului, separatorul ciclon SP este instalat |a iesirea
compresorului. Ca urmare a turbulentelor aerului, particule grele de abur si murdarie sunt evacuate in peretele
separator. Cantitatea de condens eliminata in acest mod reprezinta aproximativ 72% din toata apa continuta
in aerul comprimat.

Scurgere condens WED

indepartarea condensului din rezervorul tampon este o activitate important care are un impact semnificativ
asupra durabilitatii acestuia. Practica arata ca multi utilizatori uita de aceasta, asa cd va sugeram sa echipati
compresorul cu o scurgere automata de condens WED. Acest lucru nu numai cd va ajuta clientul sd scape
de rutina zilnica, dar va prelungi si durata de viatd a rezervorului si va proteja sistemul de aer comprimat
impotriva inunddrii cu apa si condens de ulei.
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Handy Cut MOST

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f032-8

" - - S Téiere Téierea
Taiere Taierea Tdierea | Taiere linii | Taierein Toate

dreaptd matritei gaurilor curbe [formadeH p_roflle Tevi t,gvnor pozitiile
' diverse pétrate i

<<\ a | T

Caracteristici:

Pistolet semiautomat pentru taierea otelului cu grosimea de pana la 50 mm.

Taierea de inaltd calitate a foilor metalice, tevilor, profilelor si elementelor de forma neregulata.
Reglarea variabild a vitezei de taiere a pistoletului si a directiei de taiere.

Sistem de aprindere semi-automat.

Inclinarea muchiilor in intervalul de unghiuri 0-45°.

Taierea cercului in intervalul de diametre de 30-200 mm si 150-500 mm.

Nr. Catalog Grosime taiere Viteza de taiere Diametrul cercurilor de taiere Greutate Caracteristici

Lanterna electricd de tdiere.
6070 000100 Handy Cut 5-50 mm 150-530 mm/min 30-500 mm 2,8kg Echipat cu aprindere
semiautomata

Standard Echipament:

Cerc mic de tdiere Dispozitive de sanfrenare Taierea in cerc mare Echipament de conducere
(@30-200 mm) accesoriu (@125-500 mm) pentru tdiere curbata
(Echipament suplimentar)

M-12 Wasp MOST

Caracteristici:

= Masind semiautomata de taiat cu pistolet dublu pentru tdierea si sanfrenarea otelu-
lui pana la 150 mm grosime.

Corp din aliaj de aluminiu rezistent la caldura.

Motor de inductie care nu este vulnerabil la vérfurile de tensiune.

Cutie de viteze mecanica fara trepte.

Reglarea fard trepte a vitezei de tdiere.

Sanfrenarea marginilor intr-un interval de unghi nelimitat (reducere, subtierea tablei).
Posibilitatea taierii cercurilor folosind un cerc sau o sind circumferentiala.

Posibilitati de procesare

Taiere Taierea Taierea Taiere
dreaptd matritei gaurilor | curbilinie

||

Nr. Catalog Grosime tdiere Viteza de taiere Diametrul cercurilor de taiere Greutate Caracteristici

Masind de tdiat si sanfrenat

60 70 000400 M-12 Wasp 5-150 mm 80-800 mm/min 40-2500 mm 11 kg tabl3
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M-12 Bee MOST

Caracteristici:

= Masina de tdiat semi-automata cu o singurd torta pentru tédierea si sanfrenarea otelu-
lui pand la 150 mm grosime.

Corp din aliaj de aluminiu rezistent la caldura.

Cutie de viteze mecanica fara trepte.

Reglare find a vitezei de taiere.

Sanfrenarea muchiilor in intervalul 0-45°.

Diametru de tdiere de la 80 la 1500 mm.

| e | '
Taiere Taierea Taierea r
dreaptd matritei gaurilor E

%& g/ n@/ Scanati linkul sau accesati

https://www.rywal.eu/f032-1

Capacitate

" Viteza de taiere Diametrul cercurilor debitate Greutate Caracteristici
debitare

Nr. Catalog

Debitare si sanfrenare foi de

60 70 000300 M-12 Bee 5-150 mm 80-800 mm/min 80-1500 mm 10kg metal

Echipament optional pentru unitatile de taiere M-12 Wasp si M-12 Bee:

Sina circulara Wasp
Sina este proiectatd sa functioneze cu M-12 Wasp. Se utilizeaza pentru tdierea sau sanfrenarea cercurilor in
diametre de 40-360 mm si 770-1150 mm

Dispozitive de taiere Bee Circle
Permite taierea diferitelor diametre ale decupajelor. Diametrul minim depinde de dimensiunile dispozitivului pe
care este montat dispozitivul de tdiere a cercului.

Sina standard, Wasp & Bee
Sind din aliaj de aluminiu conceputd pentru a functiona cu dispozitive M-12 Wasp si M-12 Bee. Lungime de 1800 mm.
Sinele pot fi conectate intre ele si stabilizate cu suport magnetic.
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Scanati linkul sau accesati
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NOU Echipamentul semiautomat TrackCut MOST este un dispozitiv pentru taierea cu oxigaz a
A . foilor metalice de pana la 100 mm grosime. Permite sanfrenarea muchiilor in intervalul 0-45°
in oferta si 50-80° cu o torta inversata (pentru debitare si tdiere pe partea inferioara).

Finete in operare si mobilitate fara precedent. Dispozitivul poate fi ghidat manual (de exem-
plu, tesituri curbate). Toate elementele de control (debitul oxigenului de tdiere, angrenajul,
controlul vitezei) sunt amplasate in méner, ceea ce faciliteaza operarea cu o singurd mana.

Echipament standard

Compas

Permite taierea cercurilor de diferite diametre.
Diametrul minim depinde de dimensiunile dispozitivu-
lui pe care este montat compasul

Kl

Sind din aliaj de aluminiu conceputa pentru a functiona
cu dispozitivele TrackCut MOST.

Lungime 1800 mm (alte lungimi disponibile la cerere).
Sinele pot fi imbinate intre ele si stabilizate cu role

magnetice.
DIET T

Viteza de taiere  cercurilor Greutate Caracteristici “

debitate i
Taiere dreapta [Tdierea matriteiTaierea gdurilor| Ta|_e_re_
; curbilinie

< | < | < |

Capacitate
debitare

Nr. Catalog Nume

Debitare si sanfrenare

60 70 000600 foi de metal

TrackCut | 5-100 mm 50-550 mm

50-1000 mm/min

OxyPipe MOST

Caracteristici:

= Masind de debitat manuald cu o singurd tortd pentru taierea si sanfrenarea tevilor cu
grosimea de pana la 50 mm.

= Reglarea find a vitezei de taiere datoritd cutiei de viteze cu mecanism melcat.

= Posibilitatea de sanfrenare a muchiilor in intervalul 0-45°.

= Tdierea tevilor cu un diametru minim de 115 mm (inclusiv tevi preizolate si tevi cu
diferite acoperiri).

Tevi

Lant aditional 7000 mm

Capacitate

Nr. Catalog debitare

Viteza de taiere Diametru tevi Greutate Caracteristici

60 70 000200 Oxy Pipe 5-50 mm 80-800 mm/min from 115 mm in sus 11,5kg Debitare si sanfrenare tevi
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Magnetic Pipe MOST

Caracteristici:

= Echipament de debitare magnetic actionat electric pentru taierea si sanfrenarea tablelor

si tevilor in orice pozitie.

Grosime taiere

Nr. Catalog

60 70 000500 Magnetic Pipe
(torta scurtd)

60 70 000501 Magnetic Pipe
(tortd lunga)

5-100 mm

Posibilitatea asambldrii dispozitivului pe material cu 4 roti magnetice.
Nu este nevoie de lanturi.
Tine elementul perfect in orice pozitie.
Pot fi alese doud tipuri de lanterne, permitand sanfrenarea in orice unghi.

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f032-9

Viteza de taiere

50-750 mm/min

Diametru tevi

from 115 mm in sus

Greutate

Caracteristici

Masina de tdiat si sanfrenat
pentru tevi si placi

Duze MOST pentru masini de taiat portabile

Capacitate debitare (tip duza)

Tipul de gas 5-10 mm 10-15 mm
L 102-00 102-0 102-1 102-2 102-3
Acetilena
102D7-00 102D7-0 102D7-1 102D7-2 102D7-3
106-00 106-0 106-1 106-2 106-3
Propan
106D7-00 106D7-0 106D7-1 106D7-2 106D7-3
107-00 107-0 107-1 107-2 107-3
Gaz natural
107D7-00 107D7-0 107D7-1 107D7-2 107D7-3
. 103-00 103-0 103-1 103-2 103-3
Apachi
103D7-00 103D7-0 103D7-1 103D7-2 103D7-3

Capacitate debitare (tip duza)

Tipul de gas 50-100 mm 100-150 mm  150-250 mm  250-300 mm
_— 102-4 102-5 102-6 102-7 102-8
Acetilena
102D7-4 102D7-5 102D7-6 102D7-7 102D7-8
106-4 106-5 106-6 106-7 106-8
Propan
106D7-4 106D7-5 106D7-6 106D7-7 106D7-8
107-4 107-5 107-6 107-7 107-8
Gaz natural
107D7-4 107D7-5 107D7-6 107D7-7 107D7-8
X 103-4 103-5 103-6 103-7 103-8
Apachi
103D7-4 103D7-5 103D7-6 103D7-7 103D7-8
ATENTIE!

Duzele marcate 102D7, 106D7, 107D7, 103D7 datorita designului lor special cu presiune de tdiere mai mare permit atingerea unei viteze de taiere cu pana la

30% mai mari, mentinand in acelasi timp acelasi consum de oxigen.

Acetilend

Gaz natural

Apachi

3. Masini portabile debitare oxi-gaz




MASINI CNC SI ACCESORII OXI-GAZ

v 4. MASINI DE TAIAT CU PLASMA
®

most

Masina de taiat cu plasma FANCUT 42 MOST

FANCUT 42 MOST este o masina de taiat cu plasmd cu o gama de curent de pana
la 40 A si sursd de alimentare monofazata de 230 V. Cutterul este echipat cu un

modul PFC (Power Factor Correction). Avantajul invertoarelor echipate cu modul Seamilntal san aseas]
PFC este eficienta mai mare, sarcina mai micd a consumului de energie electricd
(este necesara o sigurantd mai slaba), o toleranta mai mare la fluctuatiile curentului
de alimentare si mai putine interferente generate de tdietor. Dispozitivul are o
greutate mai mica decat unitatile mai vechi de putere similara si este echipat cu
un regulator de presiune montat din fabrica.

https://www.rywal.eu/f032-11

Model FANCUT 42

Tensiune principala 1x230 V/50-60 Hz
Protectia retelei 16T A
Curent maxim |, 21,8 A
Curent maxim efectiv | 154 A
Factor de putere cos 0,98
Interval curent de tdiere 20/88,0 - 40/96,0 A/V
Tensiune la ralanti U 320V
Curent de taiere (X=100%) 12/U2 28/91,2 A/V
Curent de taiere (X=60%) 12/U2 33/93,2 A/V
Curent de taiere (X=50%) 12/U2 40/96 A/V
Max. grosimea otelului carbon de
calitate taiere 10mm
Presiune aer de serviciu 5,0 bar
Presiune minima/max. aer 4,5/8,5 bar
Consum de aer 119 I/min
Aprindere cu arc Contact pneumatic
Reglarea puterii fara trepte
Filtru universal de aer pentru freze cu plas Nr. Catalog Clasa de izolatie F
Filtru de aer AT-1000 cu adaptor de montare 59 00 240036 Evaluare IP IP 23S
Insert hartie pentru AT-1000 5303 59 00 240037 Dimensiuni (L x L x 1) 148x490x295 mm
Adaptor filtru ATA-1000 5304 (accesorii intrare/iesire) 59 00 240038 Greutate 8,4kg
Busold 742.D121.1 59 00 250103 Nr. Catalog 59 00 250060

ABICOR

BINZEL =

Piese de schimb pentru pistolet cu plasma
ABICUT 45 pana la FANCUT 40/41/42 MOST

Nr. Piese de schimb Cod Producator  Nr. Catalog
1. | ABICUT 25K/45 Corp 748.0020.1 59 13 748020
2. | ABICUT Maner 748.0053.1 59 13748053
3. | Buton 185.0005 5513007360
4. | Electrod scurt (echipat) 748.0032.10 59 13 748032
5. | Electrod lung 748.0048.10 59 13 748048
6. | Difuzor 748.0033.2 59 13 748033 g
7. | Duza standard 0.8 mm 748.0035.10 59 13 748035
7.1. | Duza 0.65 748.0034.10 59 13 748034
8. | Duzdlunga 0.9 mm (contact) 748.0049.10 59 13 748049
9. | Corp cupa scut ABICUT 45 (echipat) 748.0043.2 59 13 748043
9.1. | Cupa 35A 748.0052.2 59 13 748052
10. | ABICUT 25K/45 Ghid 748.0050.5 59 13 748050
11. | Cheie ABICUT 25K/45/75 (carucior de taiere) 748.0059.1 59 13 748059
12. | Suport plasma ABICUT 45/6 m = 59 03 030146
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Masini de taiat cu plasma invertor
71/101 MOST FANCUT

FANCUT 71 si FANCUT 101 sunt dispozitive moderne si usoare pentru taierea metalului

cu plasma de aer.

= Dimensiuni si greutate reduse.

m Pistolet cu plasma seria PT-80/100 de 6 metri lungime.

= BACK STRIKING aprindere cu arc cu plasmd, care prelungeste semnificativ durata de
viatd a piesei de rezervd, in special in comparatie cu aprinderea HF de inaltd frecventa.

= Panou usor de utilizat si modern.

= Modul de taiere a grilei: arcul plasmatic este, de asemenea, mentinut atunci cand trece

prin goluri in material.

m Electro-gabarit cu piese adecvate - disponibil pentru FANCUT 101.
= Tdierea contactului (atingerea metalului cu duza de taiere) sau téierea spatiului.
= Regulatorul de presiune a aerului este situat in partea din fatd a dispozitivului

Accesorii disponibile:

240037.

Etrier PT-80 Busold Z0134AA - 59 25 000102.

Etrier PT-100 Busola Z0143ZA - 59 25 000104.
Unealtd conicd 51880 pentru PT 80 - 59 25 000106.
Unealtd conicd 51887 pentru PT 100 - 59 25 000107.
AT-1000 - 59 00 240036 filtru de aer.
Insertie de hartie interschimbabild pentru AT-1000 - 59 00

= Adaptor filtru AT-1000 (accesorii intrare/iesire) - 59 00 240038.

Dispozitivul este livrat cu PT Plasma Torch 80/PT100 - 6 m lungime
cu distantier dublu, cablu de impamaéntare, manual de utilizare si

demaror kit pentru taiere

Schema arcului cu plasma BACK STRIKE

Model

FANCUT 71

[=]:

Scanati linkul sau accesati
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FANCUT 101

Tensiune principala: -10% / + 15% 3x400 V / 50-60 Hz 3x400 V / 50-60 Hz
Protectia retelei 16 A 20 A
Curent maxim I, 16 A 21,5A
Curent maxim efectiv | 12A 15A
Consum de energie (X=60%) 11 kVA 16 kVA
Interval curent de taiere 20-70 A 8-100 A
Tensiune inactiva U, 280V 310V
Curent de tdiere (X=100%) I, 55A 75A
Curent de téiere (X=60%) I, 70A 100 A
:giaexr.eg‘::esllmea carbonului calitativ 25 mm 30 mm
Grosimea recomandata a calitatii

taiere otel carbon ' 18 mm 22 mm
Separare taiere 35 mm 40 mm
Presiunea aerului de functionare 5,56,0 bar 5,56,0 bar

(pentru lanterna in lungime 6 m)

Gaz generator de plasma

Aer comprimat

Aer comprimat

Max. presiunea aerului 10 bar 10 bar
Consum de aer 160 I/min 200 I/min
Aprindere arc Contact BACK STRIKING | Contact BACK STRIKING
Reglarea puterii fdra trepte fara trepte

Clasa de izolatie F F

Clasa Etanseitate IP 23 IP 23
Dimensiuni (L x L x 1) 360x350x630 mm 610x340x680 mm
Greutate 25kg 39 kg

Nr. Catalog 59 00 300071 59 00 300101

Grosimea de taiere recomandata - curent - viteza de téiere pentru FANCUT 101 (torta PT-100)

Otel moale Otel inoxidabil Aluminiu
e el Curent de taiere Viteza de !aiere Grosime [mm] Curent de taiere Viteza de t.aiere i Curent de taiere Viteza de t.aiere
[A] [mm/min] [A] [mm/min] [A] [mm/min]

4 40 2500 4 40 2300 4 40 3000

6 60 1700 6 60 1500 6 60 2000
10 60 1000 10 60 800 10 60 1100
12 80 900 12 80 800 12 80 900

15 80 600 15 80 550 15 80 650

20 100 600 20 100 550 20 100 650

25 100 400 25 100 300

30 100 300

Recomandarile se aplica pentru o presiune a aerului de 5,5 - 6,0 bar si un debit de 210 | / min.

4. Masini de taiat cu plasma 125



MASINI CNC SI ACCESORII OXI-GAZ

®

most

Pistolet plasma PT-80
(FANCUT 70/71 MOST)

ig
Nr. Piese de schimb Nr. Catalog
Pistolet cu plasma PT-80 6 m Z0133AA 5925000010
1. |Varful pistoletului PT-80 Z0043AA 59 25000015
Ta |0-ring 15x1.5 PT-80 Z0044AA 5925000016
1b |Tub de racire PT-80 Z0045AA 59 25000017
2. |Maner PT-80/100 Z0046AA 5925000018
2a |Buton PT-80/100 Z0222AA 59 25000019
3. |Electrod PT-80 Z0048AA 59 25000020
4. |Inel turbionar (difuzor) PT-80 Z0049AA 59 25000021
5. |PT-80 Duza de taiere contact 0,9 (30-40 A) Z0050AA 59 25000022
6 Duzd PT-80 1.0 (40-50 A) Z0051A 59 25000023
* |Duza PT-80 1.2 (60-70 A) Z0053AA 59 25000024
7. |Scut PT-80 Z0055AA 59 25000025
) 8. |Distantier dublu PT-80 Z0056AA 59 25000026
9 Duza PT-80 contact 1,0 (40-50 A) Z0145AA 59 25000027
] " |Duza PT-80 contact 1,2 (60-70 A) Z0147AA 59 25000028
' 11. |Capac contact PT-80 Z0089AA 59 25000029
f 12. |Duza de contact (ghid) PT-80/100 (40-70 A) Z0140AA 59 25 000030
' Busola circulara PT-80 Z0134AA 59 25000102
0| T
.
Pistolet cu plasma PT-100
(FANCUT 100/101 MOST)
Nr. Piese de schimb Nr. Catalog
Pistolet cu plasma PT-100 6 m Z0042AA 59 25000070
1. |Varful pistoletului PT-100 Z0057AA 59 25000075
1a |0-ring 18x1.5 PT-100 Z0058AA 5925000076
1b |Tub de racire PT-100 Z0059AA 59 25000077
2. |Maner PT-80/100 Z0046AA 5925000018
2a. |Declansator PT-80/100 Z0222AA 5925000019
3. |Electrod PT-100 Z0060AA 5925000078
4. |Inel turbionar (difuzor)PT-100 (30-70 A) Z0061AA 59 25000079
5. |Inel turbionar (difuzor) PT-100 (80-120 A) Z0062AA 59 25000080
6. [PT-100 Duza de taiere contact 0,9 (30-40 A) Z0063AA 5925000081
7 Duzd PT-100 1,0 (40-50 A) Z0064AA 59 25000082
" |Duzd PT-100 1,2 (60-70 A) Z0066AA 59 25000083
8. [Duza PT-100 1.5 (100-110 A) Z0068AA 5925000093
r 9. [Cap de protectie PT-100 (30-70 A) Z0070AA 59 25000085
j i } 10. |Cap de protectie PT-100 (80-120 A) Z0071AA 59 25000086
l } 11. |Distantier dublu PT-100 Z0072AA 59 25000087
ﬁ I ﬁ a } ‘ 12. |Duza PT-100 contact 1,0 (40-50 A) Z0093AA 5925000088
O ‘ T T 7@ 12.1|Duzi PT-100 contact 1,2 (60-70 A) Z0094AA 59 25 000095
— el =B el 13. |PT-100 Duzi de contact 1,5 (100-110 A) Z0095AA 59 25 000089
: - ! 14. |Duzi pentru golirea PT-100 2,2 (100-120 A) ZZ0092AA | 59 25000090
= @ '— i : 15. 00r|: cupa scut PT-100 Z0096AA 59 25 000091
i T i 16. |Duza de contact PT-80/100 (30-70 A) Z0140AA 59 25 000030
l — L'_J.‘ } 17. |PT-100 duzi - ghid (80-120 A) ZZ0097AA 59 25 000092
I == \
Lii“iiiilog& 170“7“7 18, g;g‘a)t;:;;\an T-100 pentru PT-80-100 (40-70 A) 50 25 000032
Busola circulara PT-100 Z0143AA 59 25000104
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Invertor de taiat cu plasma FANCUT 106 HD MOST

FANCUT 106 HD este proiectat pentru taierea de calitate a metalelor cu o grosime de pana la 50 mm folosind plasma de aer. Controlul procesului se realizeaza
dintr-un panou modern cu afisaj cu cristale lichide. in afara de reglarea curentului, modul de téiere (t&iere continug, tdiere cu plasd sau téiere). De asemenea,
este posibil sa reglati luminozitatea afisajului, sa selectati unitatea de presiune, limba si sa furnizati informatii despre starea curentd de functionare a dis-
pozitivului. Sunt disponibile dous moduri de setare a parametrilor (curent de taiere si presiunea aerului). in modul automat, presiunea aerului este stabilitd in
sinergie cu curentul de téiere si modelul pistoletului cu plasma. Valoarea presiunii aerului este afisatd pe afisaj, dar nu poate fi modificata. In modul manual,
presiunea aerului este setata individual prin buton. Presiunea de functionare este reglata de o supapa proportionald incorporata, care minimizeaza impactul
fluctuatiilor presiunii de intrare. Functia ,ventilator la cerere” porneste ventilatorul numai atunci cand este necesar, ceea ce economiseste energie electrica
si reduce contaminarea cu praf din interiorul masinii de taiat. in modul standby, FANCUT 106 HD consuma doar 32 de wati NOU

in oferta
Model FANCUT 105 HD

Alimentare 3x400 / 50-60 V/Hz
Siguranta retea 40 (32)* A
Curent max. 11 36,7 A

Curent efectiv maxim 11eff 36,9 (32)* A
Interval curent de taiere 20A/88V - 105A/160V
Voltaj relanti U0 375V
Consum putere relanti 32w
Eficienta 90 %

Curent de taiere (ciclu de functionare 100%) 12 105 (95) A
Curent de taiere (ciclu de functionare 60%) 12 105A

Otel carbon - 50 mm
Otel inoxidabil - 45 mm

Grosimea maxima de taiere calitativa .
Aluminu- 35 mm

Cupru - 30 mm
Presiunea aerului in admisie 6,0- 8,5 bar
Consum aer 240 |/min

Presiune de functionare

(afisaté pe ecran) 5.0 - 5.5 (recomandat 5.4) bar

Lovitura arc Contact pneumatic
Emisie zgomot 80-85 dB(A)
Ajustare curent Fara trepte
Clasa de izolare H
Evaluarea de protectie IP 23S

Nivel de interferenta EMC conform Class A

EN 60974-10

Dimensiuni (L x I x h) fara baza circulara 460 x 840 x 780 mm
Greutatea sursei curente 56 kg

Nr. in catalog 5900300106

FANCUT 106 HD

*Valorile dintre paranteze se referd la protectia circuitului de 32 A. Valori de baza pentru
protectie de 40 A. Aparatul este furnizat cu o prizd CEE de 32 A. Pentru a obtine un curent
de tdiere de 105 Aintr-un ciclu de lucru 100%, se recomanda conectarea dispozitivului la
o sursd de alimentare protejatd de 40 A printr-o mufa de 63 A. Stecherul trebuie inlocuit
numai de o persoanad autorizata.
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Pistoleti plasma SVH-105
(FANCUT 105 HD MOST)

FANCUT 105 HD este echipat cu un pistolet de tdiere cu plasma SVH-105, un
pistolet modern de tdiere cu plasma cu aprindere pneumatica prin contact
(fard HF). Cablul pisoletului este completat pe ambele parti cu conectori,
care permit schimbarea rapida a pistoletului sau atasarea unui cablu pre-
lungitor. Tdierea se face exclusiv prin ghidarea varfului duzei de-a lungul
materialului si nu este nevoie de distantiere.

Accesorii disponibile

Nume Nr. Catalog

Cablu prelungitor 6,0 m SV-105, SV-125 6 PIN 59 26 007088

WSF-2 lubrifiant siliconic, brut 6 g 59 26 007101

Cap pistolet SVH-105 unghi 15° 59 26 007038

Cap pistolet SVH-105 lungime 80 cm, unghi 90° 59 26 007094

Cap pistolet SVH-105 lungime 130 cm, unghi 90° 59 26 007095

Capete de pistolet Manere lungi Cap pistolet SVH-105 80 cm lungime 15° unghi 59 26 007096
SVH, sistem SV-FIT Cap pistolet SVH-105 lungime 130 cm, unghi 15° ° 59 26 007097

Set duze conice PT 40, 60, SCP 60, TH-70.125 59 26 005872

Set circular conic SVH-105,125 5926 007175

Sistemul SV-FIT permite o schimbare usoara a pistoletului - vezi tabelul Set filtre AT 1000 59 00 240036
opus pentru versiunile disponibile. Cu cablul prelungitor (59 26 007088), Cartus de hartie AT-100 50 00 240037
lungimea manerului poate fi extinsad de la standardul de 6,7 m la 12,7 m Adapt’or filtru AT-1000 (fitinguri de Intrare/iesire) 59 00 240038

(cabluri prelungitoare mai lungi de 16 m disponibile la cerere) - vezi tabelul.

Piese pistolet

Piese de schimb pro dgzg:: rului Nr. in catalog

l[ 5y * ~ Pistolet cu plasma manual SVH-105 75° 7037 59 26 007037

_c:‘__?‘ J»m: I\". Pistolet cu plasma manual SVH-105 15° 7038 59 26 007038

 ——— 4 ,': | Pachet cablu 6.7 m SV-105, SV-125 6 PIN 7076 59 26 007076

{ P — 4 Pachet cablu 9.0 m SV-105, SV-125 6 PIN 7103 | 5926007103
T, VIR a-i:ﬂ:g% ( : Extensie pachet cablu 6.0 m SV-125 6 PIN 7088 | 5926007088
—EEEEA S \ Y _ Kit piese de pornire pentru SVH-105 7112 59 26 007112

_ N "ﬂ ‘o= M~ | 0-Ring (pachet de 2) 5790 59 26 005790
f\IStF?angELtS\c/aFt:L 6.7 m SV-105,SV-1256 PIN 59 26 007076, Elecnd 205105 AlpacheVidelI0) 5830 59 26 005830
B - Extensie pachet cablu 6.0 m SV-125 6 PIN 59 26 007088 Difuzor gaz 20-70 A (2 pachete) eco 5936 59 26 005936
Difuzor gaz 20-70 A (2 pachete) eco 6998 59 26 006998

Duzd 20-50 A (pachet de 10) 5832 59 26 005832

Duza 60-70 A (pachet de 10) 5937 59 26 005937

Duzd 80-90 A (pachet de 10) 7000 5926 007000

Duzd 95-105 A (pachet de 10) 7001 5926 007001

Scut duza 20-70 A eco 7070 5926 007070

Scut duza 80-105 A eco 7071 5926 007071

Duza cap 20-70 A 7073 59 26 007073

Duza cap 85-105 A 7072 59 26 007072

Duzd de inchidere 45 A (pachet de 10) 7074 59 26 007074

Duza de inchidere 70 A (pachet de 10) 7075 59 26 007075

Duza de inchidere 105 A (pachet de 10) 7153 59 26 007153

A - Cap pistolet cu plasmd manual SVH-105 75° 59 26 007037 Duza de inchidere cap. 20-105 A 7154 59 26 007154
B - Cap pistolet cu plasma manual SVH-105 15° 59 26 007038 Electrod extins 20-105 A (Capac de 10) 7155 59 26 007155
Duza extinsa 20-50 A (Capac de10) 7156 59 26 007156

Duza extinsa 70 A (Capac de 10) 7157 59 26 007157

Duz3 extinsa 85 A (Capac de 10) 7158 59 26 007158

Duz3 extinsa 105 A (Capac de 10) 7159 5926 007159

Duza extinsa 20-70 A 7107 59 26 007107

Duza extinsa cap 85-105 A 7108 5926 007108

Set de duze conice 5872 59 26 005872

Capacul duzei Scut duza Duza Difuzor de gaz Electrod Set ciruclar SVH-105, 12 7175 5926 007175
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Regulatoarele de presiune din Seriile de alama si aluminiu MOST sunt utilizate pentru a reduce presiunea gazului continut in butelia de gaz la presiunea de
lucru utilizatd la tdiere, sudare, lipire sau centrala termica.

2 ANI

Regulatoare de presiune MOST din ALAMA GARANTIE

Caracteristici:

= Posibilitatea de a lucra cu presiune de intrare de 200 bar (20 MPa).
Conformitate cu EN ISO 2503.

Supapa de intrerupere ca standard.

Corp din alama.

Manometre de presiune de inalta calitate.

Reglarea usoara si precisa a presiunii de lucru.

2 ani garantie.

[=] - [u]
[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f032-3

BRASS MOST
Oxigen

BRASS MOST

BRASS MOST Acetilena

Propan

BRASS MOST
Ar/CO,

. . Max. Domeniul . s . s
Nr. Catalog i . QBT presiunea de presiunii de Debit maxim il d.e RO B d? p|'ul|ga b ey Caracteristici
regulatorului gaz . intrare iesire furtun
intrare lucru '
6230750100 | Brass MOST | Oxygen 200 bar 0-10 bar 30 m°/h G3/4 G1/4 6,3 mm monoetajat
62 30 750200 | Brass MOST | Acetilend 25 bar 0-1,5 bar 5m3/h Yoke G 3/8LH 8 mm monoetajat
intr-o singurd treapta
6230750400 | Brass MOST | Ar/CO, 200 bar 0,5-6 bar 0-321/min W21.8x1/14" G1/4 6,3mm | cuunindicator de debit de
gaz manometric
62 30 750500 | Brass MOST | Propan 15 bar 0-1,5 bar 4 mé/h W 21,8x1/14" G 3/8LH 8 mm monoetajat
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MOST regulatoare de presiune ALUMINIUM Line

2 ANI

GARANTIE

Caracteristici:

Posibilitatea de a lucra cu presiune de intrare de 200 bar (20 MPa).
Conformitate cu EN ISO 2503.

Supapa de intrerupere ca standard.

Corp din aliaje de aluminiu.

Manometre de presiune de inaltd calitate echipate cu capace.
Reglarea usoara si precisd a presiunii de lucru.

2 ani garantie.

BLUE MOST
Oxygen

RED MOST
Acetilend

BLACK MOST
Ar/CO,

. . Max. Domeniul . s . o
Nr. Catalog ubr . et presiunea de presiunii de Debit maxim Fir d.e Al 7D d? p!ul|;a ff Caracteristici
regulatorului gaz " intrare iesire furtun
intrare lucru '
6235000050 | Blue MOST Oxygen 200 bar 0-10 bar 30 m¥h G3/4 G1/4 6,3 mm monoetajat
6235000100 | Red MOST | Acetilend 25 bar 0-1,5 bar 5mé/h Yoke G 3/8LH 8 mm monoetajat
0 singura treaptd cu un
62 35000150 | Black MOST Ar/CO, 200 bar 0,5-6 bar 0-32 I/min W21,8x1/14" G1/4 6,3 mm indicator manometric al
debitului de gaz

Utilizati intotdeauna reductoarele de presiune cu supape de sigurantd-vezi pagina 133
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v 6. ARZATOARE GAZ ERE
6.1. Arzator de taiere si sudare 7 -
o 5?
[=] 3
most i ol 524

Trusa universala (pentru taiere si sudare) CutWeld MOST |_ ¢

Caracteristici:

= Pistolet manual oxigen-acetilend cu sistem de amestecare a gazului injectorului.

m Set universal pentru taiere si sudare cu gaz.

= Designul compact si greutatea redusd il fac de neinlocuit in toate lucrdrile de sudurd manuald.
= Atasamentele de sudura sunt echipate cu duze canelate si supapa de oxigen de taiere cu buton.

—
.———.l_-“a‘-'—-
H

3 ||
o e e B

1

Grosimea de

Nr. Catalog  Tip pistoelt Grosimea sudurii tiiere Echipament Caracteristici

Maner arzdtor 216; 6 fitinguri pentru arzator de sudura cu prize
adecvate; set de duze de taiere; accesoriu de tdiere; cheie; Pistolet cu acetilend-oxigen cu
set de curatare a duzelor; set de garnituri, carucior de taiere; duze canelate
accesoriu de tdiere cerc

6020 000005 | CutWeld-A 0,514 mm 3-100 mm

CutWeld MOST accesorii pistolet

CutWeld atasament de taiere CutWeld maner universal
Nr. Catalog Tip Caracteristici Nr. Catalog Tip Caracteristici

Atasament de tdiere Maner pentru pistoletul
6140 000030 CutWeld CutWeld-A 6140 000025 CutWeld CutWeld

Fitinguri pentru pistolete de sudura cu iesire pistolet CutWeld

Nr. Catalog Tip Duza nr Gama de taiere Caracteristici

6140 000041 Cut-A 1A 0,5-1 mm
6140 000042 Cut-A 2A 1-2mm
6140 000043 Cut-A 3A 2-4 mm )
p—— Pt. pistolet CutWeld
L= 6140 000044 Cut-A 4A 4-6 mm
1 6140 000045 Cut-A 5A 6-9 mm
== 6140 000046 Cut-A 6A 9-14 mm

Duza de incalzire Cut-A

Nr. Catalog Tip Duza Duza nr Gama de taiere Caracteristici
6140000009 Cut-A 1A 3-100 mm Pt pistolet CutWeld

Duze de taiere Cut-A

Nr. Catalog Tip duza Duza nr. Gama de taiere Caracteristici
6140000001 Cut-A 1A 3-8mm

6140 000002 Cut-A 2A 5 -15mm

6140000003 Cut-A 3A 15-30 mm Pt pistolet CutWeld
6140 000004 Cut-A 4A 30-60 mm

6140000005 Cut-A 5A 60-100 mm

6. Arzatoare gaz 131



MASINI CNC SI ACCESORII OXI-GAZ

6.2. Arzatoare de taiere

@st@ O

151 Arzitor de taiere CUTA A/P MOST Curbat Ca o

y (1]

Scanati linkul sau accesati

aﬁ \ https://www.rywal.eu/f032-5
\ \

Caracteristici:

| = Arzator de taiere manuala oxigen-acetilena sau oxigen propan ,cu sistem
de injectie gaz mixt

‘ | 1 » Arzator de taiere echipat cu duza canelata,permite taierea rapida si calita-

i |\ tiva in acelasi timp.

| ‘ » Avantajul arzatorului este consumul redus de gaz tehnic.

Nr. Catalog Denumire Gama de taiere Greutate

6020000011 Pistolet CUT A MOST - Acetilend 3-300 mm 1,2kg

60 20 000021 Pistolet CUT P MOST - Propan 3-300 mm 1,2kg

Echipament: set de duze de pana la 100 mm, set duze. Ambalaje din carton.

2 ANI
GARANTIE
Arzdtor de tdiere Arzétor de tdiere
CUT AMOST CUT P MOST
Duze tdiere Duze de incélzire

Interval de grosime de taiere

Duza de taiere Duze de incalzire

Tip de gaz

5-15 mm 15-30 mm 30-60 mm 60-100 mm  100-200 mm 200-300 mm 3-100 mm 100-300 mm
Acetilend (Cut-A) | 614000001 614000002 | 614000003 | 614000004 | 614000005 | 614000006 | 614000007 | 614000009 | 614000010
Propan (Cut-P) 6140 00011 614000012 | 614000013 | 614000014 | 614000015 | 614000016 | 614000017 | 614000019 | 614000020

Utilizati intotdeauna reductoarele de presiune cu supape de sigurantd-vezi pagina 133
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Opritoare de flacara MOST

Caracteristici

Nr. Catalog Tip Conexiune

Supape de siguranta MOST pentru arzatoare

6394001128 MOST - oxigen G1/4

6394001118 MOST - Acetilend G 3/8LH Opritoare de flacéra cu 3 nivele
de securitate

Supape de siguranta MOST pentru reductor

6394001030 MOST - oxygen G1/4
6394001130 MOST - gaz combustibil G3/8LH

Caracteristici supape de siguranta MOST

Admisie de presiune Acetilena Oxigen
0,4 bar 2m3/h
0,8 bar 7 m*/h
1,0 bar 8 m¥/h
2,5 bar - 18 m*/h
5 bar - 27 m*/h
7,5 bar - 32m’/h
10 bar - 39 m’/h
Cuplaje gaz MOST
Nr. Catalog Tip
63 80 000010 Cuplaj de oxigen pentru pistolet
63 80 000020 Cuplaj de acetilend pentru pistolet
63 80 000030 Cuplaj de oxigen pentru reductor
63 80 000040 Cuplaj de acetilend pentru reductor

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f032-6

pentru pistolet

Pentru arzator

pentru reductor

NOU

in oferta

pentru reductor
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Duza furtun

Diametrul Lungime
Nr. Catalog interior al congctor
furtunului
6115803001 4 mm
6115803002 6,3 mm
71 mm
6115803003 8 mm
6115803004 10 mm
6115803005 12,5mm
75 mm
6115803006 16 mm
Element etans la gaz sub presiune 30 bari

Conectori furtun

Diametru

Nr. Catalog furtun

Tip
6,3-G1/4
pentru furtun de oxigen
8-G3/8
pentru furtun de acetilena

6116926120 6,3 mm

6116926130 8,0 mm

Despartitor de gaz "Y"

Nr. Catalog Dimensjune Piulita
capat !
6715803090 6,3G1/4 G1/4
6115 803091 6,3G1/4 G 1/4LH
6115803092 8G3/8 G3/8
6115803093 8G3/8 G 3/8 LH
6115803094 10G61/2 G1/2
6115803095 1061/2 G1/2LH
6115803096 166G 3/4 G3/4
6115803097 16 G 3/4 G 3/4 LH
Conexiuni etanse la gaz si piese sub presiune
de 30 ba

Clemele furtunului

oQ

Nr. Catalog Tip

63 13 000006 10/16 surub
63 13000008 12/20 surub
63 13 000025 8/16 surub
63 13000026 12/22 surub

Conector cu trei iesiri

Diametrul . _
s Dimensiunile
Nr. Catalog interior al "
. conectorului
furtunului
61 15803041 6,3 mm 82 x 43 mm
6115803042 8 mm 82 x 44 mm

imbindri etanse la gaz si piese sub presiune de 30 bar

Bricheta pentru aprindere
prin scantei

Nr. Catalog
64 81020099

Tip

Unitate de aprindere Mars

Nr. Catalog

Tipul despartitorului

Filet la intrare

6481010090 | Bricheta cu piatra de aprindere Mars

Conector

furtun Comentarii

Filet la iesire

6115803080 G3/8 G1/4
6,3 mm
6115803081 G3/8LH G1/4LH o
R-2-2z 2 supape la iesire
6115803082 G3/8 G3/8 8 mm
6115803083 G3/8LH G3/8LH
61 15803050 R-3-z G1/4 G1/4 6,3 mm 3 conectori
6115803070 G3/8 G1/4
6,3 mm
6115803071 G3/8LH G 1/4LH e
R-3-3z 3 supape la iesire
6115803072 G3/8 G3/8 8 mm ’
6115803073 G3/8LH G 3/8LH

Welding mirror

Nr. Catalog
50 00 001700 MST-400

Tip

—

Lungimea manerului: 280mm, greutate: 0.5kg

Nr. Catalog Nume
60 34 300200 0Oglinda de sudura
60 34 300201 Insert pentru oglinda de sudura
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most

Furtune de gaz

Nr. Catalog Tip Lungime
63 70 000065 Furtun oxigen 6,3 m 50 m
6371000089 Furtun acetilend 9,0 mm 50m
6372000109 Furtun propan 10,0 mm 50m

Preincalzitor electric cu gaz

Date tehnice

Presiune de iesire nominala 200 bar
Debit maxim C02 1000 dm*/h
Alimentare electrica 24V AC, 50 Hz
Priza SzR 16 P2 NG 5 (cu pini)
Fir la intrare W21,8x1/14"
Fir la iesire W21,8x1/14"
Greutate 0,8 kg

PG-84 fara mufd
PG-84 cu mufa

6118 577450
6118 577460

Nr. Catalog

Dispozitive de curatare a duzei

Nr. Catalog Tip

6130763500 Ace de curatare a duzelor

Carucioare pentru
butelii de gaz.

Manometru pentru regulatoare
de presiune

Nr. Catalog
6110000010

MOST pt oxigen @63 M12x1,5 0-16 bar
MOST pt oxigen @63 M12x1,5 0-315 bar
MOST pt acetilend @63 M12x1,5 0-4 bar
MOST pt acetilend @63 M12x1,5 0-40 bar

MOST pt oxigen @63 G1/4 0-16 bar
MOST pt oxigen @63 G1/4 0-315 bar
MOST pt acetilend @63 G1/4 0-4 bar

MOST pt acetilend @63 G1/4 0-40 bar

Perfect MOST manometru.
Design de inaltd calitate si proprietati excelente de lucru.

6110000020
6110 000030
6110000040
6110000110
6110000120
6110000130
6110000140

Capace din cauciuc pentru
manometre

Nr. Catalog

6110899997 MOST BLACK M63
6110899998 MOST RED M63 (Acetilena)
6110899999 MOST BLUE M63 (oxigen)
60 31000120 MOST dublu - capac negru

Capace eficiente din cauciuc pentru manometre de presiune.
Acestea protejeazd perfect manometrele impotriva deteriorrilor
de naturd mecanicd. Datoritd constructiei speciale, acestea nu
acoperd clapetele de siguranta din spatele

Debitmetru S . ¥

Nr. Catalog Tip Nr. Catalog
6500133210 MOST Carucior cu dublu cilindru Pentru testarea debitului de
6031100080 in pistoleti (MIG-MAG

MOST carucior monocilindric gaz in pistoleti (MIG-MAG)

6500 133219 . N
(roti pneumatice)
6500 133216 MOST carucior monocﬂmdnc
(roti solide)
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v 1. IMBRACAMINTE DE PROTECTIE

IMBRACAMINTE DE PROTECTIE - STANDARDE
EN ISO 13688 - imbricéminte de protectie - Cerinte generale
EN 11611 - imbricaminte de protectie pentru utilizare in procesele de suduri si procese conexe

EN 11612 - imbracaminte de protectie - imbricéminte pentru protectie impotriva céldurii si a flacarii - Cerinte minime de performanté

IMBRACAMINTE DE PROTECTIE - MARIMI

04

imbracaminte de piele MOST - ghidaj dimensiune UNAL-3 & QUENCH MOST - ghidaj dimensiune

Simbol ini'i(::;‘:rlne Mérimei: Izieptului Dimensiune Tn?(::\:r]rie Mérim(i: n|:;eptului ';':II‘:(]e
S 164-170 96-100 84-88 40 164 80 72
170-176 100-104 88-92 42 164 84 76
L 176-182 104-108 96-100 44 170 88 80
XL 182-188 108-112 100-104 46 170 92 84
XXL 188-194 112-116 104-108 48 176 96 88
50 176 100 92
52 182 104 96

54 182 108 100

56 188 112 104

58 188 116 108

60 194 120 112

MOST SPARK, EXPERT - ghid dimensiuni

P o . . Dimensiunea Dimensiunea maxima a
. . Inaltime Marimea pieptului — . . -
Dimensiune ! maxima a sacoului taliei- salopeta
[cm] [cm]

[cm] [cm]

S1 96-104 134 84-92 106
164-170

S2 104-112 140 92-100 114

M1 96-104 134 84-92 106

M2 170-176 104-112 140 92-100 114

M3 112-120 146 100-108 122

L1 96-104 134 84-92 106

L2 104-112 140 92-100 114

L3 176-182 112120 146 100-108 122

L4 120-128 152 108-116 130

Lmax* 128-136 158 116-124 138

XL1 96-104 134 84-92 106

XL2 182-188 104-112 140 92-100 114

XL3 112-120 146 100-108 122

XXL1 96-104 134 84-92 106

XXL2 104-112 140 92-100 114

XXL3 188-194 112120 146 100-108 122

XXL4 120-128 152 108-116 130

XXLmax* 128-136 158 116-124 138

XXXL2 104-112 140 92-100 114
194-200

XXXL3 112-120 146 100-108 122

* taxa suplimentara pentru dimensiuni mai mari

Datele prezentate in tabelele de dimensiuni sunt doar un ghid aproximativ si sunt furnizate pentru a va ajuta sd alegeti marimea potrivitd. Dacd marimea
reald este intre doua dimensiuni diferite prezentate in tabele, ar trebui intotdeauna aleasa o marime mai mare, deoarece EIP ar trebui sa ofere intotdeauna
confort maxim utilizatorului.
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ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

1.1. imbracaminte rezistenti la flacara

®

most
Imbracaminte inflamabila HARD MOST QUENCH

Material: Bumbac 100% rezistent la flacdra cu tesdtura satinatd, 380 g/m2
Marimi: conform ghidului de dimensiuni de la pagina 138.
Culoare: gri-albastru.

Fire speciale de cusut rezistente la flacara.

Benzi reflectorizante in partea din fata si din spate.

Capse.

Buzunare interioare.

Doud modele de jachete: QUENCH 311 (sort mai lung), QUENCH 511 (sort mai scurt).
Doud modele de pantaloni: QUENCH 6 (tipuri de blugi), QUENCH 611 (drept, cu buzunar supli-
mentar pe partea dreaptd).

= Optional - marcaj logo personaliza.

QUENCH 311 QUENCH 511 QUENCH 611 QUENCH 6
Catalog nr.: Catalog nr.: Catalog nr.: Catalog nr.:
77 07 0014xx 77 07 0074xx 77 07 0014xx 77 07 0074xx

Fire speciale
rezistente la
flacard

Benzi reflectorizante

Disponibil un logo
personalizat

Capse

Optiune cu jacheta scurta
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®

most

imbracaminte HARD inflamabila pentru sudori - MOST UNAL 3

Material: Bumbac 100% rezistent la flacara cu tesatura satinata, 380 g/m>.
Marimi: conform ghidului de dimensiuni de la pagina 138.
Culoare: grafit-albastru.

m Fire speciale cusute rezistente la flacara.
m Capse.

m Buzunare interioare.

m Set: salopete + jachetad.

= Optional - marcaj logo personalizat.

Set: salopeta + jacheta.
Catalog nr.: 77 07 00Txxx

Capse

Fire speciale rezistente
la flacara

Material: rezistent la flacdra cu
tesaturd satinatd 380 g/m?
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most

imbracaminte HARD neinflamabila pentru sudori - MOST SPARK

Material: 100% bumbac rezistent la flacard, 310 g /m?
Marimi: conform ghidului de dimensiuni de la pagina 138.
Culoare: bleumarin.

Fire speciale de cusut rezistente la flacara.
Capse, nasturi acoperite.

Buzunare interioare.

Set: salopeta + jacheta.

Optional - marcaj logo personalizat.

SPARK - set
Catalog nr.: 77 09 0000xx

Disponibil un logo
personalizat

Capse

Fire rezistente la
flacarad
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1.2. imbracaminte din piele

P

imbracaminte din piele MOST

Material: 100% bumbac rezistent la flacara, 285 g/m2 + piele de vaca.
Marimi: conform ghidului de dimensiuni de la pagina 138.
Culoare: bleumarin (bumbac), maro (piele).

= Capse.
= Buzunare interioare.
= Set: salopete + jacheta.

Set imbracaminte de piele
Catalog nr.: 74 10 0005xx

Fabricat din piele si
bumbac

Capse

Guler inalt
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1.3. imbracaminte de uz general

®

most

imbracaminte de protectie MOST EXPERT

Material: 65% poliester, 35% bumbac cu 250 g/m2 greutate.
Marimi: conform ghidului de dimensiuni de la pagina 138.
Culoare: gri-albastru.

Fixare cu fermoar.

Consolidari pentru genunchi cu tampoane suplimentare.
Set: salopete + jachetd.

Optional - marcaj logo personalizat.

EXPERT- set
Catalog nr.: 77 09 1000xx

Fixare cu fermoar

Intaritura pentru
genunchi

Buzunare mari
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v 2. PROTECTIA FETEI SI A OCHILOR

PROTECTIA OCHILOR - STANDARDE

EN 166 - Standarde de protectie individuala a ochilor. Defalcarea claselor optice conform EN 379:

EN 169 - Protectie individuald a ochilor - Filtre pentru sudare si tehnici 1/1/1/1- Clasa optica - precizie de vizibilitate.
conexe. 1/1/1/1- Difuzia clasei de lumina.

EN 170 - Protectie individuala a ochilor - Filtre ultraviolete - Cerinte de 1/1/71/1- Variatii ale clasei de transmisie luminoasa (zonele lumi-
transmisie si utilizare recomandata. noa-se sau intunecate din interiorul lentilei).

EN 171 - Protectie individuala a ochilor - Filtre cu infrarosu - Cerinte de 1/1/1/71- Dependenta unghiului de clasa de transmisie luminoasa.
transmisie si utilizare recomandata.

EN 172 - Protectie individuala a ochilor - Filtre de protectie solaré pentru Interval de la 1 la 3:
uz industrial. 1- cea mai buna clasa,

EN 175 - Protectie individuala. Echipamente pentru protectia ochilor si fetei 3 - cea mai proasta clasa.

in timpul sudarii si proceselor conexe.
EN 379 - Protectie individuala a ochilor. Filtre automate de sudare

2.1. Masti de sudura

®

most
Masca de sudura MOST PYXAR FLIP-UP AIR cu PX-FLOW

= Sistemul de flux de aer alimentat de MOST PX-FLOW potrivit
pentru mastile de sudurd MOST PYXAR AIR

= Forma ergonomica a unitatii de actionare.

= Versiunea FLIP-UP: cartus de ridicare cu filtru de sudurd cu
intunecare automatd si vizierd mare de slefuit.

= Aplicare universald - filtrarea prafului, gazelor, vaporilor si
fumului de sudura.

= Duratd de functionare de pand la 10 ore la viteza minim4,
cu filtru nou si baterie standard sau pand la 12 ore cu bat-
erie de mare tona;.

= Debit de aer reglabil (180 I/min - 220 I/min).

= Sistem electronic cu flux constant de aer.

= Alarmd audio-vizuald electronica si vibratii in caz de baterie
descarcata si/sau debit redus de aer.

= Panou de control convenabil si functional cu LED-uri.

= Tipuri de filtre: P R SL sau ABET P R SL.

NOU

in oferta

MOST PYXAR FLIP-UP AIR

cu sistem PX-FLOW Catalog nr.:
7200921159 MOST PYXAR FLIP-UP cu sistem PX-FLOW,

complet cu geanta.

Masca de sudura MOST PYXAR AIR cu PX-FLOW

= Sistemul de flux de aer alimentat de MOST PX-FLOW potrivit

pentru mastile de sudurd MOST PYXAR AIR
NOU = Forma ergonomica a unitétii de actionare.

in oferta = Aplicare universald - filtrarea prafului, gazelor, vaporilor si
fumului de sudura.

= Duratd de functionare de pand la 10 ore la viteza minim4,
cu filtru nou si baterie standard sau pand la 12 ore cu bat-
erie de mare tona;.

= Debit de aer reglabil (180 I/min - 220 I/min).

= Sistem electronic cu flux constant de aer.

= Alarmd audio-vizuald electronica si vibratii in caz de baterie
descarcata si/sau debit redus de aer.

= Panou de control convenabil si functional cu LED-uri
colorate.

= Tipuri de filtre: P R SL sau ABET P R SL.

Catalog nr.:

MOST PYXAR AIR 7200921119  MOST PYXAR AIR cu sistem PX-FLOW,
cu sistemn PX-FLOW complet cu sac.
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®

most
Masca de sudura MOST PYXAR

Clase optice conform EN 379: 1/1/1/1.

Zona de vizualizare: 98 x 62 mm.

Numadrul de senzori de detectare a arcului electric: 4.

Gradul de intunecare “lumind”: 3.

Gradul de intunecare “intuneric”: 5-9 si 10-14.

Sensibilitate filtru reglabild continuu.

intarziere de iluminare a filtrului reglabil f&ra probleme.
Celule solare si baterii inlocuibile.

Functia “Grind- Polizare” - buton extern.

Lentila rezistenta la zgarieturi a capacului frontal din policar-
bonat termoformat.

Afisaj digital.

= Garantie: 2 ani.

= Potrivit pentru sistemul MOST PX-FLOW cu flux de aer forfat.

Catalog nr.:
7200921100 MOST PYXAR

Ofal0
(=] i

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f04-1

NOU

in oferta

MOST PYXAR

Masca de sudura MOST PYXAR cu filtru de protectie laser YAG

Clase optice conform EN 379: 1/1/1/1.
Zona de vizualizare: 98 x 62 mm.

Numarul de senzori de detectare a arcului electric: 4.
Gradul de intunecare “lumind”: 3.

Gradul de intunecare “intuneric”: 5-9 si 10-14.
Sensibilitate filtru reglabild continuu.
intarziere de iluminare a filtrului reglabil f&rd probleme.
Celule solare si baterii inlocuibile.

Functia “Grind- Polizare” - buton extern.

Lentila rezistenta la zgarieturi a capacului frontal din poli-
carbonat termoformat.
Afisaj digital.

Garantie: 2 ani.

Potrivit pentru sistemul MOST PX-FLOW cu flux de aer fortat.
Sudare manuald cu laser - clase de protectie in conformi-
tate cu EN 207:2017:

900-1000 nm DIR LB5

1000-1030 nm DIR LB7 + M LB7Y

1030-1400 nm D LB7 + IR LB8 + M LB8Y

1400-2500 nm DIR LB5

2500-2800 nm DIR LB4

2800-9000 nm DIR LB5

9000-11500 nm DI LB5

Catalog nr.:
7200921500 MOST PYXAR cu filtru de protectie laser YAG

NOU

in oferta

MOST PYXAR cu filtru de protectie laser YAG

Spray de curatare si intretinere pentru mdsti de sudurd CLINO M MOST - vezi capitolul 06
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®

most

Masca de sudura MOST WELD RAPTOR
cu sistemul de purificare a fluxului de aer alimentat cu MOST R-FLOW

[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f04-2

m Sistem de flux de aer alimentat MOST R-FLOW potrivit pentru
casca de sudurd MOST WELD RAPTOR.

= Forma ergonomica.

= Profil plat.

m Aplicare universala - filtrarea prafului, gazelor, vaporilor si a
fumului de sudura.

= Duratd de functionare de pana la 9 ore la vitezd minim4, cu filtru

nou si baterie standard, sau pana la 15 ore cu o baterie completa

pentru sarcini grele.

Debit de aer reglabil (170 I/min - 210 I/min).

Sistem electronic de flux de aer constant.

Alarmd audio-vizuald si de vibratii, electronica in cazul bateriei

descarcate si/sau debit scazut de aer.

Reglare simpla cu un singur buton.

Filtru de particule usor inlocuibil PR SL.

Catalog nr.:
7200912199 MOST WELD RAPTOR Air techno albastru cu
sistem R-FLOW, complet cu geanta.

MOST WELD RAPTOR Air techno albastru cu
R-FLOW

Masca de sudura MOST WELD RAPTOR

Clase optice conform EN 379: 1/1/1/1.

Zona de vizualizare: 107 x 75 mm.

Numarul de senzori de detectare a arcului: 4.

Gradul de intunecare,luminat”: 4.

Gradul de intunecare ,intunecat”: 5-8 si 9-13.
Sensibilitate filtru reglabild continuu.

intarziere de iluminare a filtrului reglabil f&ra probleme.
Celule solare si baterii inlocuibile.

Functia ,Grind".

Functia ,test”.

Deschiderea unitatii de filtrare automata - vizor mare.
Sticla de protectie laterald DIN 5.

Ecran digital.

Garantie: 2 ani.

Potrivit pentru sistemul de flux fortat de aer MOST R-FLOW.

Catalog nr.:
7200912020 Mascd MOST WELD RAPTOR techno albastru

MOST WELD RAPTOR techno albastru

Spray de curatare si intretinere pentru masti de sudura CLINO M MOST - vezi capitolul 06
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most

Masca de sudura MOST V1000
cu sistemul de purificare a fluxului de aer alimentat cu MOST V-FLOW

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f04-3

= Sistem MOST V-FLOW potrivit pentru masca de sudare cu
aer MOST V1000.

= Aplicare universala - praf, gaze, vapori si fum de sudura.

= Duratd de functionare de pand la 10 ore |a vitezd minimd,
cu filtru Nuu si baterie standard sau pana la 15 ore cu o
baterie complet incarcatd pentru sarcini grele.

= Debit de aer reglabil (180 I/min - 220 I/min).

= Sistem electronic de debit constant de aer.

= Alarma audio-vizuald si de vibratii electronica in cazul
bateriei descarate si/sau debit scazut de aer

= Filtru de particule usor inlocuibil PR SL.

= Geanta de transport inclusa.

Catalog nr.:
7200911199 MOST V1000 Air - masca cu sistem
V-FLOW, complet cu geanta

Mascd V1000 Air cu V-FLOW

Masca de sudura MOST V1000

Clase optice conform EN 379:1/1/1/2.

Zona de vizualizare: 98 x 53 mm.

Numarul de senzori de detectare a arcului: 4.
Gradul de intunecare,luminat” 4.

Gradul de intunecare ,intunecat”: 5-9 si 9-13.
Sensibilitate filtru reglabild continuu.
intarziere de iluminare a filtrului reglabila f&ra probleme.
Celule solare si baterii inlocuibile.

Functia “Grind- Polizare” - buton extern.
Functia ,test”

Tehnologia ,True Color”.

Ecran digital.

Garantie: 2 ani.

Catalog nr.:
7200911000 MOST V1000

MOST V1000

Spray de curatare si intretinere pentru masti de sudurd CLINu M MOST - vezi capitolul 06
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®

most

Masca de sudura MOST SPECTRA

Clase optice conform EN 379: 1/1/1/1.

Zona de vizualizare: 100 x 65 mm.

Numarul de senzori de detectare a arcului: 4.
Gradul de intunecare,luminat”: 4.

Gradul de intunecare ,intunecat”: 5-9 si 9-13.
Sensibilitate filtru reglabild continuu.
intarziere de iluminare a filtrului reglabil f&ra probleme.
Celule solare si baterii inlocuibile.

Functia ,Grind".

Functia ,test”

Garantie: 2 ani

MOST SPECTRA black

Catalog nr.:

7200982301 MOST SPECTRA black
7200982302 MOST SPECTRA blue
7200982303 MOST SPECTRA terminator

MOST SPECTRA blue

MOST SPECTRA terminator

Masca de sudura MOST S777

Clase optice conform EN 379: 1/2/1/1.

Zona de vizualizare: 98 x 43 mm.

Numarul de senzori de detectare a arcului: 2.
Gradul de intunecare ,luminat”: 4.

Gradul de intunecare ,intunecat”: 9-13.
Sensibilitate filtru reglabild continuu.
Reglarea in 3 pasi a temporizarii stralucirii
Celule solare si fara baterii inlocuibile.
Functia ,Grind".

Garantie: 1 an.

Catalog nr.:

7200982000 S777 blue
7200982001 S777 black
7200982002 S777 eagle
7200982003 S777 fire

7200982004 S777 alien

S777 black

S777 blue S777 eagle S777 fire S777 alien
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2.2. Ochelari de protectie laser

®

most

Ochelari de protectie laser T5S3

Ochelarii de protectie cu laser T5S3 ofera protectie pentru intervalele de lungimi de unda de 200-405 nm si 980-1100 nm. Acestea sunt utilizate pentru pro-

NOU

in oferta

tectia ochilor atunci cand lucrati cu lasere YAG de 1064 nm si lasere cu fibre de 1070 nm, 1080 nm si 1100 nm.

Caracteristici:

= Sunt certificati CE pentru conformitatea cu standardul european: EN207:
2017,

= Protectie pentru lungimi de unda tipice: 1064 nm, 1070 nm, 1080 nm, 1100 nm,

= Transmitanta luminii vizibile VLT: 28%.

sfera de aplicare:

= - pentru echipamente de prelucrare cu laser,

= - pentru laserul YAG 1064 nm,

= - pentru laser cu fibrda 1070 nm, 1080 nm, 1100 nm.

Setul include:

Lungime de unda Gama de protectie T5S3 ochelari de protectie laser, cordon ochelari, o carpa pentru indepar-

200-315 nm DIR LB4 tarea murdariei din lentila, carcasa de protectie pentru ochelari.

316-405 nm DIR LB4 Catalog Nr.

980-1100 nm DIRLBS 77 37000100 - Ochelarl.dg protectie cu laser T5S3 (set cu carcas,
cordon si carpd)

2.3. Ochelari de protectie pentru sudura

®

most
Ochelari de protectie MOST 516 \ L

Model profilat pentru o protectie laterala optima. @ = -
Anatomic,protectie nas moale din cauciuc. 1 T ‘
Tample colorate din cauciuc antialergic. —==¥

Acoperire rezistenta la zgarietura.

Catalog nr.:
7735916110 MOST 516, obiectiv clar MOST 516
7735516102 516.01.10.02, lentila gri

516.01.10.02

Ochelari de protectie MOST 568

= Usor si foarte laindeman, realizat in intregime din policarbonat.

» Greutate de doar 23 g.

= Diferite acoperiri si lentile. i

= Acoperire rezistenta la zgérieturi si ceata. \
= Protectie UV 400 (lentild galbend). \

—-—

Catalog nr.:

77 35968200 MOST 568, obiectiv clar MOST 568

77 35568202 568.02.01.02, lentila gri

77 35568103 568.01.03.03, lentild galbena ,\

.

%

568.02.01.02 568.01.03.03
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Ochelari de protectie pentru sudura 0036

= Obiectiv metalic flip-up cu un filtru de umbrire 5 DIN.
= Banda flexibila.
= Pot fi utilizate filtre pasive interschimbabile @50 mm de la 4 la 13 DIN.

Catalog nr.:
7230010048 0036 Ochelari de sudura

2.4. Viziere si filtre

®

most

Scuturi anti-stropire OT-1N, OT-1,5N, OT-1

Unitate principald cu armatura frontald suplimentara.
Reglarea infinit variabild a unghiului de acoperire.

Reglarea benzii pentru cap.

Capace frontale inlocuibile din policarbonat.

Grosimea capacului: 1 mm (OT-1N, OT-1) si 1,5 mm (0T-1,5N).

Catalog nr.:

7201040030 OT-IN

7201040032 OT-1,5N

7201040031 capac schimbabil T mm pentru OT-1N
7201040033 capac schimbabil 1,5 mm pand la 0T-1,5N
7201040000 OT-1

7201040001 capac schimbabil pentru OT-1

OT-1N, OT-1,5N 0T-1

MOST filtre fixe - umbra de sudura Sticle de protectie incolore MOST

. e .

= Grosime: 3 mm. Sticle disponibile ca:
= In forma rotundé, cu un diametru de 50 mm. = in forma rotundd, diametru 50 mm,
= Dimensiuni dreptunghiulare: 100 x 50 mm, 100 x 80 mm, 110 x 90 mm. = informa de dreptunghi,: 20x100 mm, 50x100 mm, 80x100 mm, 90x110 mm.
= Niveluri de umbra: 4 pana la 13 DIN.
Catalog Nr.
Catalog nr.: 72 50 XXXXXX

7300 05xxxx  Filtre pasive de sudurd MOST @50 mm

7300 50xxxx  Filtre pasive de sudurd MAJORITATEA 100 x 50 mm
7300 80xxxx  Filtre pasive de sudurd MOST 100 x 80 mm

7300 90xxxx  Filtre pasive de sudurd MAJORITATEA 110 x 90 mm
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v 3. PROTECTIA MAINILOR

PROTECTIA MAINILOR - STANDARDE:

EN 420 - Manusi de protectie - cerinte standard
EN 388 - Manusi de protectie impotriva riscurilor mecanice:
(a) Rezistenta la abraziune (0 la 4),
(b) Rezistenta de taiere a lamei (0 la 4),
(c) Rezistentd la rupere (0 la 4),
(d) Rezistenta la perforare (0 la 4),
(e) Rezistentd la taiere (Ala F),
(f) Test de impact (P)
EN 407 - Manusi de protectie impotriva riscurilor termice (caldurd si / sau incendiu):
a) Protectie impotriva aprinderii (1 la 4),
b) Protectie impotriva caldurii de contact: (1 la 4),
c) Protectie impotriva caldurii convective (1 la 4)
d) Protectie impotriva céldurii radiante (1 la 4),
e) Protectie impotriva stropilor mici de metal topit (1 la 4),
f) Protectie impotriva cantittilor mari de metal topit (1 la 4).

(
(
(
(
(
(

EN 12477 - Manusi de protectie pentru sudori

Tipul A se referd la manusi cu protectie mai mare impotriva caldurii, dar cu flexibilitate si dexteritate mai reduse. Proiectate pentru

toate metodele de sudare, in special sudura MIG/MAG si MMA.
Tipul B se refera la manusi cu protectie mai mica impotriva caldurii, dar cu 0 mai mare

flexibilitate si dexteritate, de exemplu sudarea

TIG. Cerintele de protectie pentru aceste manusi sunt indeplinite la un nivel superior.

3.1. Manusi de piele pentru sudura
®
most

Manusi de sudura MOST MANTA

Manusi de sudura MOST DEEP BLUE

Marimi: 11.

Material: piele de vaca.

Cdptuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

Intériri suplimentare: degetul mare, podul palmei si partea supe-
rioara a palmei.

Cusaturi complet acoperite.

= Lungime: 41 cm.

Ambalare: 72 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
77 54031980 Marimea 11

Marimi: 10.

Material: piele de vaca.

Captuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

Intariri suplimentare: degetul mare, podul palmei si partea superio-
ara a palmei.

Cusaturi complet acoperite.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 60 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
7754031970 Mérimea 10
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®

most

Manusi de sudura MOST JAGUAR Manusi de sudura MOST URAN

= Marimi: 8, 9, 10.

Material: piele de tip spalt (partea superioard a palmei) si piele de
vacd box (in palmd).

Cdptuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

intarituri suplimentare: nu.

Cusdturi complet acoperite.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 72 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Marimi: 10, 11.

Material: piele de vaca.

Cdptuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

Intériri suplimentare: degetul mare, podul palmei.
Cusaturi complet acoperite.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 72 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A
Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
Catalog nr.: 77 54031940 Marimea 10
77 54031998 Marimea 8 77 54 031941 Marimea 11
77 54031999 Marimea 9
77 54 032000 Marimea 10

Manusi de sudura MOST GRIZZLY Manusi de sudura MOST TIGER

Marimi: 10, 11.
Material: piele de vaca.
Captuseala: Da.

n Marimi: 10.
n

n

m Fire de kevlar: Da.

n

n

n

Material: piele de vaca.

Céptuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

Intarituri suplimentare: baza degetului mare.
Cusaturi complet acoperite.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 60 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Cusaturi complet acoperite.
Lungime: 35 cm.
Ambalare: 72 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A
Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
77 54032100 Marimea 10 Catalog nr.:
77 54032101 Marimea 11 77 54031960 Marimea 10
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most

Manusi din piele MOST MARS

Marimi: 10.

Material: piele de vaca.

Cdptuseald: Da.

Fire de kevlar: Nu.

Cusaturi complet acoperite.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 60 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 420

Catalog nr.:
77 54031950 Mérimea 10

Manusi din piele MOST LYNX

Marimi: 10.

Material: piele de vaca.

Céptuseald: Da.

Fire de kevlar: Da.

Cusdtura elastica pe partea superioard a palmei.
Cusdturi complet acoperite.

Lungime: 27 cm.

Ambalare: 72 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4133X, EN 407: 423X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
77 54031910 Marimea 10

Manusi de sudura MOST LAMA

b

= Marimi: 10.

Material: piele de capra ( incheietura si palma superioard), piele
despicatd de vaca (manseta).

Cdptusald: Nu.

Fire de kevlar: Nu.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 2122X, EN 407: 412X4X, EN 12477:Tip B

Catalog nr.:
7754031700 Mérimea 10

Manusi de sudura MOST HURON

Marimi: 10.

Material: piele de vaca.

Cdptusald: Nu.

Fire de kevlar: Nu.

Lungime: 35 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 2133X, EN 407: 413X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.:
7610 140110 Marimea 10
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®

most

Manusi de sudura MOST ALABAMA Manusi de sudura MOST ALABAMA
KEVLAR

Marimi: 10.

= Marimi: 10. "

= Material: piele de vacd (partea de dos a palmei) si piele despicatd de vaca. = Material: piele de vacd (partea de dos a plamei) si piele despicatd de vaca.
= Cdptusald: Nu. = Cdptusald: Nu.

m Fire de kevlar: Nu. n Fire de kevlar: Da.

= Lungime: 35 cm. = Lungime: 35 cm.

= Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla. = Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.
Norme: EN 388: 3143X, EN 407: 413X4X, EN 12477: Tip A Norme: EN 388: 3143X, EN 407: 413X4X, EN 12477: Tip A

Catalog nr.: Catalog nr.:

7610 140120 Madrimea 10 76 10 14122 Marimea 10

Manusi de sudura MOST SUPER TIG Manusi de sudura SUPER TIG RED MOST

Mérimi: 9, 10, 11.

s Marimi: 8,9, 10, 11. "

= Material: piele de capra (incheietura si palma), piele de vaca (manseta). = Material: piele de capra (incheietura si palmd), piele de vaca (manseta).
= Cdptusald: Nu. = Cdptusald: Nu.

n Fire de kevlar: Da. n Fire de kevlar: Da.

= Lungime: 35 cm. = Lungime: 30 cm.

» Extragator in partea de sus a palmei. m Extragator in partea de sus a palmei.

= Versiune manseta necolorata (SUPER TIG natural). » Manseta de culoare galbena cu margine de culoare ROSU.

» Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla. » Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.
Norme: EN 388: 2122X, EN 407: 412X4X, EN 12477: Tip B Norme: EN 388: 2122X, EN 407: 412X4X, EN 12477: Tip B.

Catalog nr.: Catalog nr.:

7754 0316xx  SUPERTIG, Marimi 8-11 77 54 0314XX  SUPER TIG RED, Marimi 9-11

77 54 0315xx  SUPER TIG natural, Marimi 9-11
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3.2. Manusi de piele de uz general
®

most
Ménu$i MOST GRENADA Ménu$i MOST MALE

Marimi: 7, 8,9, 10, 11. Marimi: 8,9, 10, 11.

n

» Material: bumbac imbunétatit cu piele de capra m Material: bumbac de culoare rosie bumbac imbunatatit cu piele de capra.
m Captusald: Nu. » Captusald: Nu.

= Extragere in partea din spate. = Prindere cu scai.

= Manseta. = Manseta.

= Lungime: 23-26 cm. = Lungime: 23-26 cm.

= Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla. = Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.
Norme: EN 388: 2122X Norme: EN 420

Catalog nr.: Catalog nr.:

77 55030007 Marimea 7 77 55031108 Marimea 8

77 55030008 Marimea 8 77 55031109 Marimea 9

77 55030009 Marimea 9 7755031110 Marimea 10

77 55030010 Marimea 10 7755031111 Marimea 11

7755030011 Mérimea 11

Manusi MOST GUYANA Manusi MOST GUYANA WINTER

iy ©

Marimi: 8,9,10,11.

Material: bumbac consolidat cu piele de capra.

Captusala: Nu.

Prindere cu scai.

Manseta.

Lungime: 23-26 cm.

Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Marimi: 9, 10, 11.

Material: bumbac intarit cu piele de capra.

Cdptuseald izolatd neagra in mijloc.

inchidere cu velcro.

Mansete in partea de sus.

Lungime: 25-27 cm.

Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 2122X Norme: EN 388: 2122X, EN 511: X3X
Catalog nr.: Catalog nr.:

77 55031008 Marimea 8 77 55031019 Marimea 9

77 55031009 Marimea 9 77 55031020 Marimea 10

77 55031010 Marimea 10 77 55031021 Marimea 11

7755031011 Mérimea 11
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®

most
M5HU$i MOST DAKOTA

= Marimi: 9, 10, 11.

= Material: piele de vaca pe partea din fatd.

= Cdptusald: Nu.

= Cusatura in partea de sus a palmei.

= Manseta.

= Lungime: 25-26 cm.

= Ambalare: Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 3143X

Catalog nr.:

77 55032009 Marimea 9
77 55032010 Mérimea 10
77 55032011 Marimea 11

Manusi MOST DAKOTA WINTER

Marimi: 9,10, 11.

Material: Material: piele de vaca

Cdptuseald izolata neagrd in mijloc..

Cusatura in partea de sus a palmei.

Manseta.

Lungime: 25-27 cm.

= Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in {ipl4.

Norme: EN 388: 3143X, EN 511: X3X

Catalog nr.:

77 55032019 Mérimea 9
77 55032020 Marimea 10
77 55032021 Marimea 11

Manusi MOST BERMUDA

Manusi MOST BERMUDA WINTER

Marimi: 10.

Material: Bumbac intdrit cu piele de vaca.

Cdptuseald: Da.

Manseta rigida, cauciucata.

Lungime: 26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 420

Catalog nr.:
7755015000 Mérimea 10

Marimi: 10.

Material: Bumbac intarit cu piele de vaca.

Cdptusala: Da

Manseta rigida, cauciucata.

Lungime: 26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 420

Catalog nr.:
7755015100 Mérimea 10
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Manusi MOST BAHAMA Manusi MOST BAHAMA PREMIUM

Marimi: 10.

Material: Bumbac intarit cu piele de vaca..
Céptuseald: Da.

Manseta rigidd, cauciucata.

Lungime: 26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Marimi: 10.

Material: Bumbac intarit cu piele de vaca.

Captuseald: Da.

Manseta rigidd, cauciucatd, cusdturi pe doud fete.
Lungime: 26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 3122X
Norme: EN 388: 3122X

Catalog nr.:
77 55016000 Marimea 10 Catalog nr.:

7755016100 Marimea 10
Manusi MOST TOGO

Marimi: 10.

Material: Bumbac intarit cu piele de vaca.

Captuseala: Da.

Mansetd rigidd, cauciucata.

Cusdtura manseta pe doud fete.

Lungime: 26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 3133X

Catalog nr.:
77 55020000 Marimea 10
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3.3. Manusi acoperite

®

most
Manusi MOST YORK

Manusi MOST SALAMANCA

Marimi: 9, 10.

Material: Bumbac acoperit cu nitril.

Protectie antibacteriand SANITIZED™.

Zona de acoperire: 3/4.

Culoare: albastru inchis.

Manseta: rigida.

Lungime: 25-27 cm.

Ambalare: 144 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4221B

Catalog nr.:
7755131009 Mérimea 9
7755131010 Mérimea 10

SANITIZED™ - protectie antibacteriana speciala in interiorul mainilor -
pentru confort, prospetime si protectie impotriva bacteriilor si ciupercilor.

Marimi: 9, 10, 11.

Material: Bumbac acoperit cu nitril.

Protectie antibacteriand SANITIZED™.

Zona de acoperire: 3/4.

Culoare: galben.

Manseta: tricotata.

Lungime: 25-27 cm.

Ambalare: 144 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 4111X

Catalog nr.:

77 55110009 Marimea 9
77 55110010 Mdrimea 10
7755110011 Marimea 11

SANITIZED™ - protectie antibacteriana speciald in interiorul mainilor -
pentru confort, prospetime si protectie impotriva bacteriilor si ciupercilor.

Manusi MOST KENT

Dimensiuni: 9, 10.

Material: bumbac acoperit cu nitril.

Zona de acoperire: acoperita complet

Culoare: albastru inchis.

Manseta: rigida.

Lungime: 25-27 cm.

Ambalare: 144 perechi in cutie de carton / pachet de 12 perechi.

Norme: EN 388: 4121X

Catalog nr.:
7755120009 Mérimea 9
7755120010 Mérimea 10

Manusi MOST VIGO

—

Dimensiuni: 9, 10.

Material: bumbac acoperit cu nitril.

Zona de acoperire: acoperitd complet

Culoare: albastru inchis.

Manseta: tricotata.

Lungime: 25-27 cm.

Ambalare: 144 perechi in cutie de carton / pachet de 12 perechi.

Norme: EN 388: 4121X

Catalog nr.:
7755120109 Mérimea 9
7755120110 Mérimea 10
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Manusi MOST N100

o

Mérimi: 7, 8,9, 10, 11.

Material: Poliester acoperit cu nitril.

Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.
Mansetd: tricotatad.

Lungime: 22-26 cm.

Dintr-o bucata

Norme: EN 388: 4121X

Catalog nr.:

7755303107 Mérimea 7
7755303108 Mérimea 8
7755303109 Mérimea 9
7755303110 Mérimea 10
7755303111 Mérimea 11

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Manusi MOST N200

Mérimi: 9, 10, 11.

Material: Bumbac acoperit cu nitril.

Zona de acoperire: 3/4.

Culoare: galben.

Mansetd: tricotata.

Lungime: 25-26 cm.

Cusut

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 3111X

Catalog nr.:

7755303209 Mérimea 9
7755303210 Mérimea 10
7755303211 Mérimea 11

Manusi MOST PU100

Marimi: 7, 8,9, 10, 11.

Material: Poliester acoperit cu poliuretan.
Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.
Culoare: negru.

Manseta: tricotata.

Lungime: 22-26 cm.

Norme: EN 388: 2121X

Catalog nr.:

77 55300107 Marimea 7
77 55300108 Marimea 8
77 55300109 Marimea 9
77 55300110 Marimea 10
77 55300111 Marimea 11

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Manusi MOST PU200

et®  S—

Marimi: 7, 8,9,10, 11.

Material: Poliester acoperit cu poliuretan.

Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.

Culoare: alb

Manseta: tricotata.

Lungime: 22-26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 2121X

Catalog nr.:

77 55300207 Marimea 7
77 55300208 Marimea 8
77 55300209 Marimea 9
77 55300210 Marimea 10
77 55300211 Marimea 11
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®

most
Ménusi MOST LX100

Manusi MOST LX200

Marimi: 8,9, 10, 11.

Material: Bumbac acoperit cu latex.

Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.
Culoare: gri.

Manseta: tricotata.

Lungime: 23-26 cm.

Versiune economica a manusii LX200.
orme: EN 420

Z 1 H B B B R B R

Catalog nr.:

7755302109 Mérimea 9
7755302110 Mérimea 10
7755302111 Mérimea 11

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Marimi: 8,9, 10, 11.

Material: Bumbac acoperit cu latex.

Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.

Culoare: verde-galben

Mansetd: tricotatad.

Lungime: 23-26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.
orme: EN 388: 2121X

Z & B B B B B ®m

Catalog nr.:

77 55302208 Mérimea 8
77 55302209 Mérimea 9
7755302210 Mérimea 10
7755302211 Mérimea 11

Manusi MOST PX300

Marimi: 7, 8,9, 10, 11.

Material: Poliester acoperit cu latex.

Zona de acoperire: zona degetelor si palmei.

Culoare: negru si rosu.

Manseta: tricotata.

Lungime: 22-26 cm.

Ambalare: 120 de perechi in cutie / 12 perechi in tipla.

Norme: EN 388: 2131X

Catalog nr.:

77 55301307 Marimea 7
77 55301308 Marimea 8
77 55301309 Marimea 9
77 55301310 Mdrimea 10
77 55301311 Marimea 11

Manusi MOST ANTI-CUT 5

Mérime : 8,9, 10, 11.

Material: fibrd antitdiere cu adaos de alte fibre sintetice.

Zona de acoperire: degetele din poliuretan si zona palmei de prindere.
Culoare: gri.

Manseta: elastic, tricotatd.

Lungime: 23-26 cm.

Ambalare: 120 perechi in cutie de carton / pachet de 12 perechi.

Norme: EN 388: 4443C

Catalog nr.:

77 55304508 Marimea 8
77 55304509 Marimea 9
77 55304510 Mdrimea 10
77 55304511 Marimea 11
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v 4. PROTECTIE RESPIRATORIE PENTRU SUDORI

®

most

PROTECTIE RESPIRATORIE PASIVA - STANDARDE

EN 136 - Dispozitive pentru protectia respiratiei. Masti faciale pentru toatd fata. Cerinte, testare, marcare

EN 143 - Dispozitive de protectie respiratorie-Filtre pentru particule - Cerinte, testare, marcare

EN 140 - Dispozitive de protectie respiratorie - Semi masti si sferturi de masti. Cerinte, testare, marcare

EN 148 - Dispozitive de protectie respiratorie - Filete pentru piese faciale. Partea 1: Racord cu filet standardizat

EN 149 - Dispozitive de protectie respiratorie - Jumatate de masti cu filtre pentru protectia impotriva particulelor. Cerinte, testare, marcare

EN 14387 - Dispozitive de protectie respiratorie - Filtre impotriva gazelor si filtre combinate. Cerinte, testare, marcare

PROTECTIE RESPIRATORIE PASIVA - EXPLICATII

Tipul de filtre:

A - Gazele si vaporii compusilor organici

B - Gazele si vaporii anorganici, de exemplu clor, hidrogen sulfurat, cianura de hidrogen
E - Dioxid de sulf, clorura de hidrogen

K - Amoniac si derivate organice de amoniac

X - De unica folosintd

Tabel de selectie a filtrelor

Clasa de filtrare Reutilizabil Tipul de protectie:
FFP1 4 X NDS Concentratie mica de praf/aerosoli
FFP2 12 X NDS Concentratie medie de praf/aerosoli
FFP3 50 X NDS Concentratie mare de praf/aerosoli

Marcarea jumdtatilor de masti:

NDS - MPC - Concentratia maxima admisd de substante periculoase in aer la locul de munca
NR - de unic folosintd / neutilizabild

R - reutilizabil

D - testat cu praf de dolomita

PROTECTIE RESPIRATORIE ACTIVA - STANDARD
EN 12021 - Echipament respirator. Gaz comprimat pentru aparate respiratorii
EN 12941 - Dispozitive de protectie respiratorie. Dispozitive de filtrare care cuprind cascd sau capac

EN 12942 - Dispozitive de protectie respiratorie. Dispozitive de filtrare asistata electric care incorporeaza masti de fatd complete, jumatati de masti sau
sferturi de masca - Cerinte, testare, marcare
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ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

4.1. Sisteme de respiratie cu presiune pozitiva

®

most

Sistem de flux de aer fortat MOST PX-FLOW
NOU

in oferta

Catalog nr.:

7200921110
7200921150
7200921210
7200921209
7200921211
7200921208
7200921206
72 00921207
7200921200
7200921201
7200921202
7200921203
7200921204
7200921214
72 00921205

Descriere

= Potrivit pentru MOST PYXAR - masca de sudura (vezi pagina 144).

= Design ergonomic al unit&tii de actionare.

= Timp de functionare de 12 ore sau mai mult la viteza minimd a fluxului
de aer, baterie Full HD si noul filtru P R SL.

= Dehit de aer reglabil (180 I/min - 220 I/min).

= Alarmd audio-vizuald, sonora si de vibratii pentru a indica un flux de
aer scazut si o baterie descarcata.

= Panou de control convenabil si functional cu LED-uri color.

Caracteristici:

= Debit minim de aer 179 |/min.

Debit de aer reglabil 180-220 | / min.

Tipuri de filtre P R SL sau ABE1 P R SL.

Baterie standard litiu-ion 7,4 V / 5200 mAh.

Baterie litiu-ion 7.4 V / 7800 mAh.

Standard de incdrcare a bateriei > 4-6 ore.

incarcarea bateriei grele > 4-6 ore.

Durata de functionare a sistemului: baterie completd standard, debit

minim de aer si filtru nou > 10 h (cu filtru P R SL) > 6 h (cu filtru

ABE1PRSL).

= Timp de lucru al sistemului: baterie completa, capacitate mare, debit
minim de aer si filtru nou > 12 h (cu filtru P R SL) > 8 h (cu filtru ABE1
PRSL).

= Indicator nivel scazut al bateriei Alarma vizuald, sonora si de vibratii.

= Indicarea debitului insuficient de aer (sub 180 I/min), Alarma audio-
vizuald si de vibratii.

= Greutate (unitate de antrenare cu baterie standard si filtru PR SL) 1173 g.

= Nivelul de protectie conform EN12941 TH 3 - cel mai inalt nivel de
protectie.

MOST PX-FLOW

MOST PYXAR AIR MOST PYXAR FLIP-UP AIR

Masca MOST PYXAR AIR

Masca MOST PYXAR FLIP-UP AIR

Etansare faciala pentru MOST PX-FLOW

Ansamblu furtun si capac pentru MOST PX-FLOW

Curea pentru MOST PX-FLOW 72 00 921215 Ham pentru curea MOST PX-FLOW
Incércator pentru MOST PX-FLOW (UE + UK + AUS)

Baterie standard (4 celule) 7,4 V / 5,2 Ah pentru MOST PX-FLOW

Baterie regim greu (6 celule) 7,4V / 7,8 Ah pentru MOST PX-FLOW

Unitate de actionare pentru sistemul de debit fortat de aer pentru MOST PX-FLOW (férd baterie si filtru)
P R SL Filtru MOST PX-FLOW (set de 2 buc.)

Filtru A1B1E1 / P R SL pentru MOST PX-FLOW (set de 2 buc.)

Prefiltru pentru MOST PX-FLOW (pachet de 10 buc.)

Prefiltru de carbon pentru MOST PX-FLOW (pachet de 10 buc.)

Filtru protector de scanteie pentru MOST PX-FLOW (set de 2 buc.)

Capac filtru (set de 2 buc.)
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most

Sistem de purificare a fluxului de aer alimentat MOST R-FLOW

Potrivit pentru masca de sudura MOST WELD RAPTOR (vezi pagina 146).

Formad ergonomica.

Profil plat.

Aplicare universala - filtrarea prafului, gazelor, vaporilor si a fumului de sudura.

Durata de functionare de pana la 9 ore la vitezd minimd, cu filtru nou si baterie standard sau

pana la 15 ore cu o baterie complet incarcata pentru sarcini grele.

Debit de aer reglabil (170 I/min - 210 I/min).

= Sistem electronic de flux de aer constant.

= Alarma audio-vizuald si de vibratii electronicd in cazul bateriei descarcate si/sau debit
scazut de aer.

= Reglare simpld cu un singur buton.

m Filtru de particule usor inlocuibil PR SL. sau ABEK 1

Catalog nr.:

7200912200 Sistem alimentat cu flux de aer MOST R-FLOW
7200912110 Masca MOST WELD RAPTOR Air black
7200912120 MOST WELD RAPTOR Air techno-albastru

MOST R-FLOW

MOST WELD RAPTOR AIR
techNu blue

Sistem de purificare a fluxului de aer alimentat MOST V-FLOW

Compatibil cu masca de sudura cu flux de aer MOST V-1000 - (vezi pagina 147).

Greutate mica - doar 870 g.

Aplicare universala - filtrarea prafului, gazelor, vaporilor si a fumului de sudura.

Durata de functionare de pand la 10 ore |a viteza minimd, cu filtru nou si baterie standard

sau pana la 15 ore cu o baterie complet incdrcata pentru sarcini grele.

Debit de aer reglabil (180 I/min - 220 I/min).

= Sistem electronic de flux de aer constant.

= Alarma audio-vizuala si de vibratii electronica in cazul bateriei descarcate si/sau debit
scazut de aer.

= Filtru de particule usor inlocuibil PR SL.

Catalog nr.:

7200911200 Sistem alimentat cu flux de aer MOST V-FLOW
7200911201 Filtru de particule P R SL la V-FLOW MOST
7200911202 Prefiltru praf (pachet de 10) pentru V-FLOW MOST
7200911203 Baterie standard pentru V-FLOW MOST
7200911204 Baterii mari pentru V-FLOW MOST

7200911206 incarcator pentru V-FLOW MOST

7200911207 Sigiliu fatd pentru V-1000 Air MOST

7200911208 Antetul canalului de aer pentru V1000 Air MOST
7200911209 Furtun de respiratie cu capac pentru V-FLOW MOST
7200911210 Curea standard pentru V-FLOW MOST
7200911211 Unitate de actionare V-FLOW MOST

7200911212 Banda de sudura (pachet de 2) pentru V-1000 Air MOST
7200911100 Masca MOST V1000 Air

MOST V-FLOW

MOST V1000 AIR

4. Protectie respiratorie pentru sudori
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
ORGANIZAREA STATIEI DE SUDURA

Introducere

Ca parte a serviciilor noastre, oferim consultanta, proiectare, livrare si asamblare de elemente pentru configurarea si amenajarea
complexd a statiilor de sudura.

Statia profesionald de sudurd este formata din:

= Componente ale statiei de sudura, cum ar fi perdele si benzi de sudurd, ecrane de sudurd, protectii din sticla, elemente de perete izolate
fonic, mese si scaune de sudurd, sistem de podele de sudurd, materiale rezistente la caldura, corturi si umbrele de sudurg;

= Noile procese de sudare, cum ar fi sudarea cu laser, necesitd materiale noi pentru a separa cabina de sudurd de restul halei. Perdelele
standard de sudura nu protejeaza impotriva razelor laser. Lucrul f&ra protectia adecvatd ar putea provoca rani grave trecatorilor. Este
foarte important s& creati o statie de sudurd sigurd folosind materiale adecvate, cum ar fi perdelele de sudura cu laser.

= Dispozitive de filroventilatie: brate de extractie, unitati de filtrare mobile si stationare, sisteme de filtrare (capitolul 05.2);

= Sisteme de prindere sub formd de cleme 3D manuale si pneumatice, mese de asamblare si sudurd si instrumente magnetice de montare
(capitolul 05.3);

= Sisteme de ridicare, si anume chingi si puncte de fixare, suporturi de transport, elevatoare, cricuri, macarale si poduri rulante (capitolul 05.4).

Elementele configuratiei statiilor de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele UE.

in plus, fiecare dintre clientii care alege un produs din oferta noastra este obligat s verifice daca produsul indeplineste cer-
intele nationale de siguranta ale tarii de destinatie.

Cortinele de protectie, benzile si ecranele de sudurd oferite de RYWAL-RHC indeplinesc standardele europene, EN ISO 25980: 2014.

| —
T ERE RN

Pentru amenajdrile complexe ale statiei de sudurd recomandam suplimentar:
® Echipamente de sudura si pistolete: a se vedea capitolul 01

m Regulatoare de gaz si sigurante: a se vedea capitolul 03

m Echipament de protectie pentru sudori: a se vedea capitolul 04

| Electrozi si fire de sudura: a se vedea capitolul 10
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
ORGANIZAREA STATIEI DE SUDURA

v 1. ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
v 1.1. Perdele si benzi de sudura

&

LEADING IN WELDING SAFETY

Perdele de sudura CEPRO

Dimensiune:
160 x 140 cm
180 x 140 cm
Radiatiile luminoase generate in timpul procesului de sudare pot \ . 200x140cm
cauza aparitia unor boli precum: fotokeratita, cataracta, arsuri ale i N
pielii sau chiar cancer.
Sudorul este protejat prin purtarea unei masti de sudurd si a
imbracamintei de protectie, dar cei din jur sunt expusi la lumina
periculoasa. Prin urmare, este important sd protejati si ceilalti
lucratori de radiatiile luminoase daunatoare.
Cand inconjurati zona de sudare, este important sd nu izolati
sudorul de mediul de lucru, astfel incat cortina de protectie
pentru procesele de sudura trebuie sa fie din material transparent.
Ajutd la mentinerea controlului asupra progresului lucrérii i la
interventii rapide in caz de urgenta.
Toate cortinele de protectie sunt neinflamabile.

Cortine de protectie pentru procesele de sudura Cortine de protectie pentru alte aplicatii
portocaliu verde inchis verde deschis maro transparent galben UV
(portocaliu-CE) (verde 9) (verde 6) (bronz-CE) (galben)

Dimensiuni Cortine conform EN 1SO 25980 Cortine pentru alte aplicatii
stan.dafdlale portocaliu verde inchis verde deschis maro ' transparent ' galben UV
cortinei (IxL) (portocaliu-CE) (verde 9) (verde 6) (bronz-CE) (galben)

160 x 140 cm 7041161516 7041161916 7041161616 7041161716 7041161016 7041161116
180 x 140 cm 7041161518 7041161918 7041161618 7041161718 7041161018 7041161118
200 x 140 cm 7041161520 7041161920 7041161620 7041161720 7041161020 7041161120
220 x 140 cm 7041161522 7041161922 7041161622 7041161722 7041161022

240 x 140 cm 7041161524 70 41161924 7041161624 7041161724 7041161024

260 x 140 cm 70 41 161526 7041161926 7041161626 7041161726 70 41 161026

280 x 140 cm 7041161528 7041161928 7041161628 7041161728 7041161028

300 x 140 cm 7041161530 7041161930 7041161630 7041161730 7041161030

160 x 220 cm 7041181516 70 41181916 7041181616 7041181716

180 x 220 cm 7041181518 7041181918 7041181618 7041181718

Customized cortinds 7041161599 7041161999 7041161699 7041161699 7041161099

Cortina standard: Cortine personalizate (la cerere):

ochi de plastic pentru agatat |a fiecare 22,5 cm,

cusatura lata de 50 mm in jur,

elemente de fixare pe ambele parti ale cortinei,

dimensiunea minimd este de 1 m?,

lungimea minima a unei laturi verticale: 1 m,

datorita flexibilitatii materialului din PVC, trebuie luata in considerare o
toleranta de 2% pentru fiecare dimensiune,

dimensiunea maxima a cortinei este de 24 m?,

= cortinele personalizate nu sunt returnabile.

= ochiuri de plastic pe partea superioard a cortinei,

= cusaturd latd de 50 mm in jur,

m elemente de fixare pe ambele parti ale cortinei pentru a permite
fixarea acesteia,

m otel - inele de suspensie -7 buc.,

= marcaj normativ standard pe marginea superioara.

—_
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
ORGANIZAREA STATIEI DE SUDURA

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Benzi CEPRO 300 mm

Respecta EN 1SO 25980.

Latimea standard 300 mm.

Grosime de 2 sau 3 mm.

Role cu lungimea de 50 m.

Cleme taiate la dimensiune si suspensie disponibile.

Cleme de suspensie din plastic care se potrivesc pe o teava de 35 mm @ (10
sau 20 cm).

= Toate benzile de sudurd nu sunt inflamabile.

Benzi de sudura CEPRO conform EN 1SO 25980 S

Dimensiuni Unitate de aplicatii
(LxD) comanda portocaliu verde inchis verde deschis maro JV transparent
(portocaliu-CE) (verde 9) (\ECE) (bronz-CE)
200 X2 mm RM (50 m/rol3) - - - - 70 41 262022
300 x 2 mm RM (50 m/rold) 70 41 262502 70 41 262902 70 41 262602 70 41 262702 70 41 262002
300 x 3 mm RM (50 m/rold) 70 41 262503 70 41 262903 - - 7041 262003
400 x 4 mm RM (50 m/rola) = = - - 70 41 262044
:'.I'5|ere'la buc. 70 41 064825
imensiune

* Benzi taiate la dimensiune si fante de suspensie disponibile la cerere, fiecare inéltime cu o tolerantd de + 2 cm

Benzi de sudura CEPRO 570 mm

Respecta EN 1SO 25980.

Latimea standard: 570 mm.

Grosime: 1 mm.

Rola completa de 50 m ca ambalaj sau taiata in 4 bucati - Iatimea de lucru a
intregii cortinei din pachet - 2 m.

4 ochiuri suspendate in partea superioara a benzii de 570 mm.

= Cleme de suspensie metalice incluse.

. .. ) Table de sudura conform EN ISO 25980
Dimensiuni Unitate de

(LxDxL) comanda portocaliu verde inchis verde deschis maro
(portocaliu-CE) (verde 9) (verde 6) (bronz-CE)

570 x 1 mm RM (50 m/rold) 70 41 221501 70 41221901 70 41 221601 70 41221701

Benzi de dimensiuni standard in seturi de 4 buc cu cleme de suspensie (latimea totala de instalare: 2 m)

570 x 1x 1600 mm set 70 41221516 70 41221916 70 41221616 70 41221716
570 x 1 x 1800 mm set 70 41221518 70 41221918 70 41221618 70 41221718
570 x 1x 2000 mm set 70 41 221520 70 41221920 70 41221620 70 41221720
570 x 1 x 2200 mm set 70 41 221522 70 41221922 70 41 221622 70 41 221722
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ORGANIZAREA STATIEI DE SUDURA

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Cleme de suspensie de 300 mm

Cleme de plastic speciale care se potrivesc pe o teava de 35 mm @ sunt utilizate pentru asamblarea benzilor de sudura.

Clema de suspensie din plastic - 20 cm 5]

Suprapunere 2 x 10 cm / 66% suprapunere (2 gauri in suprapunere)

Clem3 de suspensie din plastic de 10 cm. c { : o, — r [|
Pentru utilizare ca element initial sau final. . P E e -— P oy .

Suprapunere 2 x 10 cm / 66% suprapunere (2 gauri in suprapunere)

Distantier din plastic - 5 cm. E = e v i
Pentru asamblare cu suprapunere de 5 cm folosind o ' ]_I' W . of o J = o |
cleme de 20 cm.

L2

Suprapunere 2 x 5 cm / 33% suprapunere (1 gaurd in suprapunere)
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v 1.2. Ecrane de sudura

@&

LEADING IN WELDING SAFETY

Ecrane de sudura CEPRO

Ecranele de sudura sunt utilizate pentru asamblarea rapida a suportului de
sudurd. Oferim 3 tipuri de ecrane de sudura: Robusto,0mnium si Gazelle.

Acestea sunt diferite ca structurd si aplicare.

ROBUSTO

ROBUSTO:

m Ecran solid realizat din profile.

Tevi 50 x 30 x 2 mm si 35 x 2,5 mm.

Latimea ecranului: 215 cm.

Cadrul in culoare gri.

Disponibil cu brate pivotante de 70 sau 110 cm.

Posibilitatea de a utiliza un conector intre

ecrane.

= Prevdzut cu 4 roti pivotante @ 75 mm, 2 cu
frana.

OMNIUM

GAZELLE

OMNIUM:

= Ecran fabricat din profile de 40 x 30 x 2 mm si
tevi de 30 x 2 mm.

Latimea ecranului: 215 mm.

Cadrul in culoare gri.

Disponibil cu brate pivotante de 80 sau 110 cm.
Prevézut cu 4 roti pivotante @ 50 mm, 2 cu frand.

GAZELLE:

» Fabricat din tuburi zincate de 1/2".

s Greutatea ecranului de 6 kg.

m Prevazut cu o cortina de tensiune cu cusatura
deschisa superioara si inferioara.

= Indltimea ecranului 200 cm.,

n Latime disponibild: 140 sau 200 cm.

= Ambalat in cutie de carton care masoard doar
120 cm, prin urmare este usor de trimis prin
serviciile obisnuite de coletarie.

Filtre ROBUSTO OMNIUM GAZELLE
Dimensiune cadru extern (Lxi) 215x210 cm 215x200 cm 200 x 200 cm 140 x 200 cm
Profiluri cadru 50x30x2mm 40x30x2mm @21x1mm @21x1mm
Tub transversal ?35x25mm ?30x2mm ?21x1mm @21x1mm
Culoarea vopselei cadrului Gri Gri galvanizat galvanizat
Role pivotante 4 4 NU NU
Roti cu frane 2 2 NU NU
Roti rotative cu diametru @ 75 mm 50 mm n.a. n.a.
inéltimea cortinei/benzilor 180 cm 160 cm 176 cm 176 cm
Brate pivotante (optional) DA DA NU NU
Lungimea bratelor pivotante 110 and 70 cm 110 and 80 cm n.a. n.a.
Cortine/benzi cu standarde UE: EN 1SO 25980 EN 1SO 25980 EN 1SO 25980 EN 1SO 25980
Conector ecran 170 cm lungime (Cat nr.: 70 41 300232) DA NU NU NU
Conector ecran 210 cm lungime (Cat nr.: 70 41 303232) DA NU NU NU
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LEADING IN WELDING SAFETY

Cortina de sudura

Cortina de protectie

/

portocaliu
(portocaliu-CE)

Dimensiuni

(Ix)

%

verde inchis
(verde 9)

Echipament

/

verde deschis

(verde 6)

portocaliu

(portocaliu-CE)
ROBUST!

/

maro
(bronz-CE)

Ecrane de sudura

verde inchis
(verde 9)

0

verde deschis
(verde 6)

y

transparent

Ecrane pentru alte
aplicatii
[ E) ' transparent

(bronz-CE)

cortini 70 41363215 70 41 363219 70 41 363216 70 41363217 70 41 363210

simplu cu roti

210x210cm pivotante '
benzi | 300x2mm | 7041363225 70 41 363229 70 41 363226 70 41 363227 70 41 363220
_ _ corting 70 41363115 70 41363119 70 41363116 70 41363117 70 41363110

70/210/70 x 210 cm "";"I‘g&i:‘e"-'
2 benzi | 300x2mm | 7041363125 70 41 363229 70 41 363126 70 41 363127 70 41 363120
_ A cortind 70 41 363165 70 41 363169 70 41 363166 70 41363167 70 41 363160

110/210/110 x 210 cm ""?'Vif;{zt"
P benzi | 300x2mm | 7041363175 70 41363179 70 41363176 70 41363177 70 41363170

cortina 70 41 363415 70 41363419 70 41 363416 70 41 363417
215 x 200 cm S":)‘i“’l'(;‘t;':t:’“ 300x2mm | 7041363425 70 41 363429 70 41 363426 70 41 363427
benzi
570 x Tmm | 7041363405 70 41 363409 70 41 363406 70 41 363407
cortina 70 41 363615 70 41363619 70 41 363616 70 41 363617
triplu pe roti
80/215/80 x 200 cm e 300x2mm | 7041363625 70 41 363629 70 41 363626 70 41 363627
benzi
570 x 1mm | 7041363605 70 41 363609 70 41 363606 70 41 363607
cortina 70 41 363665 70 41 363669 70 41 363666 70 41 363667
triplu pe roti
110/215/110 x 200 cm pivotante 300 x 2 mm
benzi
570 x 1 mm

140 x 200 cm picioare cortind 70 41 363915 70 41363919 70 41 363916 70 41 363917
200 x 200 cm picioare cortind 70 41 363925 70 41 363929 70 41 363926 70 41 363927
140x 170 cm fara cortind substituibild pentru cadru | 70 41 131544 7041131944 7041131644 70 41131744
200 x 170 cm fdrd cortind substituibild pentru cadru | 70 41 131542 70 41 131942 70 41131642 70 41131742

Exista posibilitatea de a plasa material Atlas rezistent la caldurd sau cortina cu izolatie fonicd Sonic in cadrele ecranelor.

1. Echipamente complete pentru statia de sudura
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v 1.3. Pereti de protectie

@&

LEADING IN WELDING SAFETY

Placi de protectie colorate CEPRO IMPACT

= Respectd EN ISO 25980.
= Material tare rezistent la impact.
= Grosime de policarbonat 3 mm.

IMPACT conform EN 1S0 25980

Dimensiuni Unitate maro verde inchis
comanda (maro) (verde)

2050 x 1250 x 3 mm buc. 70 41 282701 70 41 282901

1025 x 1250 x 3 mm buc. 70 41 282705 70 41 282905

Posibilitate taiere la dimensiuni personalizate.
Elementele personalizate nu sunt returnabile

v 1.4. Perdele de protectie laser

Perdele pasive de protectie laser multistrat

Perdeaua de protectie laser pasivd multistrat ML-6 este potrivitd pentru securizarea zonelor laser in care sunt utilizate lasere din clasa 3B, 3R, 4 sau 1 (noi).
Dacéd zona de sudurd este temporard, se recomandd utilizarea perdelelor laser in cadre mobile pentru protectia cu laser.

Perdeaua de protectie laser multistrat ML-6 constd dintr-o tesaturd neinflamabild, reflectorizanta difuz. Compatibilitatea perdelelor de protectie laser pentru
aplicatia respectivd este supusa evaludrii individuale a specificatiilor laserului si este responsabilitatea reprezentantului local de protectie laser.

Vom fi bucurosi sa va sprijinim in acest proces.

Ca material rezistent la lumind, perdeaua este potrivitd pentru lungimile de unda laser de la 200 la 11.000 nm in gama de putere medie si este certificata
conform standardului DIN EN 12254: 2012-04 pentru ecranarea la locurile de munca cu laser.

NOU

in oferta
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Rezultatele testelor pentru ML-6:

= D AB8 +IR AB3 + M AB6Y JUTEC 200-315 Testat DIN
D AB6 JUTEC 316-1050 Testat DIN

D AB5 JUTEC 1051-1400 Testat DIN

| AB8 + R AB6Y + M AB7Y JUTEC 316-1400 Testat DIN
D AB2 +1 AB3 JUTEC 1401-11000 Testat DIN

Standard - in functie de perdea:

= DIN EN 60825-4 VDE 0837-4:2011-12
= DIN EN 12254:2012-04

= EN SO 13849-1:2015

Perdea de protectie laser pentru protectie laser pasiva, material cu 3 straturi, sidef color fatd, culoare spate negru.

Dimensiuni: latime aprox. 4000 mm, indltime aprox. 2000 mm, dispozitiv cu gauri pe o laturd latd (4000 mm); distanta standard a gaurilor aprox. 300 mm,
diametrul gaurilor aprox. 16 mm, echipat cu fermoar pe ambele laturi inalte pentru conectarea cu alte perdele de protectie laser.

Protectie laser certificata conform DIN EN 12254:2012-04.

Nr. catalog: 70 41 L01010

(optional) 70 41 L01011

Cadru mobil "Chris A" din profil de aluminiu 40x40, mobil (pe 4 role), 6 piese. Inaltime: 2000 mm, element de baza 1900 mm, un brat pivotant 1050 mm pe fiecare
parte, care poate fi insurubat drept sau cu unghiuri de 90 de grade. Profile verticale si orizontale taiate la Dimensiune incl. elemente de montaj. Fixare perdele
prin carlige cu suruburi. Instrumentul pentru asamblare nu este inclus.

Catalog Nr.: 70 41 L01110 O 5 'I

INTERIOR

EXTERIOR
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v 1.5. Pereti cu izolatie fonica

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Pereti cu izolatie fonica CEPRO Sonic

= Reducerea zgomotului.

Separarea statiilor de sudare sau rectificare.
Culoare: gri mat.

Grosimea peretelui: 50 mm.

Orificiu de ventilatie langd podea: 180 mm.
Sistem modular.

La cerere sunt si alte culori.

Elementele de perete de baza CEPRO SONIC

Descriere Catalog nr
Element modular 2012 x 1012 x 50 mm,
| ! 70 41 064500
verde, RAL 6011 Ecran mobil izolator CEPRO Sonic
Element modular 2012 x 512 x 50 mm m -Latime: 215 cm.
Il b 70 41 064502 el
verde, RAL 6011 04106450 = - inaltime: 220 cm.
Il | Picior reglabil cu suruburi, verde RAL 6011 70 41 451000 = -Grosime: 50 mm.
Suport picior reglabil pentru utilizare la sfarsitul unei u - Culoare: gri mat.
v secvente 7041453520 = -4 Roti cu frane.
V | Stalp pentru conexiuni la 90° 70 41 452001 Catalog nr.: 70 41 064530

v 1.6. Cabine de rectificare

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Cabina de lucru CEPRO Sonic

Oferim cabine de lucru pentru tratamente de rectificare si sudare
deosebit de intensive. Acestea izoleaza restul halelor de pro-
ductie de zgomotul generat la fata locului si previn migrarea
prafului catre alte locuri de munca. Cabinele pot fi echipate cu
ferestre pentru iluminarea locului de munca, usi antipanica si
dispozitive de filtrare si ventilatie.

Dimensiuni Catalog nr

2130 x 3140 x 2552 mm 70 41 450523
2130 x 2130 x 2552 mm 70 41 450522
Alte dimensiuni si versiuni la cerere
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v 2. MESE DE LUCRU SI SCAUNE

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Mese de lucru

Cadru realizat din profile de 40 x 40 mm.

Protejat prin acoperire cu pulbere.

Culoare: verde.

Blat de masa echipat cu un gratar plat sau 1/3 cardmida ignifuga.
Suport optional pentru fixarea obiectelor pe masa de sudura.
Masa pentru auto-asamblare.

Model Dimensiuni (W x L x H) Catalog nr.
Mas3 cu gratar 630 x 850 x 800 mm 70 41 454185
si caramida samota 630 x 1100 x 800 mm 70 41 454111
630 x 600 x 800 mm 70 41 454260
Masa cu gratar 630 x 850 x 800 mm 70 41 454285
Masa ignifugd
630 x 1100 x 800 mm 70 41 454211 si suport de pozitionare

Scaune de atelier

= Reglarea inaltimii prin intermediul unui lift pneumatic.
= Adaptat pentru utilizare in cele mai dificile conditii de atelier.
= Suport stabil

: | ) I =
- < L?| -
;'é;"?’\ ,:;k-_,
WEREK BLAZAR X RB TOOLIP X gts ESD TOOLIP X gts TOOLBOX HUNTER 3D PULSAR WOQD X
TOOLIP X TOOLIP X PULSAR
Model WEREK BLAZAR X RB gts ESD gts TOOLBOX HUNTER 3D WOOD X
Greutate 8,10 kg 6,80 kg 8,50 kg 8,50 kg 4,60 kg 7,50 kg 5,30 kg
inil;imea scaunului 40-53,5cm 58-83 cm 43-56 cm 43-56 cm 36-49 cm 46-59 cm 39-52 cm
inél;ime totala 77-90,5 cm 70-95 cm 73-97 cm 73-97 cm 36-49 cm 52-65 cm 39-52 cm
Diametrul suportului 67,5cm 64 cm 64 cm 64 cm 40 cm 63 cm 64 cm
Latimea scaunului 40,5cm 35cm 46 cm 46 cm - 38cm
Adancimea scaunului 40,5 cm 25cm 40-45 cm 40-45 cm - 37,5cm
indltimea spatarului 37cm - 29 cm 29 cm
Diametrul scaunului - - - - 33cm - 40 cm
Materialul spatarului placaj de fag oliuretan negru oliuretan negru oliuretan negru oliuretan negru oliuretan negru placaj de fag
scaunului lacuit P 9 P 9 P 9 P 9 P 9 lacuit
otel acoperit cu otel acoperit cu otel acoperit cu otel acoperit cu N R otel acoperit cu
Suport ’ ’ ’ : poliamida poliamida ’
pulbere pulbere pulbere pulbere pulbere
Roti / picioare roti / picioare legs roti / picioare roti / picioare roti / picioare roti / picioare roti / picioare
Garantie 2 ani 2 ani 2 ani 2 ani 2 ani 2 ani 2 ani
Certificat de rezistenta ) declaratia de declaratia de declaratia de . declaratia de certificat lac
la foc conformitate conformitate conformitate conformitate ignifug
Catalog nr EM 11070010 EM 11 070081 EM 11 070022 EM 11 070020 EM 11 070015 EM 11 070065 EM 11 070030
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v 3. ERGONOMIE SI SIGURANTA LA LOCUL DE MUNCA

S WEARWELL

Ghidul produsului a me.du! personalizare bgn.eflcll
inconjurator aditionale
Reduce oboseala lucratorilor e S
I cu pand la 50% g g
-~ R
] ~ o
Denumire E" £ E
w | = = =
. . =E 2|5,
Previne durerile de spate, a s @ £ 3 =
: ! 8 E E| & B 2
durerile musculare, durerile -] o SINEN £ 5 %
~ de picior £ 5 R
= © —_— _— © = ©
24/Seven open GR LockSafe L] LI ]
imbunétét,este circulatia 24/Seven open NBR LockSafe ] L ]
sangelui, in special la nivelul 24/Seven solid GR LockSafe [ m| = =
picioarelor 24/Seven solid NBR LockSafe . | = =
24/Seven solid GS NBR ] L B ]
24/Seven open GS NBR ] | I |
Diamond Plate Select u u ]
Diamond Plate Smart L] L]
Diamond Plate SpongeCote ] ] ]
ErgoDeck Comfort open m|m | =
AVANTAJELE INVESTITIEI IN COVORASE: ErgoDeck Comfort solid - - 2| =
ErgoDeck GP open m|m | = =
1. Siguranta |mbunat.§t,|ta Iva Io.cul de munca.. . ErgoDeck GP open GS i — el = | =
2. Reducerea oboselii lucratorilor, precum si a durerilor de .
s e ! ErgoDeck GP solid ] ] | m | m
spate si picioare.
2 " 2 B ErgoDeck GP solid GS = u m| = |m
3. Protectie la suprasarcina si leziuni articulare. EraoDeck FD
0 v A wrwialy a-a rgobec open u u u | | | |
4. Eficientd imbunatatitd a productiei. 9 p_
5. Reducerea absenteismului angajatilor. ErgoDeck HD solid " - il Bl
6. Protectia podelelor, componentelor masinii si a sculelor Al e g . . el s
impotriva deteriorrii la cadere. ESD . .
7. Esteticd si sigurantd imbunétatite |a statia de lucru. Weldsafe C C =
8. Zona de lucru organizata conform sistemului LEAN. WorkRite =

Mocheta ergonomica pentru sudura
WELDSAFE® NU 447

» Rezistentd la temperaturi ridicate de pana la 300°C pentru\
perioade scurte de timp.

= Strat superior dur.

» Baza de burete Nitricell imbunatatita cu nitril absoarbe com-
presia repetata si revine la forma initiala.

» Pentru utilizare in aplicatii uscate, in special pentru sudarea in
puncte.

= Marginile taiate si tesite impiedicd desirarea.

Dimensiune Grosime Culoare Catalog nr. U.M.
61x91cm 14 mm negru EW 00 447001 buc.
61 x 2286 cm 14 mm negru EW 00 447008 rold
91x 152 cm 14 mm negru EW 00 447002 buc.
91 x 2286 cm 14 mm negru EW 00 447003 rold
122 x 2286 cm 14 mm negru EW 00 447006 rold

Covorasul poate fi taiat la lungimea dorita
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S WEARWELL

Covor industrial ergonomic DIAMOND-PLATE

Stratul de suprafata din PVC este rezistent la abraziune si chimicale.

Suprafata placii Diamond.

Proprietati antiderapante: R10 conform DIN 51130 si regulilor BG BGR 181.

Durata de viata mai lunga a Diamond-Plate in comparatie cu covorasele traditionale din burete PVC.
Marginile taiate si tesite impiedicd desirarea.

Versiune SPONGECOTE si SELECT cu grosime de 14 mm, versiune SMART de 16 mm.

Fara silicon.

Auto-stingere (clasificare A).

Covoarele ergonomice sunt un supliment la standardul UE pentru sistemele de management al
sdnatatii si sigurantei la locul de munca (OHS).

Culori disponibile:

BK - negru

SUPERIOR BETTER

SPONGECOTE: SELECT: SMART:
= Baza de burete Nitricell imbunatatitd cu = substrat de burete, o spuma PVC densa, = Burete poliuretanic 100% reciclat,

nitril absoarbe compresia repetatd si cu celule inchise, conceputa pentru = combind economia si ecologia,

revine la forma initiala. a oferi performante solide si stabile = mai durabile decét covorasele standard
= dedicat exploatdrii in mai multe anti-oboseald, de burete,

schimburi, = dedicat functiondrii intr-un singur = Grosime totald: 16 mm.
= durata de viatd prelungitd, schimb,
= grosime totala: 14mm = grosime totald: 14 mm,

= rezistentd mai micéd la abraziune.

Dimensiune Culoare Burete Select Smart
Negru (BK) EW 00 415001 EW 00 495001 EW 00 497001
61x91cm
Negru si galben (BYL) EW 00 415002 EW 00 495002 EW 00 497002
Negru (BK) EW 00 415003 EW 00 495003 EW 00 497003
91 x 152 cm
Negru si galben (BYL) EW 00 415004 EW 00 495004 EW 00 497004
Negru (BK) EW 00 415005 EW 00 495005 EW 00 497005
61 x 2286 cm
Negru si galben (BYL) EW 00 415006 EW 00 495006 EW 00 497006
Negru (BK) EW 00 415007 EW 00 495007 EW 00 497007
91 x 2286 cm
Negru si galben (BYL) EW 00 415008 EW 00 495008 EW 00 497008
Negru (BK) EW 00 415009
122 x 2286 cm
Negru si galben (BYL) EW 00 415010
Covorasul poate fi taiat la lungimea doritd
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S WEARWELL

Covoras anti-uzura WorkRite nr. 474

24 / SEVEN® LockSafe GR si pardoseala anti-uzura NBR

Pentru utilizare in zone uscate si umede.
Integral din cauciuc natural.

Marginile de sigurantd inclinate turnate.
Usor de pastrat curat.

Gaurile permit drenarea fluidelor.
Grosime 13 mm.

Dimensiune  Grosime Culoare Catalog nr.
91x 152 cm 13 mm negru EW 00 474001 buc.
91 x300 cm 13 mm negru EW 00 474002 buc.

= Grosime: 16 mm.

= Tehnologia ,positive interlock” permite blocarea placilor de
cauciuc.

= Versiune deschisa - cu gduri pentru drenarea fluidelor.

= Versiune completd - pentru zone uscate.

Optional - suprafata de acoperire GRITSHIELD pentru o mai buna

aderenta.

Margini de siguranta galbene.

GR - cauciuc, NBR - cauciuc nitrilic.

Segmente de 91 x 91 cm cu elemente de fixare pe toate marginile.

Poate fi taiat la fiecare 30 cm.

Dimensiune Descriere / Culoare Catalog nr. u.m

91x91cm GR solid, negru, LockSafe EW 57 758331 buc.

91x91cm solid NBR, negru, LockSafe EW 57 758332 buc.

91x91cm drenaj GR, negru, LockSafe EW 57 858331 buc.

91x91cm golire NBR, negru, LockSafe EW 57 858332 buc.

91%91 cm Solid cu GRITSHIELD NBR, negru, EW 58 458331 buc.
LockSafe

91x91cm golire cu GRITSHIELD NBR, negru, EW 58 658331 R
LockSafe

8 x99 cm Margine proeminenta GR, galben, EW 57 833603 buc.
LockSafe

7x99cm Margine in interior GR galbend, LockSafe | EW 57 833605 | buc.

Margine proeminenta NBR, galben,

7x99 cm LockSafe EW 57 833607 | buc.

7x99 cm Margine in interior NBR, galbend, EW 57833609 | buc.
LockSafe

10x7cm Colt exterior. GR, galben, LockSafe EW 57 843000 buc.

10x7cm Colt exterior. NBR, galben, LockSafe EW 57 843010 buc.
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Covor anti-uzura ErgoDeck

Covoras din PVC.

Sistem brevetat de imbinare ,LockSafe”.

Elemente modulare cu margini si colturi atasabile.

Poate fi fixat pe podea.

Grosime: 22 mm, greutate: 11,2 kg / m2.

Fara silicon.

Auto-stingere (clasificare A).

Covoarele ergonomice sunt un supliment la standardul UE pentru sistemele de manage-
ment al sdndtatii si sigurantei la locul de muncé (OHS).

= Culoare: negru sau gri (altd culoare la cerere).

Disponibil in aplicatii:

HD - rezistent la sarcini mari.

GP - pentru aplicatii generale.

Comfort - doar pentru mers.

Smooth - pentru traficul vehiculelor.

GRITSHIELD - antiderapant.

ESD - antistatic.

Toate versiunile mentionate mai sus sunt disponibile cu suprafata solida sau de drenaj.

Tip Dimensiune Suprafata Culoare Catalog nr.
HD 46 x 46 cm drenaj negru EW 00 560001
HD 46 x 46 cm solida negru EW 00 562001
GP 46 x 46 cm drenaj gri EW 00 564001
GP 46 x 46 cm solidd gri EW 00 566001
Comfort 46 x 46 cm drenaj gri EW 00 556001
Surface versions: — -
= drenaj: pentru utilizare intr-un mediu umed, Comfort 46x46cm solida gn EW 00'558001
= solid: pentru utilizare pe suprafete uscate pentru Rampe 15x 46 cm - Galben EW 00 560003
o curatare usoara.
' ! Colturi exterioare 15x38cm - Galben EW 00 560006
Colturi interioare 15x23 cm - Galben EW 00 560007

ESD nr. 786 - Covor conductiv electric, anti-uzura
B Covor anti-uzurd conductiv electric.

Baza de burete Nitricell.

Placa Diamond sau model de suprafata neteda.

Fixarea de impamantare este atasata la coltul fiecarui covoras.

Lucratorii trebuie sa poarte incaltaminte cu impamantare sau pantofi
cu talpi conductoare.

Dimensiune  Grosimes Tip/Culoare Catalog nr. umMm
91x 152 ¢m 14mm | DiamondPlate, | ey 0786002 | buc.
negru
91 x 2286 cm 14 mm Diam::;rf'ate' EW 00786003 | rola
PLACA DIAMOND Model de suprafata netedi Diamond Plate -
model de suprafata: RTT - 1x103 to 1x106Q 122 %2286 cm 14 mm negru EW 00786005 |  rold
RTT - 1x105 to 8x106Q RTG - 5x103 to 1x106Q

91x 152 cm 14 mm Neted, negr EW 00 786008 buc.

RTG - 1x105 to 8x1060 X o !
Y 91 x 2286 cm 14 mm Neted, negru EW 00 786009 rold
' 5 122x2286cm | 14mm Neted, negru | EW 00786011 | rol
Universal egare lapamant | ey 49793001 | puc.

la célcai

457 cm - Cablu EW 00 793002 buc.

egare la pamant
Cablu conductiv de 475 cm |a calcai
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PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Paturi pentru protectie la sudura

y

(L lil 1 l =
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0 D B RO
patura pentru protectie patura pentru protectie patura pentru protectie patura pentru protectie paturd pentru lucrari
Utilizare la sudurd pentru utilizare la sudurd pentru utilizare la sudurd pentru utilizare la sudurd pentru utilizare de sudare usoard si
orizontald orizontald orizontald orizontald rectificatoare
Rezistenta termica 1000°C (1300°C) 700°C (1000°C) 700°C (900°C) 550°C (600°C) 550°C (600°C)
Grosime 1,5mm 1,4 mm 1,4 mm 0,7 mm 0,4 mm
Greutate 1220 g/m? 1035 g/m? 1100 g/m? 690 g/m? 460 g/m?
Material Fibre de filament de siliciu Tesaturd din fibrd de sticld | Tesdturd din fibrd de sticld | Tesatura din fibra de sticld | Tesatura din fibra de sticla
texturata texturatd texturata texturatd
Tnvelisul de protectie Vermiculitd dubla Vermiculitd dubla Vermiculitd dubla Poliuretan simplu Poliuretan simplu
Dimensiune Catalog nr.

90 x 100 cm 70 41 565091 -
90 x 200 cm 70 41 565092
100 x 200 cm - 70 41 565322 70 41 565082 70 41 565062
180 x 200 cm 70 41 565095
200 x 200 cm - 70 41 565325 70 41 565085 70 41 565065
180 x 300 cm 70 41 565096
200 x 300 cm - 70 41 565326 70 41 565086 70 41 565066
300 x 300 cm - 70 41 565327 - 70 41 565067
400 x 300 cm - = = 70 41 565068
400 x 400 cm - 70 41 565329
100 cm x 25 m / rola = 70 41 565302 70 41 565008 70 41 565006
90 cm x 50 m / rold 70 41 565009
100 cm x 50 m / rola - - - - 70 41 565002
Dimensiune la cerere 70 41 565090 70 41 565320 - 70 41 565060

Mansoane de izolatie

Utilizare:
m rdcire sudurd controlatd,
= incdlzirea detaliilor.

Dimensiune Scop Catalog nr.
100 x 50 cm pentru tevi cu un diametru maxim. 28 cm 70 41 501011
150 x 50 cm pentru tevi cu un diametru maxim. 44 cm 70 41 501012
200x 50 cm pentru tevi cu un diametru maxim. 61 cm 70 41 501013
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PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Perne de sudura si paturi de izolare

Izolatie |a temperaturd ridicata

Uti]izare:
» Incilzirea detaliilor.
= Strat grund sudor.

Tip Dimensiune Grosime Umplutura Catalog nr.
Perni 50 x 50 cm 8cm vata de sticld 70 41 511005
corectoare 100 x 100 cm 8cm vata de sticla 7041511010

100 x 200 cm 3cm 7041 502310

200 x 200 cm 3cm 70 41 502320
Patura

100 x 200 cm 6cm 7041 502610

200 x 200 cm 6cm 70 41 502620

v 5. CORTURI S| UMBRELE DE SUDURA

PRO

LEADING IN WELDING SAFETY

Cort de sudura

= Acoperit cu material PVC cu auto-stingere.

= Fata si spatele pot fi inchise cu un dispozitiv de blocare a franghiei.
m Perdea de protectie completa de 200 mm.

= Banda de avertizare la inaltimea jumatatii cortului.

m Cadru din tuburi zincate cu diametrul de 25 mm.

Dimensiune Catalog nr.

190 x 200 x 200 cm / 220 cm 7041912011

Alte dimensiuni sunt disponibile la cerere.

Umbrele de sudura

= Protejeaza impotriva conditiilor meteorologice.
= Fabricat din material neinflamabil.

= Culoare: verde.

= Diametru disponibil: 220 cm sau 300 cm

Diametru Catalog nr.

0220 cm pliabil 7041932120

@300 cm + stift de impamantare 7041937120
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v 1. BRATE DE EXTRACTIE

®

most
air A
Brate de extractie MOSTAIR KUARM

NOU

in oferta

Tip

Brat flexibil de extractie.

Brat de extractie articulat cilindric cu articulatie centrala externa.
Palnia detasabila are o grila de sigurantd si amortizor. Bratul se poate
roti la 360°.

Bratul MOSTAIR KUARM-160 este disponibil in doud tipuri diferite:
= tipul H: pentru montare suspendata (suport de perete inclus),
= tipul S: pentru montare in picioare (de exemplu, pe o unitate mobila).

MOSTAIR KUARM-160 este destinat utilizarii pentru urmatoarele
Aplicatii:

n sudare MIG-MAG/GMAW,

= sudare TIG,

= sudare FCAW,

m sudare stick/ MMAW.

MOSTAIR KUARM-160

Diametrul bratului 160 mm
Debit maxim de aer 1200 m*/h
Lungime brat 2/3m
Asamblare posibila pe dispozitiv / masa Da
Posibilitate de asamblare pe perete Da
Asamblare posibila pe un brat prelungitor Da
Consola de asistenta inclusa Da
Clapeta in unitatea de extractie Da
lluminarea suplimentara poate fi instalata Da
Versiunea ATEX No

Nr. Catalog
MOSTAIR KUARM 2 m S 3160 mm E0 00 121106
MOSTAIR KUARM 3 m S 160 mm E0 00111116
MOSTAIR KUARM 4 m S 3160 mm E0 00111117
MOSTAIR KUARM 2 m H 6160 mm E0 00 121107
MOSTAIR KUARM 3 m H 6160 mm E0 00 121108
MOSTAIR KUARM 4 m H 6160 mm E0 00 121109

H = versiune suspendata (suport de perete inclus); S = versiune permanents;

*alte tipuri de brate la cerere
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v 2. UNITATI MOBILE DE EXTRACTIE

®

most
airA_

Extractor mobil de noxe de sudura MOSTAIR

MOSTAIR PRO este un filtru mobil de fum de sudura cu ventilator incorporat. Cartusul de filtru extrem
de eficient se autocurata prin amplificatorul de impuls RamAir™ integrat, bazat pe alimentarea externa
cu aer comprimat. Datoritd celor patru roti de transport (dintre care doud sunt roti pivotante cu frand),
MOSTAIR PRO este potrivit pentru utilizare in instalatii relativ mici sau in apropierea surselor de polu-
are fara o locatie fixa. Bratul de extractie trebuie selectat si comandat separat.

MOSTAIR PRO este destinat utilizarii pentru urmatoarele aplicatii:
sudare MIG-MAG/GMAW,

sudare TIG,

sudare FCAW,

sudare stick/ MMAW.

MOSTAIR Go este disponibil in 2 versiuni: MOSTAIR Go si MOSTAIR GoPlus. Extractorul de fum este
intotdeauna combinat cu un brat de extractie. Bratele sunt disponibile in lungimi de 2 si 3 metri (6,5
si 10 ft), in functie de dimensiunea piesei de prelucrat si de navigarea prin atelier. Ambele extractoare
Go au o alarmd acusticd "filtru plin" si o placd integrata de deviere a scanteii pentru o siguranta
sporitd. Unitatile au, de asemenea, un indicator de service care arata cand filtrul trebuie inlocuit.

Unitatile MOSTAIR Go & GoPlus sunt extractoare entry-level. A fost conceput pentru consum de

aproximativ 1 bobind de sarma solida sau 7,5 kg (161/2 Ibs) de electrozi pe lund si sudura TIG.
Filtrul cartusului nu este regenerabil, este eliminat.

Tipul dispozitivului

MOSTAIR PRO

MOSTAIR GO PLUS

MOSTAIR GO

Intensitatea muncii mare mic spre mediu mic spre mediu
Debit maxim de aer 950 m3/h - 1200 m*/h | 850 m*/h - 1000 m*/h | 850 m*/h - 1000 m/h
Diametrul bratului 7160 mm 3160 mm 7160 mm
Alimentare 400V 230V 230V
Puterea motorului electric 1,1 kW 1,1 kW 1,1 kw
Suprafata prefiltrului No m? m?
Suprafata filtrului principal 20 m? 26 m? 15 m?
Tipul cartusului cilindric casetd caseta
Metoda de curatare automat nu nu
Indicator filtru/debit de aer Da Da Da
Dimensiuni fard brat (L x L x 1) 646 x 1150 x 1024 mm | 725x 730 x 1100 mm | 725x 730 x 1100 mm
Lungimi posibile ale bratului 3/4m 2/3m 2/3m
Greutate fara brat 169 kg 84 kg 84 kg
Nivelul de zgomot 72 dB (A) 67 dB (A) 67 dB (A)
::::T':‘a‘;'e‘i:x::;'f“'“' de sudura >60/30 kg <60/30 kg <60/30 kg
Catalog Nr. E0 00111115 EO0 00 304507 E0 00 304505
Nr. Catalog brate de extractie
MOSTAIR KUARM 2 m S 8160 mm E0 00 121106 E0 00121106 =
MOSTAIR KUARM 3 m S 8160 mm E0 00111116 E0 00111116
MOSTAIR KUARM 4 m S 8160 mm E0 00111117 =
MOSTAIR EARM 2 m S 8160 mm E0 00121110 E0 00121110
MOSTAIR EARM 3 m S #3160 mm E0 00121111 E0 00121111

**Material sudat pe lund la statia de lucru, presupunand ca filtrul este utilizat timp de un an.

MOSTAIR PRO

MOSTAIR GO PLUS

MOSTAIR GO

I Oferim cartuse filtrante pentru multe aplicatii. Daca sunteti interesat, v rugam s trimiteti solicitarea dvs. la: romania@rywal.ro

NOU

in oferta

NOU

in oferta

2. Unitati mobile de extractie
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Prime 2

Seria de unitati de filtrare PRIME este compactd si mobild, utilizatd pentru
extragerea gazelor ddundtoare si a fumului in timpul sudarii. Cartusele fil-
trante sunt curatate optional cu un jet Pulse. Comanda manuald a unitatii

Potrivit pentru utilizarea la prelucrarea otelurilor cu aliaj inalt (Cr-Ni) con-
form DIN EN 1SO 15012.

Unitate compacta de filtrare mobild pentru extragerea prafului si a fumului
in timpul procesului de sudare.

Filtru cu membrand PTFE pentru filtrare ultra find a prafului de 10 m?.
Livrat standard cu 2 brate de extractie flexibile lungime 3 m.

Tipul dispozitivului PRIME 2

Puterea motorului 2,2 kW
Alimentare cu energie 400V /50 Hz
Capacitate 1500 m3/h
Suprafata filtrului 10 m?
Cartus de curatare PULSE JET Timer
Aer 5-6 bar
Dimensiuni (LxIxi) 857x1313x1119 mm
Catalog nr. EX 60 001075
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MOSTAIR TFK V - Filtru cartus

TFK V- este o unitate de filtrare echipata cu cartuse de filtrare si este potrivitd pentru extragerea
fumului si filtrare in timpul sudarii, taierii cu plasma si laserului. Filtrul poate fi utilizat in spatiul
de lucru, iar aerul filtrat poate fi returnat inapoi in hala de productie, ceea ce ne permite sa econ-
omisim energie. Filtrul contine o antecamera in care separdm particulele grosiere, care cad in
primul rezervor de praf. Particulele continua mai departe in labirintul in care sunt amplasate
cartusele filtrante extrem de eficiente si toate particulele ajung intr-un al doilea rezervor de praf.
Ventilatorul de inaltd eficienta este amplasat in partea superioara a unitdtii pentru a asigura o
capacitate mare de aspiratie si un design compact, precum si zgomot redus.

Caracteristici standard:

= Proiectat si produs conform DIN EN ISO 15012-1.

m Garanteaza intoarcerea in siguranta a aerului in spatiul de lucru, clasa de separare W3 con-
form IS0 15012.

= Design compact si robust.

m Material filtrant: 100% Poliester PTFE, PTFE mem., antistatic.

= Sistem de curatare - Pulse Jet

Echipament suplimentar:

m descarcator de scantei,

regulator de filtru,

caseta start/stop,

invertor frecvent,

pungi speciale pentru praf si murdarie,
supape motoare

Tipul dispozitivului TFK-V-10 TFK-V-30 TFK-V-40 TFK-V-40s
Puterea motorului 2,2 kW 2,2 kW 2,2 kW 4 kW 3kw

Nr. cartus 1 2 3 4 4
Suprafata filtrului 18,5 m? 37 m? 55,5 m? 74 m? 74 m?

Debit de aer 2200 m*/h 2200 m*/h 2200 m*/h 3600 m*/h 2900 m*/h
Presiune 1900 Pa 1900 Pa 1850 Pa 2400 Pa 2195 Pa
Pulse Jet Da Da Da Da Da
Dimensiuni (LxIxh) 855x765x2360 mm | 855x1140x2365 mm | 949x1200x2630 mm | 949x1200x2630 mm | 949x1200x2630 mm
Greutate 400 kg 450 kg 565 kg 555 kg 600 kg

Tipul dispozitivului TFK-V-60 TFK-V-60s TFK-V-80 TFK-V-90 TFK-V-90s
Puterea motorului 55 kW 7,5 kW 11 kW 15 kW 22 kW

Nr. cartus 6 6 8 9 9
Suprafata filtrului 111 m? 111 m? 148 m? 166,5 m? 166,5 m?

Debit de aer 4300 m*/h 5500 m*/h 8000 m°/h 11500 m*/h 12500 m3/h
Presiune 3000 Pa 3000 Pa 3500 Pa 3000 Pa 4200 Pa

Pulse Jet Da Da Da Da Da
Dimensiuni (LxIxh) 949x1585x2630 mm | 949x1585x2630 mm | 1380x1585%2710 mm | 1380x1585x2710 mm | 1380x1585x2950 mm
Greutate 780 kg 675 kg 945 kg 975 kg 1035 kg
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MAESTRAL MS

MAESTRAL

TFG-K

Unitate de filtrare atelier de sudurd Plug & Play

Specificatiile produsului:

= Pentru purificarea aerului poluat in spatii mari, la sudarea structurilor metalice mari si complexe in care nu este posibild

aspirarea locald.

MAESTRAL trebuie amplasat in centrul zonei de lucru, fard racord la conducta.
Particulele fine sunt separate prin cartuse filtrante clasa M de praf.
Sistem de curatare - Pulse Jet.
Sistemele turn MS de filtrare sunt livrate gata de functionare (Plug & Play) ceea ce elimind instalatiile costisitoare

Tipul dispozitivului MAESTRAL MAESTRAL MAESTRAL MAESTRAL
MS-6500 MS-10000 MS-15000 MS-20000
Motor 5,5 kW 7,5 kW 11 kW 15 kW
Debit maxim de aer 6500 m*/h 10000 m*/h 15000 m*/h 20000 m*/h
Presiunea ventilatorului 1800 Pa 1800 Pa 1800 Pa 1800 Pa
Suprafata filtrului 75 m? 100 m? 150 m? 225 m?
Numarul de cartuse 3 4 6 9
Dimensiuni (LxIxi) 1410x1200x3105 mm | 1410x1200x31055 mm | 1810x1585x33405 mm | 2240x1585x33405 mm
Greutate 1200 kg 1300 kg 1400 kg 1500 kg

InUnitate de filtrare individuala cu ventilator integrat pentru unul sau doud puncte de sudura.

Specificatiile produsului:

= Proiectat si produs in conformitate cu DIN EN ISO 15012.

Tipul dispozitivului

Pentru extragerea fumurilor ddunatoare generate prin sudare.
Ideal cand aveti nevoie de o unitate mai mica si cand este posibila montarea unitatii pe perete.
Filtru cu membrand PTFE pentru filtrare ultra find a prafului.

Posibilitatea de instalare a doua brate de extractie pe o singura unitate

Putere nominala ventilator 1, TkW 2,2 kW
Flux de aer 1.500 - 2.200 m*/h

Numarul de cartuse de filtrare 1

Curatare Manual

Nivel acustic >78 db(A)

Dimensiuni 738 x 645 x 1287 mm

Greutate 100 kg

Numar posibil de brate 1 | 2

* bratele nu sunt incluse

TFG-K este o serie de aspiratoare pentru mese de rectificare, care indeplineste standardele ridicate din

Specificatiile produsului:
= Unitate de filtrare integrata.
Sertarul pentru praf se afld in partea de jos a mesei.

n
= Panourile laterale pot fi eliminate pentru extinderea spatiului de lucru.
= Disponibil in trei dimensiuni standard.

industrie privind eficienta filtrérii. Tabelul eliminad fumul si particulele din zona de lucru in care lucréatorii
respird si lucreaza. Ventilatorul montat in carcasa garanteaza un flux de aer ridicat, o aspiratie de inalta
calitate si un nivel de zgomot redus. Cu cartusele si ventilatoarele incorporate nu este nevoie de conducte
si unitati de filtrare suplimentare. Este usor de intretinut si transportat de la un loc de munca la altul. Col-
ectorul de praf se afla in partea de jos a mesei de aspiratie si este folosit pentru a colecta particulele de
praf. Partile laterale pot fi deschise pentru a extinde suprafata pupitrului.

TFG - K 800 TFG - K 1300 TFG - K 1600 TFG - K2000 TFG - K 2400
Dimensiuni 894x1136x1560 mm 1394x1136x1560 mm 1694x1136x1560 mm 2094x1136x1560 mm 2494x1136x1560 mm
Flux de aer 4000 m*/h 4700 m*/h 4700 m*/h 4900 m*/h 5900 m*/h
Greutate 460 kg 642 kg 750 kg 783 kg 880 kg
188 3. Unitati de filtrare stationare
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TEHJET

TEHJET este utilizat in ateliere unde ventilatia locald de evacuare nu este posibild.
Utilizarea sa este de a completa sistemul local de ventilatie de evacuare. TEHJET
este bun pentru medii cu surse schimbatoare de fum si praf si pentru piese mari
sau unde pozitiile de lucru sunt bine separate.

NOU

in oferta

Aplicatii:
= Potrivit pentru tipuri de praf uscate, turnabile.
= Extragerea centrald a mai multor masini generatoare de praf.

Beneficii:

= Cost redus de operare datoritd cartuselor filtrante curatabile.
= Design specific clientului.

= Potrivit pentru majoritatea tipurilor de praf.

Facultativ:

Reglarea fluxului de aer cu frecventa variabila.
Pornire/oprire automata.

Controler inteligent.

Pictura speciala.

Tipul dispozitivului TEHJET 8000 TEHJET 13000 TEHJET 18000
Puterea motorului 7,5 kW 11 kW 15 kw
Debit de aer 8000 m*/h 13000 m*/h 18000 m*/h
Presiunea 2400 Pa 2000 Pa 2000 Pa
Pulse Jet Da Da Da
Suprafata de filtrare 111 m? 148 m? 166,5 m?
Numarul de cartuse 6 8 9
Dimensiuni (LxIxi) 1265x1585x6540 mm 1690x1585x6540 mm 1690x1585x6540 mm
Greutate 950 kg 1150 kg 1200 kg

I Alte produse, cum ar fi separatoare de scantei, filtre de ceatd de ulei, filtre cu saci etc. la cerere: romania@rywal.ro I
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MOSTAIR VAC

M65/100 JET CLEAN

= design compact,

= zona de filtrare mare,

= sistem integrat de curdtare a cartuselor

Sistemul de containere cu eliberare rapidd face din M65 / 100 JetClean aspiratorul monofazat ideal
pentru aplicatii industriale. Versiunea JetClean® este echipata cu un nou sistem care va permite sd
curatati cartusul inchizand orificiul de admisie si deschizand clapeta filtrului. Sistemul de aspirare
impinge fluxul de aer din exterior prin cartus, asigurand o curdtare eficienta si sigurd a unitatii de filtrare.

VAC M65 JET

Tipul dispozitivului VACECO 1 VAC ECO 3 VAC M65 JET VAC M100 JET VAC FOX 5,5P VAC FOX 5,58 VAC OIL 100

Ventilator cu canal

Tipul de ventilator Ventilator cu canal secundar 3 motoare / by-pass Ventilator cu canal secundar p———
Putere motor 2,2 kW 3kw 3,9 kW 3,9 kw 4 kW 4,3 kW 3kw
Tensiune 230V 400V 230V 230V 400V 400V 400V
Eficienta maxima 350 m*h 420 m3/h 570 m*/h 570 m*/h 520 m*/h 320 m*h 420 m3/h
Vid maxim 230 mBar 310 mBar 250 mBar 250 mBar 250 mBar 430 mBar 320 mBar
Admisie vid 70 mm 70 mm 50 mm 50 mm 80 mm 80 mm 50 mm
Nivelul de zgomot 72 dB 72 dB 72 dB 72 dB 76 dB 76 dB 78 dB
Clasa de filtrare M M M M M M

Cartus de curatare manual manual Jet Clean Jet Clean manual manual -
Capacitate rezervor 65L 65L 65L 100 L 100 L 100 L 100 L
Greutate 90 kg 95 kg 80 kg 80 kg 155 kg 155 kg 110 kg
Catalog nr ED 00 001986 ED 00 03995 ED 00 000065 ED 00 000100 ED 00 055134 ED 00 055159 ED 00 100450

Fiecare aspirator contine un set de curdtare de baza - Tuburi si conex
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Sistemul de extractie elimina fumul si praful direct din zona de respiratie a sudorului prin suprafata de lucru. Un opritor special de scantei sub suprafata de

lucru asigura siguranta prin prevenirea patrunderii scanteilor in cartusele filtrante.
In interiorul unitatii, filtrarea se realizeaza prin doua cartuse de filtrare ovale cu o suprafatd totald de 52 m.

Acestea acoperd o suprafata mare de filtrare, rezultand o duratd lunga de viata a filtrului. Aceasta inseamna o intretinere mai putin frecventa si reduce cos-

turile totale de operare.

MOST DraftMax Basic & DraftMax Ultra

MOST DraftMax Basic este o masa de lucru care asigura extractia si
filtrarea pentru aplicatii de sudura si rectificare. DraftMax Basic dis-
pune de o grila de lucry, un sistem de prefiltrare in trei etape pentru o
retinere optimd a scénteii si doua cartuse filtrante principale de unica
folosintd. Ambele filtre au sertare de praf dedesubt. Un indicator de
pe panoul de control indicd momentul in care cartusele filtrante tre-
buie inlocuite. inaltimea de lucru a mesei downdraft este reglabila.
Inlocuirea filtrului si service-ul pot fi efectuate din fata.

Recomandat pentru:

m QOcazional la utilizarea zilnica.

m Aplicatii usoare, cum ar fi slefuirea, tdierea si sudarea TIG.
m Ateliere mici.

= Scoli de sudura

Kit-ul MOST DraftMax Basic consta in:

A - Amortizor de zgomot/conducta de evacuare
B - Kit backdraft

C - Panouri laterale

D - Grila de lucru

E - DraftMax | Tabel downdraft

Optional:
F - Kit HEPA

MOST DraftMax Ultra este o masd de lucru care asigurd extractia si
filtrarea pentru aplicatii de sudurd si rectificare. DraftMax Ultra dis-
pune de o grild de lucru, un sistem de prefiltrare in trei etape pentru
o retinere optimd a scanteii si doud cartuse filtrante principale cu
autocurdtare. Ambele sertare sunt situate dedesubt. Sistemul de
curdtare a filtrelor se activeazd atunci cand presiunea scade, iar filtrele
principale au cosuri de gunoi ejectabile atunci cand ating o anumita
valoare maxima in timpul utilizarii (curatare online). Cartusele filtrante
sunt curatate individual din interior cu aer comprimat. un avertizor
integrat indicd momentul in care cartusele filtrante trebuie inlocuite.

Recomandat pentru:

m Utilizare ocazionald pana la utilizarea zilnica grea.
= Sudori profesionisti.

= Sudare din otel inoxidabil cu filtru HEPA.

Kit-ul MOST DraftMax Basic consta in:

A - Amortizor de zgomot/conducta de evacuare
B - Kit backdraft

C - Panouri laterale

D - Grila de lucru

E - DraftMax | Tabel downdraft

Optional:
F - HEPA kit

Tipul dispozitivului

MOST DraftMax Basic Kit

NOU

in oferta

MOST DraftMax Ultra Kit

Capacitate maxima 2500 m?/h 3000 m*/h
Diametru conexiune 160 mm 160 mm
Compresie maxima 2600 Pa 2600 Pa
Alimentare 400 V/3~/50 Hz 400 V/3~/50 Hz
Puterea motorului 2,2 kW 2,2 kW
Numarul de cartuse filtrante 2 pes. 2 pes.
Eficienta filtrarii >99,9% >99,9%
Suprafata de filtrare 2x 26 m? 2x26 m?
Curatarea automata a

cartl.|'$elor Nu Da
Volumul recipientului pentru praf 901 901
Dimensiuni (Lx L x 1) 1380 x 1005 x 1570 mm 1380 x 1005 x 1570 mm
f::ﬁ"(f_";“l;'e il 1366 x 750 mm 1366 x 750 mm
Greutate 245kg 255kg
::’::::);2‘:::? 200/150 kg 200/150 kg
Nivel de zgomot 69 dB (A) 69 dB (A)
Catalog nr E0 00121112 E0 00121113

5. Mese de sudura cu ventilatie
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v 1. MESE ORIGINALE DE ASAMBLARE S| SUDARE 3D, SISTEM
MODULAR DE PRINDERE

Mai multe date tehnice
si oferta completd
Catalog Demmeler 2022

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/i053-14

dem%mler

0 gama larga de mese si accesorii de asamblare si sudura
m Sistem de fixare modular.

m Pentru fiecare aplicatie.

= Masa optimd de sudurd 3D cu sistem de prindere creste productivitatea.

BSI?)tL(IiIg I_u:/rlutpcreintlr: ntl)as;av rezistents ridicats Posibilitati nelimitate de utilizare a
AT ard iU 2R CHI S Cala accesoriilor sau instrumentelor:

DEMONT 760M clit S
Otel pentru scule pana la 760 Vickers ‘L‘?‘; F :ﬁﬁ, = PROFIECOLINE PE 28, 16

b i = PROFIPIusLINE PL 28, 22, 16
DEMONT intérit 860M g : 22,
Otel de scule inalt aliat pand la 860 Vickersx‘;%@ﬁ DU UA I 3l

e

Alezajele sistemului
0 varietate de optiuni, in functie de aplicatie
si de dimensiunile produsului:

u Sistemulm vezi pagina 198

u Sistemulm vezi pagina 208 -

= Sistemul vezi pagina 212

Scala de
precizie mm
pe marginile
mesei

Alezajele / grila sistemului:
= PROFIEcOLINE

= PROFIPlusLINE

= PROFIPremiumLINE
= HobbyLINE

Alezaj suplimentar in placile laterale ale
mesei pentru optiuni de prindere si mai mari

0 gamd largd de versiuni de picioare si
metode de fixare, consultati pagina 197
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Proiectarea corpurilor de sudura ,gata de utilizare” adaptate tipului de productie

Oferim serviciul de proiectare a corpurilor de iluminat si a instrumentelor dedicate adaptate profilului de productie pe baza unui desen 3D pe care il primim
de la client. Pentru proiectare folosim biblioteca de modele 3D a produselor DEMMELER, care permite:

= selectarea clemelor si sculelor in timpul fazei de proiectare,

= proiectarea unui dispozitiv de fixare specific,

= arhivarea tuturor proiectelor necesare.

Produs in zona de fixare

Imaginea corpului cu instrumente - desen spatial Produs in timpul fixarii - desen in spatiu 3D

Desen de ansamblu Desen de ansamblu

1. Mese originale de asamblare si sudare 3d, sistem modular de prindere 195
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Selectarea blaturilor de lucru si a gaurilor de sistem in functie de profilul de
productie si material

Dimensiunea

Cerere : . Imagine Dimensiuni
rasterului / scalei
= - Gratar 100x100 mm
= Pentru structuri mari si grele " Méﬁ?;r?elggirrglr:trsrg:]esale
PROFIECOLINE (PE28) = Pentru lucréri de sudurd de | 92Ur M P '
zicuzi mesei, gratar de 50 mm in
randul de sus si 100 mm in
randurile de mijloc si de jos
= Pentru structuri mari si grele. ::&r:;: g?ggpfﬂr;?eozlgo mm
= Pentru lucrdri de sudurd de "oce’ de per
PROFIPIusLINE (PL28) zicuzi iRl B e
= Posibilitati mai mari de f;ﬁgi'l 3;"‘;3;‘1? 1530";1"[‘“”;“
constructie a dispozitivelor A . S
: randurile de mijloc si de jos
1S
€
o
o
= Gratar 50x50 mm o
= Pentru structuri mari si grele | Model de perforare cu 3 giuri
PROFIPremiumLINE = Pentru lucréri de suduré de oce! Ce p ga
(PP28) 7i cu zi in pldcile laterale ale mesei,
= Posibilitati nelimitate de 2::;2: g: %gT&';??gl:ggdeul
constructie a dispozitivelor v g€
: de mijloc
= Pentru structuri usoare . .
= Pentru lucrdri de sudurd de I A Ty e
HobbyLINE (H28) Jicuzi = Blat de lucru aprox. 25 mm - e
P o o
= Pentru ateliere, garaje si scoli T e (sl o kit B2 -
= Pentru aplicatil ugoare si = Gratar diagonal 100x100 mm
medii Y ’ = Model de gaurire cu 2 gauri
PROFIPIusLINE (PL22) . . «| Tn @22 mm placi laterale
= Pentru productia cu o singurd « .
unitate ’ de masd cu D22 alezajele
sistemului in gratar 50 mm
£
1S
o
wn
= Gratar 50x50 mm -
PROFIPremiumLINE = Pentru aplicatii usoare si = Model de gdurire cu 3 gauri
(PP22) medii in pldcile laterale ale mesei
= Pentru distante mici de fixare | cu alezajele sistemului D22 in
gratar diagonal de 50 mm
= Pentru aplicatii delicate : af;irl 32)(5;“'::20[] 3 giiuri
PR = Pentru lucrdri de sudurd de Vodel de g gaurl
OFIEcoLINE (PE16) Jicuzi in placile laterale ale mesei
« Pentru dimensiuni mici cu alezajele sistemului D16 in
gratar diagonal de 50 mm
IS
1S
o
= Pentru aplicatji delicate = Gratar diagonal 50x50 mm 2
= Pentru lucrdri de sudurd de  |= 3 gduri in placile laterale
PROFIPIusLINE (PL16) zicuzi de masd cu D16 alezajele
= Posibilitati mai mari de sistemului in gratar diagonal
constructie a dispozitivelor 50 mm
196 1. Mese originale de asamblare si sudare 3d, sistem modular de prindere
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Tipuri de picioare

Picior standard

m Picioare pivotante +30 mm reglabile
fin.

m Ax filetat stabil M30.

= Mansonul pentru picior protejeazd
axul impotriva murddriei si impiedica
ciupirea ansamblului cablu - furtun.

= Potrivit, de asemenea, ca picior de
sustinere in legatura cu forma U
supra-agatatd, lungime de 1 min sus.

= Inclus surub de montaj cu capat
M24 x 60.

m Vopsire prin pulverizare.

Picior telescopic

= Picioare pivotante + 30 mm regla-
bile fin.

= Ax filetat stabil M30.

= Mansonul pentru picior protejeaza
axul impotriva murdariei si impiedica
ciupirea ansamblului cablu - furtun.

= |nterval de reglare telescopic

m 350 mmin trepte de 50 mm.

= Pentru reglarea flexibila a inaltimii
mesei de lucru.

= Inclus surub de montaj cu capat
M24 x 60.

m Vopsire prin pulverizare.

Roata pentru
uz intens

m Reglare find de +30 mm.

= Ax stabil filetat M30.

= Mansonul pentru picior protejeazad
axul impotriva murdariei si impiedicd
ciupirea ansamblului cablu - furtun.

= Versiune robusta.

= Curola de 360°.

m Capacitatea de incarcare max. 600
kg.

= Inclus surub de montaj cu capat
M24 x 60.

m Vopsire prin pulverizare.

Picior de ancorare

m Reglare find de +30 mm.

m Ax filetat stabil M30.

= Mansonul pentru picior protejeaza
axul impotriva murdariei si impiedica
ciupirea ansamblului cablu - furtun.

m Pentru fixarea ferma pe podeaua
holului impotriva tensiunii, presiunii
si schimbarii (de exemplu, utilizarea
robotului).

u Inclus surub de montaj cu capat
M24 x 60.

m Pentru ancorarea ferma pe podea.

= 2xancore de fixare, 2x suruburi cu
capac M16x40.

m Vopsire prin pulverizare.

Elevator foarfeca

= Reglare continug inéltime variabil.

= Cu panou de oprire de siguranta.

m Complet adaptat la masa de lucru
3D D28.

= Inclusiv controlul manual.

= Unitate de alimentare internd /
externd in functie de dimensiune.

m Disponibil pentru D28.

Cadru de sustinere

m Pozitionarea exactd a meselor de
lucru 3D este posibild folosind
picioarele furnizate sau in directia
lungime si transversala pe suport si
pe fundatie.

m Disponibil pentru D28.

Picior de masa
pentru bloc distantier

= Elemente de conectare intre blocul
distantier in forma de U sau masa de
lucru 3D si suport si sind de baza.

m Setiri diferite inltimes pot fi adap-
tate piesei de lucru prin simpla
schimbare a picioarelor mesei.

m Disponibil pentru D28.

Picior schimbator
cu rotile

= Mutarea componentelor sistemului-
instaleazd aceasta posibilitate fard a
utiliza 0 macara.

u Diferite indltimi de montaj pot fi
adaptate piesei de lucru prin schim-
barea simpld a picioarelor mesei.

m Cea mai mare capacitate de incar-
care in pozitia de lucru datorita spri-
jinului total al suprafetei piciorului
pe sine.

m Disponibil pentru D28.

—_
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Masa 3D PROFIEcoLINE (PE28)

= Blatul de lucru cu gauri de sistem D28 intr-o grild dubla de 100 x 100 mm.

Model de perforare cu 3 gduriin placile laterale ale mesei, cu alezaje sistem D28 in gratar de 50 mm in randul
de sus si 100 mm in randurile de mijloc si de jos, care madresc semnificativ optiunile de extindere si fixare.
Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional in versiunea célita DEMONT 760 M si DEMONT 860 M.
Toate alezajele sistemului au un nou tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate superioara.
Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Imbunétatirea arméturii mesei cu nervuri suplimentare.

Linii de retea continue in directia X si Y pe intreaga lungime, distanta de 100 mm.

Scalare de precizie cu gradare milimetricd, disponibila in toate versiunile.

Marcarea cu coordonate a gaurilor in directia X si Y.

Picioare de masa cu reglaj fin, design rotund cu picior pivotant.

Greutatea
aprox. a
mesei

Sarcina

inaltime Nr. de
max.
lka]

[mm]

Blat de lucru
PROFIEcoLINE (PE)

Lungime
[mm]

Latime

[mm] picioare  Standard

Hardened
DEMONT 760 M

Cod articol producator

Hardened
DEMONT 860 M

Ikg]

1000 1000 200 330 - - |PE28-01001-000 PE28-01001-500| PE28-01001-700
1200 800 200 310 - - | PE28-11019-000 |PE28-11019-500| PE28-11019-700
1200 1200 200 430 - - | PE28-01056-000 |PE28-01056-500| PE28-01056-700
1500 1000 200 450 - - | PE28-01011-000 |PE28-01011-500| PE28-01011-700
1500 1500 200 610 - - | PE28-01031-000|PE28-01031-500| PE28-01031-700
2000 1000 200 570 - - | PE28-01002-000 |PE28-01002-500| PE28-01002-700
2000 2000 200 1100 - - |PE28-01006-000 |PE28-01006-500| PE28-01006-700
2400 1200 200 820 - - |PE28-01003-000 PE28-01003-500| PE28-01003-700
3000 1500 200 1180 - - |PE28-01004-000 PE28-01004-500| PE28-01004-700
4000 2000 200 2090 - - |PE28-01005-000 PE28-01005-500| PE28-01005-700
4800 2400 200 2980 - - |PE28-11085-000 PE28-11085-500| PE28-11085-700

. Greutatea Cod articol producator
Picioarele mesei (standard Lungime Latime Inaltime aprox. a
PROFIEcoLINé (PE) ) Imgml [n'1m] [m‘m] ;esei picioare Standard DEMONI“" M DEMONVT_%O M
[kg] calit calit
1000 1000 850 +30 364 12000 4 |PE28-01001-001|PE28-01001-011| PE28-01001-021
1200 800 850 +30 344 12000 4 |PE28-11019-001|PE28-11019-011| PE28-11019-021
1200 1200 850 +30 464 12000 4 | PE28-01056-001 |PE28-01056-011| PE28-01056-021
1500 1000 850 £30 484 12000 4 |PE28-01011-001 |PE28-01011-011| PE28-01011-021
1500 1500 850 +30 644 12 000 4 |PE28-01031-001 [PE28-01031-011| PE28-01031-021
2000 1000 850 +30 604 12 000 4 |PE28-01002-001 [PE28-01002-011| PE28-01002-021
2000 2000 850 +30 1134 12 000 4 |PE28-01006-001 |PE28-01006-011| PE28-01006-021
2400 1200 850 +30 854 12000 4 |PE28-01003-001|PE28-01003-011| PE28-01003-021
3000 1500 850 +30 1231 18 000 6 |PE28-01004-001|PE28-01004-011| PE28-01004-021
4000 2000 850 +30 2141 18 000 6 |PE28-01005-001|PE28-01005-011| PE28-01005-021
4800 2400 850 +30 3074 33000 | 11 |PE28-11085-001|PE28-11085-011| PE28-11085-021
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Masa 3D PROFIPlusLINE (PL28)

= Blat de lucru cu gauri de sistem D28 intr-un gratar dublu de 100 x 100 mm, care oferd cu aproximativ 80%
= mai multe optiuni de prindere decat PROFIECOLINE si mesele standard de sudura.

= Model de perforare cu 3 gauri in placile laterale ale mesei cu alezajele sistemului D28, grétar de 50
mm in randul de sus si de jos si 100 mm in randul de mijloc, care aproape ca dubleaza optiunile de
dilatare si fixare.

Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional in versiunea calita DEMONT 760 M si DEMONT 860 M.
Toate alezajele sistemului cu un nou tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.
Margini ale mesei exterioare, optimizate.

imbunététirea armaturii mesei cu nervuri suplimentare.

Linii de retea continue in directia X si Y pe intreaga lungime, distanta de 100 mm.

Scalare de precizie cu gradare milimetricd, disponibila in toate versiunile.

Marcarea cu coordonate a gdurilor in directia X si Y.

Picioare de masa cu reglaj fin, design rotund cu picior pivotant.

Greutatea
aprox. a
mesei

Ikg]

Sarcina

inaltime o MNede
[ka]

[mm]

Blat de lucru
PROFIPIusLINE (PL)

Lungime
[mm]

Latime

[mm] picioare

Cod articol producator

Standard

Hardened
DEMONT 760 M

Hardened
DEMONT 860 M

PL28-01001-000

PL28-01001-500

PL28-01001-700

PL28-11019-000

PL28-11019-500

PL28-11019-700

PL28-01056-000

PL28-01056-500

PL28-01056-700

PL28-01011-000

PL28-01011-500

PL28-01011-700

PL28-01031-000

PL28-01031-500

PL28-01031-700

PL28-01002-000

PL28-01002-500

PL28-01002-700

PL28-01006-000

PL28-01006-500

PL28-01006-700

PL28-01003-000

PL28-01003-500

PL28-01003-700

PL28-01004-000

PL28-01004-500

PL28-01004-700

PL28-01005-000

PL28-01005-500

PL28-01005-700

PL28-11085-000

PL28-11085-500

PL28-11085-700

Cod articol producator

Standard

Hardened
DEMONT 760 M

Hardened
DEMONT 860 M

PL28-01001-001

PL28-01001-011

PL28-01001-021

PL28-11019-001

PL28-11019-011

PL28-11019-021

PL28-01056-001

PL28-01056-011

PL28-01056-021

PL28-01011-001

PL28-01011-011

PL28-01011-021

PL28-01031-001

PL28-01031-011

PL28-01031-021

PL28-01002-001

PL28-01002-011

PL28-01002-021

PL28-01006-001

PL28-01006-011

PL28-01006-021

PL28-01003-001

PL28-01003-011

PL28-01003-021

PL28-01004-001

PL28-01004-011

PL28-01004-021

PL28-01005-001

PL28-01005-011

PL28-01005-021

1000 1000 200 310 - -
1200 800 200 300 - -
1200 1200 200 410 - -
1500 1000 200 430 - -
1500 1500 200 590 - -
2000 1000 200 550 - -
2000 2000 200 1050 - -
2400 1200 200 790 - -
3000 1500 200 1150 - -
4000 2000 200 1980 - -
4800 2400 200 2830 - -
. . . = P S Sarcina
Picioarele mesei (standard) Lungime Latime Indl{ime aprox. a Nr. de
PROFIPIusLINE (PL) [mm] [mm] [mm] mesei Ik l' picioare
[kg] .
1000 1000 850 +30 344 12 000 4
1200 800 850 30 334 12000 4
1200 1200 850 +30 444 12 000 4
1500 1000 850 30 464 12000 4
1500 1500 850 +30 624 12000 4
2000 1000 850 30 584 12000 4
2000 2000 850 +30 1084 12 000 4
2400 1200 850 30 824 12000 4
3000 1500 850 +30 1201 18 000 6
4000 2000 850 30 2031 18 000 6
4800 2400 850 +30 2925 33000 11

PL28-11085-001

PL28-11085-011

PL28-11085-021
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= Blatul de lucru cu gauri de sistem D28 in gratarul de 50 x 50 mm, care oferd cu aprox. 400% mai multe
optiuni de prindere decat PROFIECOLINE si mesele tipice de sudare si cu aproximativ 100% mai multe
optiuni de prindere decat PROFIPIusLINE.

= Model de perforare cu 3 gduri in pldcile laterale ale mesei cu alezajele sistemului D28, gratar de 50

mm in randul de sus si de jos si 700 mm in randul de mijloc, care aproape cd dubleaza optiunile de

dilatare si fixare.

Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional in versiunea célitd DEMONT 760 M si DEMONT 860 M.

Toate alezajele sistemului cu un nou tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.

Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Imbunatétirea arméturii mesei cu nervuri suplimentare.

Linii de retea continue in directia X si Y pe intreaga lungime, distanta de 100 mm.

Scalare de precizie cu gradare milimetricd, disponibild in toate versiunile.

Marcarea cu coordonate a gaurilor in directia X si Y.

Picioare de masa cu reglaj fin, design rotund cu picior pivotant.

Greutatea o Cod articol producator
. o P Sarcina
Blat de lucru Lungime Latime Inélime aprox. a Nr. de
PROFIPremiumLINE (PP) [mm] [mm] [mm] mesei K * picioare Standard DEMON,T_MOM DEMO"{T_NOM
[kg] [ka] calit calit
1000 1000 200 290 - - |PP28-01001-000|PP28-01001-500 | PP28-01001-700
1200 800 200 280 = - |PP28-11019-000|PP28-11019-500| PP28-11019-700
1200 1200 200 380 - - |PP28-01056-000|PP28-01056-500 | PP28-01056-700
1500 1000 200 390 = - |PP28-01011-000|PP28-01011-500| PP28-01011-700
1500 1500 200 530 - - |PP28-01031-000|PP28-01031-500 | PP28-01031-700
2000 1000 200 500 = - |PP28-01002-000 | PP28-01002-500| PP28-01002-700
2000 2000 200 1000 - - |PP28-01006-000|PP28-01006-500 | PP28-01006-700
2400 1200 200 710 = - |PP28-01003-000 | PP28-01003-500| PP28-01003-700
3000 1500 200 1010 - - |PP28-01004-000|PP28-01004-500 | PP28-01004-700
4000 2000 200 1780 = - |PP28-01005-000 | PP28-01005-500| PP28-01005-700
4800 2400 200 2550 - - |PP28-11085-000|PP28-11085-500 | PP28-11085-700

. Greutatea Sarcing Cod articol producator
Picioarele mesei standard Lungime Latime Inaltime aprox. a Nr. de

PROFIPremiumLINE (PP) [mm] [mm] [mm] mesei [kg)i. picioare Standard
[kl

Hardened Hardened
DEMONT 760 M DEMONT 860 M

1000 1000 850 30 324 12000 4 |PP28-01001-001|PP28-01001-011|PP28-01001-021
1200 800 850 +30 314 12 000 4 |PP28-11019-001|PP28-11019-011|PP28-11019-021
1200 1200 850 £30 414 12000 4 |PP28-01056-001|PP28-01056-011|PP28-01056-021
1500 1000 850 +30 424 12 000 4 |PP28-01011-001|PP28-01011-011|PP28-01011-021
1500 1500 850 £30 564 12000 4 |PP28-01031-001|PP28-01031-011|PP28-01031-021
2000 1000 850 +30 534 12 000 4 |PP28-01002-001|PP28-01002-011|PP28-01002-021
2000 2000 850 £30 1034 12000 4 |PP28-01006-001|PP28-01006-011|PP28-01006-021
2400 1200 850 +30 744 12 000 4 |PP28-01003-001|PP28-01003-011|PP28-01003-021
3000 1500 850 £30 1061 18000 6 |PP28-01004-001|PP28-01004-011|PP28-01004-021
4000 2000 850 +30 1831 18 000 6 |PP28-01005-001|PP28-01005-011|PP28-01005-021
4800 2400 850 £30 2644 33000 | 11 |PP28-11085-001|PP28-11085-011|PP28-11085-021
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Blat de lucru HobbyLINE (H28)

= Alternativd rentabild pentru sarcini reduse.
Blat de lucru aprox. intr-o indltime dubld de 25 mm cu alezaje de sistem D28 intr-un gratar de 100 x
100 mm.

Accesorii pentru E (EcoLINE), D (PlusLINE), P (PremiumLINE) pot fi utilizate pe blatul de lucru.
Alezaje filetate M8 pe toate cele patru laturi ale blatului, inclusiv 8 opritoare externe cu surub.

Toate alezajele sistemului cu un nou tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.
Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Marcarea cu coordonate a gaurilor in directia X si Y.

Picioare de masa cu reglaj fin, design rotund cu picior pivotant

Greutatea Sarcini Cod articol producator
Blat de lucru Lungime Latime Inélime aprox. a Nr. de
HobbyLINE (H) [mm] [mm] [mm] mesei lkgl. picioare Standard
kgl
1000 1000 25 180 - - H28-01001-000
1200 800 25 180 = = H28-11019-000
1200 1200 25 260 - - H28-01056-000
1500 1000 25 270 = = H28-01011-000
2000 1000 25 360 - - H28-01002-000
2400 1200 25 510 = = H28-01003-000

Greutatea Sarcini Cod articol producator
Picioarele mesei standard Lungime Latime Indlime aprox. a Nr. de

HobbyLINE (H) [mm] [mm] [mm] mesei T;;l picioare Standard

[kg]

1000 1000 850 +30 204 600 4 H28-01001-001
1200 800 850 +30 204 600 4 H28-11019-001
1200 1200 850 +30 284 600 4 H28-01056-001
l 1500 1000 850 +30 300 600 5 H28-01011-001
2000 1000 850 +30 390 600 5 H28-01002-001
2400 1200 850 +30 540 600 5 H28-01003-001
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Seturi PROFIEcoLINE

Denumire set N;l:;;ul:t:e Codul articolului
PROFIECOLINE E710 32 E28-52000-710
PROFIEcoLINE E720 52 E28-52000-720
PROFIEcOLINE E730 74 E28-52000-730
PROFIEcoLINE E740 104 E28-52000-740
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ntinutul seturilor PROFIEcoLINE

E710 E720 E730 E740 Codul articolului

1 | Unghiul de fixare si amplasare 175 x 175 x 50 mm 4 4 4 8 PE28-03001-000
2 | Unghiul de fixare si amplasare 300 x 275 mm - dreapta 1 1 1 PL28-03002-000
3 | Unghiul de fixare si amplasare 300 x 275 mm - stanga 1 1 1 PL28-03002-001
4 | Unghiul de fixare si amplasare PE 600 x 275 x 80 mm - dreapta 1 PE28-03003-000
5 | Unghiul de fixare si amplasare PE 600 x 275 x 80 mm - stanga 1 PE28-03003-001
6 | Unghiul de fixare si amplasare 600 x 375 mm - dreapta 1 PL28-03003-000
7 | Unghiul de fixare si amplasare 600 x 375 mm - stanga 1 PL28-03003-001
8 | Unghiul de fixare si amplasare PE 800 x 275 x 80 mm - dreapta 1 PE28-03004-000
9 | Unghiul de fixare si amplasare PE 800 x 275 x 80 mm - stinga 1 PE28-03004-001
10 | Unghiul de fixare si amplasare 275 x 175 x 50 mm 2 4 4 PE28-03008-000
11 | ECO universal Stop / mare 225 x 50 x 25 mm 4 4 8 8 E28-05001-000
12 | ECO Universal Stop / mic 100 x 50 x 25 mm 2 2 2 2 E28-05002-000
13 | ECO Stop - Banda L 500 - 500 x 100 x 25 mm 2 2 2 E28-05003-000
14 | ECO Stop - Banda L 800 - 800 x 100 x 25 mm 2 2 E28-05003-001
15 | Disc de blocare ECO - 25-50 mm 2 2 2 E28-05013-000
16 | Disc de blocare ECO - 25-75 mm 2 2 2 2 E28-05013-001
17 | Suruburi ECO Line / scurte - 828 x 95 mm 12 | 18 | 24 | 32 | E28-06001-000
18 | Suruburi de conectare ECO cu surub si saiba - 928 x 45 mm 4 E28-06003-000
19 | Clema ECO cu surub 180 ° cu ax 6 8 10 12 E28-07005-000
20 | Clema cu surub variabila ECO 45 ° cu ax 4 4 8 E28-07009-000
21 | ECO V - amplasare bloc 358 mm - 130 ° - pentru tuburi de pana la 370 mm 4 8 E28-09003-000
22 | Perie rotunda ECO pentru gauri 928 mm 1 1 1 1 E28-10002-000
23 | Cheie imbus cu cap cu hila ECO AF8 1 1 1 1 E28-10008-000
24 | Piatra de banca ECO pentru curatare 1 E28-10007-000
25 | Carucior ECO pentru scule - LxTx A = 1000 x 650 x 1010 mm 1 E28-11001-000
Total| 32 | 52 | 74 | 104

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate
mesele de lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil sd@ completati elementele alese cu o selectie larga de accesorii DEMMELER!

I Lichidul ecologic anti-stropi WB Bio MOST protejeaza mesele impotriva lipirii aschilor in timpul sudarii - vezi capitolul 06
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Seturi PROFIPIusLINE

Denumire set N;':;Lul:t:e Cod producator
PROFIPlusLINE D710 44 D28-52000-710
PROFIPIusLINE D720 81 D28-52000-720
PROFIPlusLINE D730 120 D28-52000-730
PROFIPlusLINE D740 168 D28-52000-740
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Continutul seturilor PROFIEcoLINE

D710 D720 D730 D740 Codul articolului

1 | Unghiul de fixare si amplasare 175 x 175 x 50 mm (orificiu /fanta) 4 4 4 8 | PE28-03001-000
2 | Unghiul de fixare si amplasare / mic 175 x 75 x 50 mm, scala pe ambele parti 2 4 4 D28-03001-005
3 | Unghiul de fixare si amplasare EN 300 x 275 mm - dreapta 2 1 1 PL28-03002-000
4 | Unghiul de fixare si amplasare EN 300 x 275 mm - stanga 2 1 1 PL28-03002-001
5 | Unghiul de fixare si amplasare EN 600 x 375 mm - dreapta 1 1 PL28-03003-000
6 | Unghiul de fixare si amplasare EN 600 x 375 mm - stanga 1 1 PL28-03003-001
7 | Unghiul de fixare si amplasare EN 800 x 375 mm - dreapta 1 PL28-03004-000
8 | Unghiul de fixare si amplasare EN 800 x 375 mm - stanga 1 PL28-03004-001
9 | Pivot universal si unghi de inclinare (0-225°) 475 x 100 x 100 mm - dreapta 1 D28-03007-000
10 | Unghiul de fixare si amplasare 275 x 175 x 50 mm 2 2 4 4 PE28-03008-000
11 | Universal Stop / mare 225 x 50 x 25 mm 4 2 4 8 D28-05001-000
12 | Stop - Banda L 500 - 500 x 100 x 25 mm 4 2 2 D28-05003-000
13 | Stop - Banda L 800 - 800 x 100 x 25 mm 2 2 D28-05003-001

14 | Stop - Banda L 1000 - 1000 x 100 x 25 mm 2 D28-05003-008
15 | Turn de prindere multipla si suport @55 mm - inaltime 1000 mm 2 D28-05006-000
16 | Brat de fixare compensator cu ax de alezare - amplasare @55 mm, forta de strangere 20 kN, AF14 2 D28-05007-000
17 | Universal Stop L 300 x 50 x 25 mm 2 4 4 4 D28-05009-000
18 | Disc de localizare @75 - dimensiune oprire 25-50 mm, continuu 2 2 D28-05013-000
19 | Disc de localizare @100 - dimensiune oprire 25-75 mm, continuu 2 2 2 D28-05013-001

20 | Sablon de setare a unghiului, scara pe ambele parti, 0-90°, 15°, 30°, 45°, 60° 2 D28-05013-010
21 | Oprire decalare - 150 x 50 x 25 mm, scala pe ambele parti 4 4 4 4 D28-05015-000
22 | PC - surub / scurt - 928-0,02, AF 14, interval de fixare 41-47 mm, 25/200 kN 12 20 24 36 D28-06001-000
23 | PC-surub / lung - §28-0,02, AF 14, interval de fixare 66-72 mm, 25/200 kN 2 4 D28-06002-000
24 | Surub de oprire si pozitionare 028 / 40 x 74 mm 6 10 | 12 | 16 | D28-06009-000
25 | Clema oscilanta compensatoare 150 mm cu ax 2 2 2 D28-07001-000
26 | Clema oscilanta compensatoare 200 mm cu ax 4 2 2 4 D28-07002-000
27 | Fixare cu surub 180 ° cu ax - tub vertical 220 mm 4 4 4 D28-07005-000
28 | Fixare cu surub 180 ° cu ax - tub vertical 350 mm 4 4 4 D28-07005-014
29 | Fixare cu surub 180 ° cu cilindru de prindere rapida - tub vertical de 350 mm 4 4 D28-07005-015
30 | Fixare cu surub 180 ° cu ax - tub vertical 500 mm 4 D28-07005-033
31 | Fuxare cu surub vertical 90° - tub vertical 260 mm 2 4 4 D28-07008-000
32 | Fixare cu surub vertical 45° cu surub de reglare - tub vertical 220 mm 4 4 4 4 D28-07009-000
33 | Fixare cu surub vertical 45° cu surub de reglare - tub vertical 350 mm 4 4 D28-07009-011

34 | Punte de prindere 2P cu 2 stifturi cu bile si 2 placi de fixare din otel - @ 170 x35 x 35 mm 2 D28-07018-000
35 | Set distantiere de 11 bucati - 850 x 125 mm, compensare inltime 5-100 mm crestere 1 mm 2 2 4 D28-09001-000
36 | Set distantiere cu filet - @50 x 125 mm, compensare inéltime 22-105 mm, continuu 2 4 D28-09001-005
37 | V - amplasare bloc otel innegrit 358 mm - 130 ° - pentru tuburi de pana la 70 mm 8 8 D28-09003-000
38 | Perie cu gauri rotunde 928 x260 mm, cu capac de protectie, pentru curatarea alezajului sistemului 1 1 1 1 D28-10002-000
39 | Flacon pompa cu 1l de spray ecologic anti-stropire 1 D00-10005-000
40 | Piatra pentru banc 200x50x25 mm - 2 fete pentru intretinerea suprafetei sistemului 1 1 1 D00-10007-000
41 | Cheie hexagonala la capit cu bile AF14 x 150 mm 1 D28-10008-000
42 | Conector de masa D16 / D28 -t pentru cabluri de 50-70 mm?, incarcare de pana la 500 A 1 1 D00-10009-000
43 | Instrument de extractie - 250 x 40 mm, AF14 1 1 1 1 D00-10016-001

44 | 4 Cirucior pentru scule - L x i x A = 1000 x 650 x 1010 mm 1 D28-11001-000

impreund:| 44 | 81 | 120 | 168

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate mesele de
lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil sa completati elementele alese cu o selectie largd de accesorii DEMMELER!
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dem%leler

PROFIPremiumLINE sets

Denumire set N;l:;;unlt:e Codul articolului
PROFIPremiumLINE P710 46 P28-52000-710
PROFIPremiumLINE P720 77 P28-52000-720
PROFIPremiumLINE P730 122 P28-52000-730
PROFIPremiumLINE P740 158 P28-52000-740
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dum%mlur

Nr.

Continutul seturilor PROFIPremiumLINE

P710 P720 P730 P740 Codul articolului

1 | Unghiul de fixare si amplasare PP, dreapta 300 x 275 mm - clit 1 1 1 1 P28-03002-000
2 | Unghiul de fixare si amplasare PP 300 x 275 mm - stanga 1 1 1 1 P28-03002-001
3 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 600 x 375 mm - dreapta 1 1 1 P28-03003-002
4 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 600 x 375 mm - stanga 1 1 1 P28-03003-003
5 | Unghiul de fixare si amplasare 175 x 175 x 50 mm (alezaj /gaura ovala) 4 4 4 4 PE28-03001-000
6 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 800 x 375 mm - dreapta 1 1 P28-03004-000
7 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 800 x 375 mm - stanga 1 1 P28-03004-001
8 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 1200 x 375 mm - dreapta 1 P28-03009-000
9 | Unghiul de fixare si amplasare PP ALU-TYTAN 1200 x 375 mm - stanga 1 PL28-03009-001
10 | Unghiul de fixare si amplasare / mic 175 x 75 x 50 mm - scala pe ambele parti 2 4 4 D28-03001-005
11 | Unghiul de fixare si amplasare 200 x 225 mm - calit (alezaj /gaura ovala) 2 2 | PL28-03001-015
12 | Suport unghiular PP, 200 x 200 x 75 mm - cilit la dreapta 1 D28-05013-011
13 | Suport unghiular PP, 200 x 200 x 75 mm - calit stanga 1 D28-05013-012
14 | Unghiul de fixare si amplasare 250 x 300 x 50 x 150 mm ALU-TYYAN (alezaj/alezaj /gaura ovala) 2 2 2 | PP28-03001-017
15 | Suport unghiular PP, 200 x 200 x 75 mm - calit la dreapta 1 P28-05013-011
16 | Suport unghiular PP, 200 x 200 x 75 mm - calit stanga 1 P28-05013-012
17 | Pivot universal si unghi de inclinare ALU - TYTAN (0-225 °) - dreapta 1 D28-03007-004
18 | Pivot universal si unghi de inclinare ALU - TYTAN (0-225 °) - stanga 1 D28-03007-005
19 | Stop universal / mare cu piston 225 x 50 x 25 mm 4 4 D28-05001-001
20 | Stop universal cu scala de 225 x 50 x 25 mm 4 4 4 4 D28-05001-010
21 | Stop - banda L500 - 500 x 100 x 25 mm 2 2 2 2 D28-05003-000
22 | Stop - banda L800 - 800 x 100 x 25 mm 2 2 2 D28-05003-001
23 | Stop - Bandd L1000 - 1000 x 100 x 25 mm 2 2 D28-05003-008
24 | Disc de localizare 975 - dimensiune oprire 25-50 mm, continuu 2 2 D28-05013-000
25 | Disc de localizare @100 - dimensiune oprire 25-75 mm, continuu 2 2 2 D28-05013-001
26 | Oprire decalare 150 x 50 x 25 mm - scala pe ambele parti 4 4 8 8 D28-05015-000
27 | Surub PPC/ scurt - 928-0,02, AF 14, suport de suprafatd complet pentru transmisia optima a fortei 12 | 20 24 | 36 D28-06025-000
28 | Surub PPC / lung - §28-0,02, AF 14, suport de suprafata complet pentru transmisia optima a fortei 4 D28-06026-000
29 | Surub de oprire si pozitionare 828 / 40 x 74 mm 6 10 | 12 | 16 | D28-06009-000
30 | Clema oscilanta compensatoare 150 mm cu cilindru de prindere rapida 2 2 D28-07001-001
31 | Clema oscilanta compensatoare 200 mm cu ax 2 2 2 2 D28-07002-000
32 | Clema cu surub de 180° cu ax - vertical de 220 mm 4 D28-07005-000
33 | Clema cu surub de 180° cu ax - tub vertical de 350 mm 4 4 4 D28-07005-014
34 | Fixare cu surub 180 ° cu cilindru de prindere rapida - tub vertical de 350 mm 4 4 D28-07005-015
35 | Clema cu surub de 180° cu ax - tub vertical de 500 mm 4 4 4 D28-07005-033
36 | Clema cu surub variabil de 45° cu surub de reglare - tub vertical de 350 mm 2 2 2 D28-07009-011
37 | Fixare cu surub 40° cu cilindru de prindere rapida - tub vertical de 350 mm 2 2 D28-07009-012
38 | Performanta - clema, inclusiv ax - tub vertical 250 mm, unghi reglabil + 50° 4 4 4 4 D28-07009-033
39 | Performanta - clema cu cilindru de prindere cu actiune rapida - tub vertical de 250 mm, reglabil in unghi + 50° 4 D28-07009-035
40 | Set distantiere de 11 bucati - @50 x 125 mm, compensare inaltime 5-100 mm crestere 1 mm 4 D28-09001-000
41 | Set distantiere cu filet - @50 x 125 mm, compensare inaltime 22-105 mm, continuu 2 4 4 D28-09001-005
42 |V = amplasare bloc otel innegrit @58 mm - 130° - pentru tuburi de pana la 70 mm 8 8 D28-09003-000
43 | Perie rotunda @28 x260 mm, cu capac de protectie 1 1 1 1 D28-10002-000
44 | Flacon pompa cu 11 de spray ecologic anti-stropire 1 D00-10005-000
45 | Piatra pentru banc 200x50x25 mm, 2 fete pentru curatare 1 1 1 D00-10007-000
46 | Cheie cu bila si hexagonala AF14x150 1 D28-10008-000
47 | Conector de masa D16 / D28 - pentru cabluri de 50-70 mm?, incarcare de pana la 500 A 1 1 D00-10009-000
48 | Instrument de extractie - 250x40 mm, AF14 1 1 1 1 D00-10016-001
49 | Carucior pentru scule - LxTx A = 1000 x 650 x 1010 mm 1 D28-11001-000
50 | Set de surubelnite intr-o husa de transport 1 D28-13050-000
Impreund:| 46 | 77 | 122 | 158

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate
mesele de lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil sa@ completati elementele alese cu o selectie larga de accesorii DEMMELER!
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dnm%lelnr

Masa 3D PROFIPIusLINE (PL22)

Blat de lucru cu gduri de sistem @22 intr-un gratar diagonal de 100 x 100 mm.

2 randuri de gauri pe laturile mesei cu orificiile sistemului D22 in gratar de 50 mm.

Toate dimensiunile mesei sunt in versiunea calitd DEMONT 760 M.

Toate alezajele sistemului cu tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.
Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Imbunétatirea arméturii mesei prin nervuri suplimentare.

Linii de retea continue in directia X si Y, distanta de 100 mm.

Scalare de precizie cu diviziune milimetricd, disponibild si cu alte versiuni.

Marcarea cu coordonate a gaurilor in directia X si Y.

Picioare rotunde cu reglaj fin.

. Greutatea Cod articol producator
Blat de lucru Lungime Latime Indltime aprox. a max Nr. de
PROFIPIusLINE (PL) [mm] [mm] [mm] mesei Ik ]' picioare Standard DEMON:I',MO M
kgl (! calit
1000 1000 150 210 - - PL22-01001-000 PL22-01001-500
2000 1000 150 375 = = PL22-01002-000 PL22-01002-500
2400 1200 150 535 - - PL22-01003-000 PL22-01003-500
3000 1500 150 785 = = PL22-01004-000 PL22-01004-500

. Greutatea Sarcing Cod articol producator
Picioarele mesei (standard) Lungime Latime Inaltime aprox. a max Nr. de
PROFIPIusLINE (PL) [mm] [mm] [mm] mesei " picioare Standard DEMONI760 M
vl [kg] cilit
lkg
1000 1000 850 £30 244 12000 4 PL22-01001-001 PL22-01001-011
2000 1000 850 +30 409 12 000 4 PL22-01002-001 PL22-01002-011
2400 1200 850 +30 569 12000 4 PL22-01003-001 PL22-01003-011
3000 1500 850 +30 836 18 000 6 PL22-01004-001 PL22-01004-011
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dum,[({lalur

Masa 3D PROFIPremiumLINE (PP22)

n Blat de lucru cu gauri de sistem @22 intr-un gratar de 50 x 50 mm, ceea ce oferd aproximativ 200%
mai multe optiuni de prindere decat PROFIPIusLINE.
» Model de gdurire cu 3 gduri in pldcile laterale ale mesei cu alezajele sistemului D22 in gratar diagonal

de 50 x 50 mm Aceasta dubleaza optiunile de expansiune si de prindere.
Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional cu versiunea calita DEMONT 760 M.
Toate alezajele sistemului cu tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.

Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Tmbunétét,irea armaturii mesei prin nervuri suplimentare.

Linii de retea continue in directia X si Y, distantd de 100 mm.
Scalare de precizie cu diviziune milimetricd, disponibild si cu alte versiuni.
Marcarea cu coordonate a gdurilor in directia X si Y.
Picioare rotunde cu reglaj fin. Design rotund cu picior pivotant.

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-10

Blat de lucru Lungime Latime inal{ime Greutat.e 3 |ehE Nr. de i ieellptofiER Lo
PROFIPremiumLINE (PP) [mm] [mm] [mm] "EE;? ! T:;i picioare Standard DEMONT 760 M calit
1000 1000 150 200 - - PP22-01001-000 PP22-01001-500
2000 1000 150 350 - - PP22-01002-000 PP22-01002-500
2400 1200 150 500 - - PP22-01003-000 PP22-01003-500
3000 1500 150 735 - - PP22-01004-000 PP22-01004-500

Picioarele mesei (standard) Lungime Latime inltime Greutat}a 3 |ehE Nr. de Sl il [ty
PROFIPremiumLINE (PP) [mm] [mm] [mm] "EE;; ! T;;i picioare Standard DEMONT 760 M calit
1000 1000 850 30 234 12000 4 PP22-01001-001 PP22-01001-011
2000 1000 850 30 423 12000 4 PP22-01002-001 PP22-01002-011
2400 1200 850 30 534 12000 4 PP22-01003-001 PP22-01003-011
3000 1500 850 30 786 18 000 6 PP22-01004-001 PP22-01004-011

1. Mese originale de asamblare si sudare 3d, sistem modular de prindere
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dem%leler

Seturi PROFIPIusLINE

Denumire set AL let Codul articolului
elemente

PROFIPlusLINE D710 26 D22-52000-710

PROFIPlusLINE D720 57 D22-52000-720

PROFIPlusLINE D730 77 D22-52000-730
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dum%mlur

Continutul seturilor PROFIPlusLINE

D710 D720 D730

Codul articolului

1 | Surub PCC/ lung - 922, AF 10, interval de prindere 49-52 mm 4 D22-06026-000
2 | Surub EcoLINE / scurt - @22, AF 6, interval de prindere 31-34 mm 10 16 20 E22-06025-000
3 | Surub de oprire si pozitionare $22/31 x 52 mm 6 8 D22-06009-000
4 | Set distantiere cu filet - 945 x 125 mm, compensare pe inaltime 22-105 mm, continuu 2 2 D22-09001-005
5 | Saiba opritor @75 - dimensiune opritor 25-50 mm, continuu 2 2 D22-05013-000
6 | Set distantiere de 11 buciti - @50 x 125 mm, compensare inaltime 5-100 mm crestere 1 mm 2 2 D22-09001-000
7 | Oprire decalare - 150 x 50 x 18 mm - scala pe ambele parti 4 4 4 D22-05015-000
8 | Universal Stop / dimensiune 225 x 50 x 18 mm 4 4 D22-05001-000
9 | Unghiul de fixare si amplasare 175 x 175 mm (alezaj /gaura ovald) 4 4 PE22-03001-000
10 | Stop universal L 300 x 50 x 18 mm 2 4 4 D22-05009-000
11 | Banda opritor L500 - 500 x 100 x 18 mm 2 2 D22-05003-000
12 | Clema cu surub variabil cu 45° cu ax - tub vertical de 250 mm 4 4 D22-07009-000
13 | Clema cu surub variabil de 180° cu ax - tub vertical de 250 mm 4 4 4 D22-07005-000
14 | Clema cu balans de compensare 180° cu ax - tub vertical de 300 mm 4 6 D22-07001-000
15 | Perie rotunda @22 cu capac de protectie, pentru curatarea alezajului sistemului 1 1 1 D22-10002-000
16 | Instrumente de extractie - 250 x 45 mm, AF10 1 1 1 D22-10016-001

17 | Piatra de banc 200 x 50 x 25 mm pentru curatare 1 1 D00-10007-000
18 | Unghi de fixare si amplasare H500, DEMOND 760 M Black Edition, fonta calita - dreapta 1 PE22-03003-000
19 | Unghi de fixare si amplasare H500, DEMONT 760 M Black Edition, fonta cilita - stanga 1 PE22-03003-001
20 | Unghi de fixare si amplasare H750, DEMOND 760 M Black Edition, fonta calita - dreapta 1 PE22-03004-000
21 | Unghi de fixare si amplasare H750, DEMONT 760 M Black Edition, fonta cilita - stanga 1 PE22-03004-001

impreund:| 26 | 57 | 77

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate
mesele de lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil s@ completati elementele alese cu o selectie larga de accesorii DEMMELER!

I Lichidul ecologic anti-stropi WB Bio MOST protejeazd mesele impotriva lipirii aschiilor in timpul suddrii - vezi capitolul 06

1. Mese originale de asamblare si sudare 3d, sistem modular de prindere
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA

SISTEME MODULARE 3D

dnm%lelnr

Masa 3D PROFIEcoLINE (PE16)

= Blat de lucru cu gauri de sistem D16 intr-un grdtar de 50 x 50 mm.

onal de 50 mm.

Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Blat de lucru Lungime
PROFIEcoLINE (PE) [mm]

Linii de retea continue in directia X si Y, distanta de 50 mm.
Scalare de precizie cu diviziune milimetrica, disponibild si cu alte versiuni.
Marcarea cu coordonate a gdurilor in directia X si Y.
Picioare rotunde cu reglaj fin. Design rotund cu picior pivotant.

Latime
[mm]

inaltime
[mm]

Greutatea
aprox. a

mesei
kgl

Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional in versiunea clitd DEMONT 760 M.
Toate alezajele sistemului cu tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate supremd.

RET E

Model de gdurire cu 3 gduri in placile laterale ale mesei cu alezajele sistemului D16 in gratar diag-

Cod articol producator

Standard

DEMONT 760 M
calit

1000 500 100 85 - - PE16-01000-000 PE16-01000-500
1000 1000 100 140 = = PE16-01001-000 PE16-01001-500
1200 800 100 140 - - PE16-11019-000 PE16-11019-500
1200 1200 100 180 = = PE16-01056-000 PE16-01056-500
1500 1000 100 190 - - PE16-01017-000 PE16-01017-500
1500 1500 100 260 = = PE16-01011-000 PE16-01011-500
2000 1000 100 250 - - PE16-01002-000 PE16-01002-500
2400 1200 100 360 = = PE16-01003-000 PE16-01003-500
3000* 1500 100 520 - - PE16-01004-000 PE16-01004-500

Cod articol producator

DEMONT 760 M

Greutatea oo
Sarcina

Picioarele mesei (standard) Lungime Latime Tnaltime aprox. a Nr. de

max.

PROFIEcOLINE (PE) [mm]

[mm]

mesei
[kl

Ikg]

picioare

Standard

calit

1000 500 850 £30 109 8000 4 PE16-01000-001 PE16-01000-011
1000 1000 850 +30 164 8000 4 PE16-01001-001 PE16-01001-011
1200 800 850 £30 164 8000 4 PE16-11019-001 PE16-11019-011
1200 1200 850 +30 204 8000 4 PE16-01056-001 PE16-01056-011
1500 1000 850 £30 214 8000 4 PE16-01017-001 PE16-01017-011
1500 1500 850 +30 284 8000 4 PE16-01011-001 PE16-01011-011
2000 1000 850 £30 274 8000 4 PE16-01002-001 PE16-01002-011
2400 1200 850 +30 384 8000 4 PE16-01003-001 PE16-01003-011
3000* 1500 850 £30 568 16 000 8 PE16-01004-001 PE16-01004-011

* Consisting of 2 x 1500 x 1500 x 100 mm
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

Masa 3D PROFIPIusLINE (PL16)

dum,[({lalur

Blatul de lucru cu alezaje de sistem D16 in gratar diagonal de 50x50 mm, ceea ce ofera aproximativ 80%

mai multe optiuni de prindere decét versiunea PROFIECOLINE si alte mese tipice de sudare.

Model de gdurire cu 3 gduri in pldcile laterale ale mesei cu alezajele sistemului D16 in gratar diagonal

de 50 mm.

Toate dimensiunile mesei sunt disponibile optional in versiunea clitd DEMONT 760 M.

Toate alezajele sistemului cu tesitor de protectie, un design perfect si functionalitate suprema.
Margini ale mesei exterioare, optimizate.

Linii de retea continue in directia X si Y, distanta de 50 mm.

Scalare de precizie cu diviziune milimetricd, disponibild si cu alte versiuni.

Marcarea cu coordonate a gdurilor in directia X si Y.

Picioare rotunde cu reglaj fin. Design rotund cu picior pivotant.

Approx. tabe Sarcina

Cod articol producator

Blat de lucru Lungime Latime inaltime Greutate max. Nr de
PROFIPIusLINE (PL) [mm] [mm] [mm] Ike] [ke] picioare Standard DEMONT 760 M calit
1000 500 100 70 - - PL16-01000-000 PL16-01000-500
1000 1000 100 119 = = PL16-01001-000 PL16-01001-500
1200 800 100 123 - - PL16-11019-000 PL16-11019-500
1200 1200 100 162 = = PL16-01056-000 PL16-01056-500
1500 1000 100 179 - - PL16-01017-000 PL16-01017-500
1500 1500 100 253 = = PL16-01011-000 PL16-01011-500
2000 1000 100 223 - - PL16-01002-000 PL16-01002-500
2400 1200 100 326 = = PL16-01003-000 PL16-01003-500
3000* 1500 100 506 - - PL16-01004-000 PL16-01004-500

Approx. tabe Sarcina

Cod articol producator

Picioarele mesei (standard) Lungime Latime inal{ime Greutate max. Nr de
PROFIPIusLINE (PL) [mm] [mm] [mm] [ka] [ke] picioare Standard DEMONT 760 M calit
1000 500 850 +30 104 8000 4 PL16-01000-001 PL16-01000-011
1000 1000 850 30 154 8000 4 PL16-01001-001 PL16-01001-011
1200 800 850 +30 154 8000 4 PL16-11019-001 PL16-11019-011
1200 1200 850 30 194 8000 4 PL16-01056-001 PL16-01056-011
1500 1000 850 +30 204 8000 4 PL16-01017-001 PL16-01017-011
1500 1500 850 30 274 8000 4 PL16-01011-001 PL16-01011-011
2000 1000 850 +30 264 8000 4 PL16-01002-001 PL16-01002-011
2400 1200 850 30 364 8000 4 PL16-01003-001 PL16-01003-011
3000% 1500 850 +30 548 16 000 8 PL16-01004-001 PL16-01004-011

* Format din 2 x 1500 x 1500 x 100 mm

1
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dem%leler

Seturi PROFIEcoLINE

Denumire set N;':;:::t:e Codul articolului
PROFIEcOLINE E200 59 E16-52000-200
PROFIEcOLINE E710 29 E16-52000-710
PROFIEcOLINE E720 79 E16-52000-720
PROFIEcoLINE E730 114 E16-52000-730
PROFIEcOLINE E300 99 E16-52000-300
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
SISTEME MODULARE 3D

dum%mlur

Continutul seturilor PROFIPlusLINE

E200 E710 E720 E730 E300

Codul articolului

1 | Unghiul de fixare si amplasare ECO H = 140 x 90 x 25 mm 2 4 4 4 E16-03008-000
2 | Unghiul de fixare si amplasare ECO H=90 x 90 x 25 mm 4 4 4 10 4 E16-03001-000
3 | Unghiul de fixare si amplasare ECO H = 37,5; 90 x 37,5 x 25 mm 2 2 4 4 4 E16-03001-002
4 | Unghiul de fixare si amplasare ECO 200 x 137,5 x 50 mm - dreapta 2 1 1 E16-03002-000
5 | Unghiul de fixare si amplasare ECO 200 x 137,5 x 50 mm - stanga 2 1 1 E16-03002-001
6 | Unghiul de fixare si amplasare ECO 400 x 137,5 x 50 mm - dreapta 1 E16-03003-000
7 | Unghiul de fixare si amplasare ECO turnare 400 x 137,5 x 50 mm - stanga 1 E16-03003-001
8 | Banda de oprire ECO 250 mm 2 4 2 E16-05003-000
9 | ECO Stop universal - mic 2 2 4 4 E16-05002-000
10 | ECO Stop universal - mare 4 4 4 12 4 E16-05001-000
11 | Decalaj ECO - oprire L150 4 4 2 4 E16-05015-000
12 | Banda de oprire ECO L400 2 2 2 E16-05003-001
13 | Clema cu surub de 180° cu ax 6 4 8 8 8 E16-07005-000
14 | Clema cu surub variabil 45 ° cu ax 6 2 8 8 8 E16-07009-000
15 | Set distantier 9 piese 2 4 2 4 E16-09001-000
16 | Amplasarea blocului ECO V otel innegrit @80 cu spray de otel 4 4 8 8 E16-09003-000
17 | Perie rotunda pentru alezaj 16 mm 1 1 1 1 1 E16-10002-000
18 | Piatra de banca pentru curatare 1 1 1 1 1 E16-10007-000
19 | Cheie cu bila si hexagonala 1 1 1 1 1 E16-10008-000
20 | Surub de conectare ECO / scurt 4 4 E16-06003-000
21 | Surub de conectare ECO / scurt 2 2 4 4 E16-06002-000
22 | Surub de conectare ECO / scurt 16 8 24 | 32 | 28 E16-06001-000
23 | Carucior de scule 1 D16-11001-002
impreund:| 59 | 29 | 79 | 114 | 99

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate
mesele de lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil sd completati elementele alese cu o selectie larga de accesorii DEMMELER!

I Lichidul ecologic anti-stropi WB Bio MOST protejeaza mesele impotriva lipirii aschilor in timpul sudarii - vezi capitolul 06
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dem%leler

Seturi PROFIPIusLINE

Denumire set N;l:;;unlt:e Codul articolului
PROFIPlusLINE D155 39 D16-52000-155
PROFIPlusLINE D255 87 D16-52000-255
PROFIPlusLINE D720 125 D16-52000-720
PROFIPlusLINE D355 161 D16-52000-355
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dum%mlur

Continutul seturilor PROFIEcoLINE D155 D255 D720 D355 Codul articolului

1 | Opritor universal / mic / L55 2 4 4 D16-05002-000
2 | Unghiul de fixare si amplasare 90 x 90 x 25 mm (alezaj /gaura ovald) 4 4 8 12 | D16-03001-000
3 | Unghiul de fixare si amplasare / mic 90 x 37,5 x 25 mm - scald pe ambele parti 2 2 4 4 D16-03001-002
4 | Unghiul de fixare si amplasare, dreapta, fonta 200 x 137,5 x 50 mm 1 1 1 D16-03002-000
5 | Unghiul de fixare si amplasare stanga, fonta 200 x 137,5 x 50 mm 1 1 1 D16-03002-001
6 | Unghiul de fixare si amplasare, dreapta 400 x 187,5 x 50 mm 1 D16-03003-000
7 | Unghiul de fixare si amplasare, stanga 400 x 187,5 x 50 mm 1 D16-03003-001
8 | Unghiuri dreapta, fonta 600 1 D16-03004-000
9 | Unghiuri stanga, fonta 600 1 D16-03004-001
10 | Unghiul de fixare si amplasare 140 x 90 x 25 mm 4 4 4 D16-03008-000
11 | Consola din fonta la dreapta 1 D16-03005-001
12 | Stop universal cu scala - 115x 25 x 12 mm 6 8 8 14 D16-05001-004
13 | Unghi universal de pivotare si inclinare, dreapta 1 D16-03007-000
14 | Universal stop L 165 2 2 6 D16-05009-000
15 | Banda opritor L250 - 250 x 50 x 12 mm 2 D16-05003-000
16 | Banda opritor L400 - 400 x 50 x 12 mm 4 4 D16-05003-001
17 | Sablon de setare a unghiului, scala pe ambele parti, 0-90°, 15°, 30°, 45°, 60° 2 D16-05013-010
18 | Opritor decalaj - 150 x 25 x 12 mm 2 8 6 D16-05015-000
19 | PC - surub / scurt - 316-0,01, AF8, interval de fixare 20-24 mm, 10/50kN 10 20 24 34 D16-06001-000
20 | PC-surub cu cap inecat / scurt 4 D16-06004-000
21 | PC-surub / lung - 316-0,01, AF 14, interval de fixare 32-36 mm, 10/50kN 2 2 4 D16-06002-000
22 | Surub opritor si de pozitionare 916 / 25x37 4 12 6 D16-06009-000
23 | Clema de compensare de 180° cu ax 4 6 12 D16-07001-000
24 | Clema oscilanta compensatoare 180 ° cu ax 4 D16-07001-001
25 | Clema cu surub 180° cu ax - tub vertical de 130 mm 2 4 8 8 D16-07005-000
26 | Surub de racordare / scurt cu surub 2 D16-06003-000
27 | Clema cu surub variabil 90° cu surub de reglare 2 2 4 2 D16-07008-000
28 | Ax de reglare 1 D16-09008-000
29 | Carucior de scule 1 D16-11001-000
30 | Clema cu surub variabil 45° cu surub de reglare 4 8 6 D16-07009-000
31 | Set de distantieri din 9 piese 2 4 4 4 D16-09001-000
32 | Amplasarea blocurilor in V @80 mm - 120° / 90° - otel calit - pentru tevi de pana la 9140 mm 2 8 4 D16-09003-000
33 | V - amplasari bloc #58 mm - 120°/90° - otel calit - pentru tuburi de pana la 70 mm 8 4 8 D16-09004-000
34 | Perie rotunda pentru alezaje @16, cu capac de protectie 1 1 1 1 D16-10002-000
35 | Piatra pentru banc 200x50x25 mm, 2 fete pentru curatare 1 1 1 1 D00-10007-000
36 | Cheie hexagonala la capit cu bile AF8 x 104 mm 1 1 1 1 D16-10008-000
37 | Cheie cu bila si hexagonala AF6 1 D16-10008-001
38 | Cheie cu bila si hexagonala AF4 1 D16-10008-002
impreund:| 39 | 87 | 125 | 161

Sistemele de prindere DEMMELER sunt modulare, flexibile si compatibile. Acestea pot fi utilizate pentru toate dimensiunile sistemului, pe toate
mesele de lucru 3D. Seturile pot fi asamblate individual sau este posibil sd completati elementele alese cu o selectie larga de accesorii DEMMELER!
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dnm%lelnr

Placi de podea cu sistem de urmarire

Sistem de sine de fundare fixate pe pamant.

Structura modulara a sistemelor de sine de baza potrivite pentru construirea multor dimensiuni de statii de lucru.
Nivel de referintd exact pe intreaga zond de lucru.

Sistem de asamblare flexibil.

Configurarea componentelor sistemului: tabele si suport la distantd in orice configuratie utilizand picioare sau cadre.
Pozitionarea continua variabila a suprastructurilor.

Instaldm sistemul de sine in functie de cerintele clientilor.

Dispunerea variabild a meselor si a suporturilor pe

Exemplu de aplicatie

Exemplu de aplicatie
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v 2. SCULE MAGNETICE INDUSTRIALE

O] switch

Clema magnetica de impamantare

Forta de Dimensiuni Caracteristici, aplicatie si avantaje:
ti Greutate Conectare si d t ida a cablului de i t
mentinere (WxSxD) 5 Catalog nr = Conectare si deconectare rapida a cablului de impamanatare
Ikg] [mm] kgl = Se ataseaza cu usurinta in locuri greu accesibile

Clem3 magnetici = Design nou cu suprafata de contact marita
de 300A 40 57,0x49,0x73,0 04 | 70087100746 = Reduce temperatura cu aproape 27%.
T = Nu este nevoie de sursa de alimentare cu curent .
de 600A 89 66,0 x 100.8 x 69,0 0,8 | 70087100747 u Atat pentru suprafete plate cat si pentru cele rotunde .
Clemé magnetici m Pornire / oprire simpla prin ro_tlrea maqeruIU| quSQ grade -
de 800A 136 74,0x119,9x 98,6 1,6 | 7008100552 = Ramane curat cand este oprit - resturile , stropii si murdaria

se desprind

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-1

Impamantare siguri si rapida
Clemd magneticd de 600A

Cleme magnetice MagSquares

Forta de Dimensiuni Caracteristici, aplicatie si avantaje:
£ Greutate S del i mul fete | . lului
mentinere (Wx S xD) Catalog nr = Suport de lucru pe mai multe suprafete la pozitionarea otelului.
[kal [mm] Ikal = Maner magnetic pe 5 laturi.
MagSquare 165 68 633 %308 x 480 03 70 08 700494 = Nu este nevoie de sursa de alimentare cu curent.
MagSquare 400 181 90,7 x 41.3 x 64,0 09 | 7008700238 " Pormre / oprire simpla prin roterea manerulw cu 180°.
Maas 600 272 1040 x 515 75.0 14 2008 700106 = Atat pentru suprafetele plate, cét si pentru cele rotunde.
agoqaare S XOIOXTD, . = |deal pentru profile, sectiuni, tuburi si placi.

MagSquare 1000 454 L0iopiie pgI000 0| J00e st = Ramane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de

murdarie.

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-2

Utilizare universald, prindere magneticd
pe toate partile

MagSquare 1000
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) switch

Unghi magnetic MAGSWITCH 90°

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

= Blocarea precisd a pieselor la 90°.

m Pozitionarea prin ajustarea setarilor magnetilor.

= Pentru o rezistentd suplimentard, adaugati MagSquares
suplimentare.

m Versatilitate de neegalat pe mdsurd ce magnetii se misca in

sus si in jos sau sunt reversibili pe fiecare axa.

Posibilitatea de a utiliza suporturile magnetice separat.

Nu este nevoie de sursa de alimentare cu curent.

Pornire / oprire simpla prin rotirea manerului cu 180°.

Atat pentru suprafetele plate, cat si pentru cele rotunde.

Ra@mane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de

murdarie.

Unghi 90° 600

Forta de

mentinere
lkal

Dimensiuni
(Wx SxD)
[mm]

Greutate
kgl

Catalog nr

Unghi 90° 165 68 205,0 x 47,0 x 205,0 0,8 70 08 700548
Unghi 90° 400 181 262,9 x 133,2 x 262,9 28 70 08 700454
Unghi 90° 600 272 288,0 x 104,0 x 288,0 3,7 70 08 700495
Unghi 90° 1000 454 287,0 x 145,0 x 474,0 9,6 70 08 700503

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-3

Unghiuri brat / pivotare MAGSWITCH

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

= Universal: reglabil la orice unghi.

Posibilitatea de a pozitiona bratele din interior si din exterior.
Nu este nevoie de sursa de alimentare cu curent.

Pornire / oprire simpla prin rotirea manerului cu 180°.

Atat pentru suprafetele plate, cat si pentru cele rotunde.

Ideal pentru profile, sectiuni, tuburi si placi.

Ra@mane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de
murdarie.

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-4

Forta de
mentinere

g

Reglare rapidd a unghiului drept pentru
piese mici si mari

Dimensiuni
(WxSxD)

Greutate
Ikgl

Catalog nr

[kg]

[mm]

Boomer Unghi 150 49 195,5x 139,7 x 195,5 1,3 7008 700091
Boomer Unghi 400 181 258,0 x 109,0 x 258,0 3,0 70 08 700453
Boomer Unghi 600 272 258,0 x 169,0 x 258,0 44 70 08 700090
Pivot Unghi 200 90 240,0 x 97,9 x 240,0 1,63 7008 700367

[=]

[=]k

[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-5

Unghi pivotare 200

Unghi brat 600

Reglarea si blocarea oricdrui unghi
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) switch

MAGSWITCH Mini

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

Forta de Dimensiuni

Greutate

mentinere (WxSxD) kgl Catalog nr = Cadru cu unghiuri §tandard. ]
[kal [mm] 9 = Usor ca greutate si usor de folosit.
Mini Unghi 40 53,6 x 32,0 x 59,0 02 70 08 700352 = Nu poate fi inlocuit in locuri greu accesibile.
Mini Multi Unghi 0 650%320x720 02 7008 700350 = Nu este nevoie de sursa de alimentare cu curent.
———— - . . . . = Pornire / oprire simpla prin rotirea manerului cu 180°.
g‘&:'x\:’;ﬂ Unghi 67 87,0 x 42,0 x 90,5 0,4 70 08 700351 ] Rémdévng curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de
murdarie.
el 181 955x650x1290 | 12 | 7008700438
mp

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-6

sﬂ'ﬂ:ﬁ

o min%
Multi Angle
(QOTS ;;'a'-mpe-w;ﬂ el

\,_\ ‘Part 810035
Q{090 ~
O, rotergaan atiachaant 009
g s

Atreia mand a sudorului
Unghi Mini Multi 300 Amp

MAGSWITCH MagVise

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

Forta de Dimensiuni G ! ) 1e s1av > ) )
mentinere (WxSxD) reutate ¢ talog nr = Oferd functie dubla inteligentd: un instrument de unghi de
[kal [mm] kgl sustinere a lucrului si o menghina magnetica foarte conven-
MagVise 1000 454 138,0x110,0x149,8 | 44 | 7008700450 abild pentru conectare / deconectare rapida.

= Este perfect pentru a tine piese de otel de dimensiuni mici
pana la mijlocii in timpul gauririi, téierii, rectificarii, tesirii etc.
= Mentine piese plate, rotunde sau de forma ciudata. Incredibil

E E de puternic.
0 Nu necesita fixare permanenta.

Cadru cu unghiuri standard.
Nu este nevoie de sursd de alimentare cu curent.
Pornire / oprire simpld prin rotirea manerului cu 180°.

Rdamane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de
Scanati linkul sau accesati murdarie.
https://www.rywal.eu/f053-6

MagVise 1500 681 160,4 x 161,7 x 179,7 9,5 70 08 700897

Magnetic vice in actiune

MagVise 1500
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) switch

MAGSWITCH MagJig

Caracteristici, aplicatie si avantaje:
= |deal pentru utilizarea cu masini de prelucrare a lemnului.

Forta de Dimensiuni

Greutate

mentinere (WxSxD) [kg]

Catalog nr

= Gdurile pentru suruburi méresc siguranta intr-un corp de fixare. [kg] [mm]
= Nu este nevoie de sursd de alimentare cu curent. MagJig 60 Breloc 27 441 26,8393 01 |7008100514
= Pornire / oprire simpla prin rotirea manerului cu 180°. :
= R&mane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de | MagJig 60 2 A1 K 2B i OIUENOUSTE
murdrie. MagJig 95 43 46,6 X 34,0 X 57,0 0,1 |7008110004
MagJig 150 68 52,1x44,0x 57,0 0,2 7008 110005
MagJig 235 106 78,3x 60,0 x 88,0 0,5 7008 110377

MagJig 150

Laindemana si practic

ELEVATOARE DE MANA MAGSWITCH

Caracteristici, aplicatie si avantaje: Forta de Dimensiuni
= Pentru transportul usor al elementelor fierbinti si arse. ; mentinere (WxSxD) Greutate Catalog nr
= Buton de comanda (incércator si doud baterii - 60 CE inclus) sau ||{g| [mm] [kal

prin rotirea manerului cu 180° (60 M). _ Elevator manual 60 -M | 106/32 1451x1200%1343 | 06 |70 08700359
= Preluare ideald de siguranta a otelului fierbinte, ascutit sau murdar Elevator manual

fard a-l atinge. 60 - CE (electric) 106/32 209,0x 173,0 x 75,0 11 7008 800487

m Blocarea de siguranta impiedicd conectarea accidentald a mag-
netului (60 CE).

= Rd@mane curat cand este oprit - resturi, stropi, desprindere de
murdarie.

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-7

Rezistenta fiabild

ELEVATOR MANUAL ELEVATOR MANUAL
electric 60-CE 60-M
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) switch

MAGSWITCH MagPress

Dimensiuni Greutate
mentinere (WxSx0) [ke] Catalog nr E E

lkg] [mm] #‘E .

MagPress 4644 6324x177,8x4140 | 6,0
(=3

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-8

Forta de

70 08 100935

Caracteristici, aplicatie si avantaje:
» Aliniazd tablele mari de otel cu precizie.
m Egalizeaza punctele inalte si joase intre golu-

rile de otel.

= Reglare precisa prin rotirea manerului.

= Prinde suprafete plate si rotunde din otel

= Nu este nevoie de sursa de alimentare cu
curent.

= Pornire / oprire simpla prin rotirea maneru-
lui cu 180°.

= R@mane curat cand este oprit - resturi, stropi,
desprindere de murdarie.

Contact si nivelare

MAGSWITCH Extenda-Lift

Forta de Dimensiuni

mentinere (WxSxD) Greutate

[kgl Catalog nr

[kg] [mm]
Extenda-Lift 600 272 7240x1000x1170 | 24 70 08 100025
Extenda-Lift 1000 454 731,5x1080x1220 | 44 7008 130177

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

= Pentru ridicarea pieselor incinse dupa debi-
tare, piese taioase sau murdare fara indoire.

= |deal pentru intretinere urbana.

= Nu este nevoie de sursd de alimentare cu
curent.

= Pornire / oprire simpld prin rotirea maneru-
lui cu 180°.

= Rdmane curat cand este oprit - resturi, stropi,

desprindere de murdarie.

Ideal pentru curdtare.

Ideal pentru locuri greu accesibile

MAGSWITCH Mag-Utility Hook

Forta de Dimensiuni
mentinere (Wx SxD)
: k
lkgl [ el
Mag-Utility Hook 25 34 89,0 x 40,0 x 47,2 0,2

Greutate Catalog nr

7008 700012

Mag-Utility Hook 40 91 103,0x 67,9 x 69,0 0,9 70 08 700006

Caracteristici, aplicatie si avantaje:

» Organizeazd locul de munca prin agdtarea
sculelor, luminilor, cablurilor si nu doar atat.

= Asigura cablurile de alimentare.

= Nu este nevoie de sursa de alimentare cu
curent.

= Rotire simpla a manerului cu 180°.

= R@mane curat cand este oprit - resturi, stropi,
desprindere de murdarie.

Organizati spatiul de lucru

MagPress

O[430 5
[=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f053-9

Extenda-Lift 600/1000

T

Mag-Carlig de utilitate 40

i3

-
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v 3. MENGHINE DIN OTEL

Mai multe date tehnice si complete
il: Gama de cleme

-Descdrca
Catalogul Bessey 2023/24

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/i053-15

Cleme cu maneta (seria GH)

= Otelcu ménfarergoni)mic. Interval Lungime  Sind  Greutate
» Forta de strangere pana la 8500 N. Tip de lucru Catalog nr
= Sina optimizata pentru profil permite o generare egald a fortei de stran- [mm] [mm] [mm] [kg]
gere, mai ales atunci cand piesele de fixare sunt pozitionate departe de GH12 120 60 15% 6 0,49 71 00 700212
g]artglntg, czjferllnd |ntace:a§J timpo rezerva dtg foLt,a cr:zscgta:t GH16 160 30 17568 | 064 7100700216
= Protectia declansatorului inseamna mai putine degete ciupite. 6H20 200 100 22x85 I 2100 450001
= Mecanismul cu clichet securizat caracterizat de o rezistentd ridicata la
uzurd si o duritate crescuta a suprafetei asigura o frecare redusa. Sl LiL 1L Lafis | L UL L
m Rezistent la vibratii. GH30-12 300 120 24,5x9,5 1,51 7100700232
GH40-12 400 120 24,5x9,5 1,75 7100 700241
GH30 300 140 28x 11 2,27 7100700245
GH40 400 120 28x 11 2,41 7100 700240
GH50 500 120 28x 11 2,61 7100700250
GH60 600 120 28x 11 2,84 7100 450015
GH80 800 120 28x 11 3,20 7100700280
GH100 1000 120 28x 11 3,59 7100450013

Cleme cu bare traditionale din otel (seria SG)

= Forfa de strangere pana la 12.000 N la un cuplu de strangere de 40 Nm Interval de Lungime  Sind  Greutate
= Fortat cu surub la prindere Tip deschidere : Catalog nr
= Cu 20% mai multd fortd de strangere la fiecare rotire a axului datorita [mm] [mm] [mm] [kg]
sinei optimizate pentru profil. $G25M 250 140 | 34x13 | 258 | 7100700329
m Cea mai mare siguranta datorita transmiterii fortelor de cétre bratul glisant SG30M 300 120 34x13 3,00 7100700330
care se deplaseaza in linie dreapta. :
m Placuta speciala de strangere cu insertie din otel sinterizat, cu inclinare. SG40M 400 140 34x13 317 7100700340
SG50M 500 140 34x13 3,40 7100700333
SG60M 600 140 34x13 3,80 7100 700360
SG8OM 800 140 34x13 4,45 7100700342
SG100M 1000 140 34x13 4,95 7100 700466
SG125M 1250 140 34x13 587 7100 700467
SG150M 1500 140 34x13 6,65 7100 700468
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DLG L
»
| |

Cleme pentru uz intens (seria STB)

Interval Lungime  Sind  Greutate » Forta de strangere pana la 22.000 N la un cuplu de strangere de 70 Nm.
dellucra Catalog nr = Fortat cu surub la prindere.
[mm] [mm] [mm] [kgl » Cuun capat de 19 mm pentru confort si transfer simplu de fortd la prindere.
STB30M 300 175 40 %20 561 71 00 700430 " P[étiuté speciald de strangere cu insertie din otel sinterizat, inclinare de
STBAOM 400 175 | 40x20 | 610 | 7100700404 pand la 35°.
STB50M 500 175 40x20 6,67 7100700450
STB60M 600 175 40x20 723 7100700460
STB8OM 800 175 40x20 8,35 7100700408
STB100M 1000 175 40 x 20 9,42 7100 700400
STB125M 1250 175 40x20 10,77 7100700402
STB150M 1500 175 40x20 12,20 7100700468

Cleme pentru masa de cale (seria GZ)

Interval Lungime  Sind  Greutate = Otel cu maner din plastic.

Ao T Catalog nr = Forta de strangere pand la 6000 N.

[mm] [mm] [mm] [kg] m Cu 20% mai multd forta de strangere la fiecare rotire a axului datorita
6210-2K 100 60 15x6 | 031 | 7100700139 sinei optimizate pentru profil. o } .
GZ12-2K 120 60 1526 0,32 100700100 = Ceamai mare S|gurvapt,a.dz.atorlta transmiterii fortelor de catre bratul glisant
6Z16-2K 160 80 175%6,8 | 0,57 7100 700106 care s d.epl.aseaza“m linie dreapta.. - . L

el : = Brat fix si glisant célit pentru a oferi flexibilitate si elasticitate in timpul

6Z40-8-2K 400 80 | 175x68 | 076 | 7100700140 prinderii.
6Z20-2K 200 100 22x85 1,01 7100700143 = Maner din plastic cu 2 componente de inalti calitate.
GZ25-2K 250 120 245x%9,5 | 1,42 7100700144 = Pldcute de prindere schimbabile fara a utiliza scule suplimentare.
6Z30-12-2K 300 120 | 245x95 | 1,50 7100 700156
GZ40-12-2K 400 120 24,5x9,5 1,65 7100700110
6Z50-12-2K 500 120 | 245x95 | 1,83 7100 700151
GZ60-12-2K 600 120 24,5x9,5 2,00 7100700166
GZ80-12-2K 800 120 | 245x95 | 220 7100 700168
GZ100-12-2K 1000 120 24,5x9,5 2,45 7100700169
GZ30-2K 300 140 28x 11 2,01 7100 700103
GZ40-2K 400 120 28x 11 2,12 7100700135
6Z50-2K 500 120 28x 11 2,33 7100 700136
GZ60-2K 600 120 28x 11 2,52 7100700104
GZ80-2K 800 120 28x 11 2,87 7100 700180
GZ100-2K 1000 120 28x 11 3,29 7100700181
6Z125-2K 1250 120 28x 11 3,83 7100 700182
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ECHIPAMENTE COMPLETE PENTRU STATIA DE SUDURA
ORGANIZAREA STATIEI DE SUDURA

v 1. SUPORTI MAGNETICI

L7 WALMAG

MAGNETIC SYSTEMS

Magneti de ridicare NEOLIFT

Gratie magnetilor din neodim, factorul de siguranta pentru fiecare WALMAG este de

3+ (testat conform EN 13155).

= Capacitate de ridicare: 150 kg / 300 kg / 600 kg / 1000 kg / 1500 kg / 2000 kg.

= Manerele din neodim nu sunt concepute pentru a ridica elemente lungi si flexibile si nu

pot fi utilizate pentru a apuca piese nemagnetice.

= Magnetii din neodim au parametrii de functionare specificati de producitor (a se vedea

tabelul).

= Manipularea pieselor plate, rotunde si cilindrice.
= Ridicarea sectiunilor profilate si a tablelor.

Model NEOIift 150 NEOIift 300 NEOIift 600 NEOIlift 1000 NEOIift 2000
Limita de incarcare:
= material plat [kg] 150 300 600 1000 2000
= material rotund [kg] 65 150 300 500 1000
Max. capacitate testata [kg] 450 900 1800 3200 6200
Diametrul materialului min / max [mm] 40/100 60/200 65/270 100/300 150/350
Dimensiuni (L x W x H) [mm] 93x60x120 152x100x180 246x120x180 306x146x236 478x165x276
Greutate [kg] 2,6 10 21 40 90
Catalog nr. TW 10 00150N TW 10 00300N TW 10 00600N TW 10 01000N TW 10 02000N

Magneti de ridicare alimentati cu baterii cu
telecomanda tip BM

» Magnetii Lilting alimentati cu baterii de tip BM sunt proiectati pentru functionare

repetabila si sunt echipati cu o telecomanda IR.
» Poate functiona in perechi actionate de o singura telecomanda.

= Optional, existd o functie de separare a placilor metalice (temperarea tablelor
inferioare prin reducerea temporara a fortei magnetice).

» Magnetii de tip BM sunt manere de sigurantd, alimentate de un integrat cu un
dispozitiv de control electromagnetic.

» Bateria este proiectatd pentru pana la 8 ore de functionare la un ciclu de function-

are de 50%.

= Durata de incarcare a bateriei este de aprox. 8 ore.

= Mai multe baterii de schimb pot fi furnizate pentru functionarea in 3 schimburi

Model BM 1350 BM 2500 BM 3600 BM 5000 BMP 1800 BMP 3600
Lungime [mm] 272 400 1050 1200 470 760
Latime [mm] 242 242 240 300 242 262
inéltimea la carligul macaralei [mm] 460 460 460 460 610 610
Rezistenta la rupere [kg] 2700 5000 7200 10000 3600 6800
Capacitate de ridicare pentru material plat [kg] 1350 2500 3600 5000 1800 3600
Tensiunea de intrare [V/50-60 Hz] 230 230 230 230 230 230
Putere [W] 100 100 100 100 100 100
Capacitate baterie [Ah] 30 60 60 60 60 60
Timp de lucru 50% [h] 8 8 8 8 8 8
Cod articol producator BM1350 BM2500 BM3600 BM5000 BMP1800 BMP3600
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L7 WALMAG

MAGNETIC SYSTEMS

Sisteme magnetice de manipulare grea

m Livram grinzi de ridicare magnetice intr-un design optimizat pentru nevoile indi-
viduale ale fiecarui client.

= Sistemele noastre magnetice de manipulare grea pot ajuta la manipularea a
aproape toate materialele cu proprietati magnetice cu ajutorul magnetilor electro
si electro-permanenti.

» Cu sistemele noastre magnetice, puteti manipula, de exemplu: table atét individ-
ual, cét siin pachete de pand la 16 m lungime, dale, piese turnate continue si alte
produse semifabricate, sectiuni profilate, tuburi, tevi de toate tipurile, individual
si in pachete.

v 2. PALANE MANUALE
®

most

Palan cu lant si clichet actionat manual

Model LH-AA MOST

Capacitate de incarcare: 750 kg, 1500 kg, 3000 kg.

Lant galvanizat de 3 m lungime, disponibil optional cu lant mai lung.

Z@voare de sigurantd cu carlig intarite.

Palan universal pentru ridicare, tensionare si fixare in orice directie.

Maneta din otel a palanului construita solid, asigura durabilitatea si confortul de utilizare gratie utilizarii unui méner din cauciuc.
Utilizarea materialelor de inaltd calitate asigurd o functionare lind pentru multi ani de utilizare.

Discul de frand nu contine azbest si mentine sarcina la orice indltime data.

Cérligele superioare si inferioare sunt echipate standard cu zdvoare de siguranta cu carlig intdrite din piese turnate din otel.
Lantul de incarcare zincat poate fi usor tras prin utilizarea functiei de lant lent.

Model LH-AA 750 LH-AA 1500 LH-AA 3000
Limita sarcinii de lucru [kg] 750 1500 3000
inltimea de ridicare [m] 3 3 3
For;e Eecesa'rivpentru amisca maneta la 140 220 320
sarcina maxima [N]
Numarul de dispozitive de ridicare cu lant ] 1 1
cu tambur [buc]
Dimensiunea lantului [mm] 6x18 8x24 10x30
Greutatea palanului cu ridicare la 3 m [kg] 8,7 13,6 24,3
Catalog nr. 98 12100410 98 12100510 9812100610
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most

Dispozitive de ridicare manuale cu lant

Model CH-HB MOST

Capacitate de incarcare: 500 kg, 1000 kg, 2000 kg, 3000 kg.
Lantul de incarcare si lantul de lucru galvanizat.
Inéltimea standard de ridicare de 3 m, optional, pot fi comandate palane cu sarcind mai lungé si lant de actionare

Este echipat cu o frana cu clichet dubld automatd pentru prevenirea caderii sarcinii in cazul unei sarcini dinamice bruste.
Structura usoara si durabila asigura ridicarea usoard cu efort minim.
Discurile de frana mari nu contin azbest si asigurd o functionare sigura timp de multi ani.
Lantul de incarcare zincat si lantul de functionare galvanizat vd permit sa lucrati in orice conditii meteorologice.
Cérligele superioare si inferioare sunt echipate standard cu zdvoare de siguranta cu carlig intdrite din piese turnate din otel.

Model CH-B0,5t CH-HB 1,0 t CH-HB 2 t CH-HB 3 t

Limita sarcinii de lucru [kg] 500 1000 2000 3000
inltimea de ridicare [m] 3 3 3 3
For;e n_ecese!ré_pentru amisca maneta la 200 320 365 385
sarcind maxima [N]
Numarul de dispozitive de ridicare cu lant

1 1 1 2
cu tambur [buc]
Greutatea palanului cu ridicare la 3 m [kg] 10,1 12,2 20,8 24,9
Catalog nr. 9812003105 | 9812003113 | 9812003121 | 9812003131

Model H MOST
= Capacitate de incarcare: 800 kg, 1600 kg, 3200 kg.
= Un cablu lung de 30 de metri poate fi comandat optional.

Model H008 HO016 H032
Limita sarcinii de lucru [kg] 800 1600 3200
Lungimea cablului standard [m] 20 20 20
s;rr;:iic[a:.:;m la miscarea unei 60 60 40
Diametru cablu [mm 8,3 11 16
Greutatea palanului fara cablu [kg] 6,4 12 23
Catalog nr. 9812007100 | 9812007210 | 9812007300
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v 3. CHINGI

®

most

Chingi MOST m

Chingi textile conform EN 1492-1

Chingi textile sau din nailon, asa-numitele chingi protejate si circulare, realizate din diferite
tipuri de textile, sunt proiectate pentru ridicarea si transportul incarcaturilor extrem de sus-
ceptibile la deteriorarea suprafetei. Chingile textile sunt usoare in comparatie cu chingile
cu lant si au un factor de siguranta de 7:1. In plus, culoarea chingii informeaz utilizatorul
despre sarcina de lucru.

Pentru a proteja curelele impotriva abraziunii si a muchiilor taietoare in timpul transportului
sarcinii, oferim huse de protectie - mansoane. Mansoanele de protectie sunt echipate cu mag-
neti din neodim, care permit mentinerea chingii in pozitie. De asemenea, oferim mansoane de
protectie pentru a preveni abraziunea curelei si a chingilor pentru furtun.

Chingi rotunde conform EN 1492-2

Oferim chingi rotunde (furtunuri) intr-o versiune fara cusatura, care este cea mai rentabild
solutie de pe piata. La cerere, putem furniza chingi cu cusatura laterala. Astfel de chingi au o
dubla protectie care le creste durata de viata cu 40%. in plus, sunt mai rigide si, de exemplu,
mai usor de deplasat sub sarcina.

Chingile circulare cu manson EN 1492-2 Chinga textild EN 1492-1
Chingd circulara Colturi de protectie

Metoda de ridicare Tensiune dreapta Bucla in forma de U Ugogzlsli: U:;'_‘;g: U33T5I3= U4n5%[1i630=
Fomfactr | w0 | wews | Wm0 | w4 | e | w0 | w5 |

Latime/culoare WLL WLL WLL WLL WLL WLL WLL
25 mm alb 500 400 1000 700 500 350 250
30 mm violet 1000 800 2000 1400 1000 700 500
60 mm verde 2000 1600 4000 2800 2000 1400 1000
90 mm galben 3000 2400 6000 4200 3000 2100 1500
120 mm gri 4000 3200 8000 5600 4000 2800 2000
150 mm rosu 5000 4000 10000 7000 5000 3500 2500
180 mm maro 6000 4800 12000 8400 6000 4200 3000
240 mm albastru 8000 6400 16000 11200 8000 5600 4000
300 mm portocaliu 10000 8000 20000 14000 10000 7000 5000
300 mm portocaliu 12000 9600 24000 16800 12000 8400 6000

Pentru a pregati o oferta, va rugam sa furnizati urmatoarele date:
m [ungimea chingii (L),

W capacitatea maxima de incarcare a chingii,

® numérul de corzi.

Trimiteti solicitarea dvs. prin e-mail: romania@rywal.ro
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v 1. SOLUTII ANTI-STROPI
®

most
UFO MOST

SPRAY ANTI-STROPI

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8431100407 (PL, EN, RU)
400 ml - 8431100402 (SK, LT, RO)
400 ml - 8431100403 (PL, EN, PT)*
*alte limbi disponibile

Proprietati:

= Impiedicé aderarea stropilor de suduré la suprafete.

m Ajutd laindepartarea stropilor si a murdariei de pe suprafete. de
materiale sudate si duze de gaz.

= Nu contine siliconi sau solventi.

UFO BIO MOST

SPRAY ANTI-STROPI

Ambalaj - Catalog nr.:
320ml - 8432100401

Proprietati:

» Ajutd la indepartarea stropilor si a murdariei de pe suprafetele
materialelor sudate si duze de gaz.

» Neinflamabil pe baza de emulsie de apa.

» Fara silicon si inodor. Contine inhibitori de coroziune si, prin
urmare, are proprietati anticorozive.

u Ne-toxic.

= Biodegradabil.

UFO CER MOST

SPRAY CERAMIC ANTI-STROPI

Proprietati:

= Spray de acoperire ceramica pentru a
proteja consumabilele pistoletului de
sudurd in timpul procesului de sudare.

= Formeaza un strat rezistent la tempera-
turi de pana la 1400°C, care prelungeste
durata de viatd a consumabilelor.

Ambalaj - Catalog nr.:
400ml - 8430100401

WB NOZZ MOST

Pasta anti-stropi

Proprietati:

m Protejeazd duzele de gaz de lipirea stropi-
lor in timpul procesului de sudare.

= Neinflamabil.

Ambalaj - Catalog nr.:
340ml - 8423710301

UFO CAP MOST

NOU
in oferta

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-4

Aplicator special conceput pentru duzele de gaz. Asigurd aplicarea rapidd si
precisa a stratului ceramic protector. UFO CAP utilizat cu UFO CER MOST prote-
jeazd optim duzele de gaz si consumabilele impotriva lipirii stropilor de sudura.

Aplicare precisa.
Economii datoritd uzurii mai mici a consumabilelor.
Aplicarea optima a acoperirii ceramice pe duza de gaz.

| |
| |
| |
= Se usuca in citeva secunde
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®

most
WB WELDER MOST

Lichid anti-stropire

Ambalaj - Catalog nr.:

051 - 8423781001
101 - 8423781011
201 - 8423781021
2001 - 8423781200

Robinet tip | pentru ambalaj

101 - 8423780003
Pompa manuala din plastic pentru
butoaie

2001 - 8412100050

Proprietati:

= Impiedica aderarea stropilor de suduré la duze, piese sudate, torte si
dispozitive de prindere.

= Fara silicon.

= Nu contine substante periculoase pentru sanatate.

= Dacd este necesar, curdtati sau degresati suprafata inainte de un trat-
ament ulterior (galvanizare, vopsire etc.).

= Echipament optional pentru ambalaje de 10/20 litri: robinet tip | (vezi
pagina 236)

WB MASTER MOST

Lichid anti-stropire

*a

Ambalaj - Catalog nr.:

051 - 8423780001
101 - 8423780011
201 - 8423780021
2001 - 8423780201
Robinet tip | pentru ambalaj
101 - 8423780003
Pompa manuala din plastic pentru
butoaie 200 | - 8412100050
Proprietati:
= impiedicé aderarea stropilor de suduré la duze, piese sudate, tortesi dis-
pozitive de prindere.
= Formaaula neinflamabila pe baza de ap3, fara silicon.
= Nu contine substante periculoase pentru sandtate.
= Nuafecteazd tratamentul suplimentar al suprafetei (galvanizare, vopsire etc.).
= Echipament optional pentru ambalaje de 10/20 litri: robinet tip | (vezi pagina

236).

WB MULTI MOST

Lichid anti-stropire

Ambalaj - Catalog nr.:

051 - 8423750401

101 - 8423750411

201 - 8423750421

2001 - 8423750422

Robinet tip | pentru ambalaje jumbo
101 - 8423780003
Robinet tip Il pentru ambalaje jumbo
201 - 8423780004

Pompa manuala din plastic pentru
butoi

2001 - 8412100050
Proprietati:

= Agent inodor pentru a preveni lipirea stropilor in timpul sudarii cu un
efect de curdtare si degresare integrat.

= Impiedicé aderarea stropilor de sudur la suprafete atat umede, cét
si uscate.

= Oferd tuturor metalelor sudate protectie temporara impotriva coroziunii.

= Suprafetele pot fi usor zincate sau vopsite imediat dupd procesul de
sudare.

= Potrivit pentru toate metodele de sudare, inclusiv sudarea din otel
inoxidabil.

= Echipament optional pentru ambalaje de 10 litri: robinet tip I (vezi
pagina 236).

= Echipament optional pentru pachete de 20 litri: robinet tip Il (vezi pagina
236).

WB BIO MOST

Lichid anti-stropire

Ambalaj - Catalog nr.:

051 - 8423750501 A |

101 - 8423750511

201 - 8423750521

2001 - 8423750531

Robinet tip | pentru ambalaje jumbo
101 - 8423780003

Robinet tip Il pentru ambalaje jumbo
201 - 8423780004

Pompa manuala din plastic pentru
butoi

2001 - 8412100050
Proprietati:

= Lichid inodor, anti-stropire, pe baza de ingrediente naturale.

= Potrivit pentru toate metodele de sudare.

= Acceptd sudarea tablelor subtiri si / sau incélzite din tabla si sudarea
multistrat.

= Nu contine siliconi sau solventi.

impiedicd aderarea stropilor de sudura la suprafete atat umede, cat

si uscate.

Protejeazd otelul impotriva lipirii zgurii in procesele de taiere CNC.

Oferd tuturor metalelor sudate protectie temporara impotriva coroziunii.

Folosit in statiile de curdtare pentru solutii robotizate.

Echipament optional pentru ambalaje de 10 litri: robinet tip | (vezi

pagina 236).

= Echipament optional pentru pachete de 20 litri: robinet tip Il (vezi pagina
236).

I Pentru lucrul in conditii de siguranta cu substante chimice industriale, se recomanda utilizarea echipamentului individual de protectie - a se vedea capitolul 04. I

1. Solutii anti-stropi
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v 2. PULVERIZATOARE PROFESIONALE

®

most

PULVERIZATOR
AJUSTABIL

reglati aplicarea spray-ului

INDICATOR DE NIVEL
LICHID

utilizati scara transparenta

SISTEM 360 °
actiune de pulverizare din

GARNITURI FPM

BAZA INELARA

‘ : N stabilizati si protejati rezervorul
sustine functionarea constanta

orice pozitie impotriva deteriordrilor de natura

de la ceatd la flux continuu

si controlati nivelul lichidului
din rezervor

mecanica.

Pulverizator PRO 360 0,5 L MOST | Pulverizator PRO 360 1 L PUMP MOST

Utilizare: Utilizare:
= pentru pulverizarea usoara a lichidelor anti-stropire m pulverizarea lichidelor anti-stropire si curatare MOST,
Catalog nr. 84 12 100011 = protectia otelului in procesul de téiere CNC,

= intretinerea meselor de sudura,
= curdtarea masinilor si echipamentelor

Catalog nr. 84 12100014

ACTIUNE DUBLA SUPER™

se aplica in strat apasand si eliberand
butonul

MANER USOR DE
UTILIZAT
lucrati confortabil chiar si
cu manusi de sudura

SUPAPA DE
SIGURANTA

presiunea este intot-
deauna sub control

CAPAT REGLABIL
ajunge la
locuri greu accesibile

Disponibilitatea diferitelor substante chimice pe piatd impune ca utilizatorul sa testeze pulverizatorul cu agent. RYWAL-RHC Sp. z 0 o nu oferd universalitatea

dispozitivului.

Robinet tipul |
Catalog nr. 84 23 780003

Potrivit ambalajului:

WB WELDER MOST - 10/20 |,
WB MASTER MOST - 10/20 |,
WB MULTI MOST- 101,

WB BIO MOST-101,

CLINO 11 MOST- 101,
CLINO HMOST-101.

Robinet tipul Il
Catalog nr. 84 23 780004

Potrivit ambalajului:
= WB MULTI MOST-201,
= WBBIO MOST-201.
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v 3. ACOPERIRI METALICE

®

most

ZN99L MOST

SPRAY ZINC ARGINTIU STRALUCITOR

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8424704551

Proprietati:

= Acoperirea cu zinc protejeaza suprafata de influentele agresive ale
mediului.

= Rezistent la caldurd pana la 300°C, pe termen scurt pana la 800°C.

= Uscare rapida.

= Reinnoieste, repara si corecteaza defectele de pe constructiile zincate
cauzate de sudare, tiere, indoire, gaurire etc.

= Protectie tripla impotriva coroziunii datorita continutului de: pigmenti
de zinc, aluminiu si rasind

Xx

N

ZN99D MOST

SPRAY ZINC GRI-ARGINTIU

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml

- 8424704559

Proprietati:

Acoperirea cu zinc protejeaza suprafata de influentele agresive ale
mediului.

m Rezistent la caldurd pana la 300°C, pe termen scurt pana la 800°C.
m Uscare rapida.
= Reinnoieste, repara si corecteaza defectele de pe constructiile zincate

cauzate de sudare, tdiere, indoire, gdurire etc.
Protectie tripld impotriva coroziunii datoritd continutului de: pigmenti
de zinc, aluminiu si rdsina.

ZN99P MOST

Pastd de zinc

Ambalaj - Catalog nr.:
1kg - 8424703901

Proprietati:

= Pasta de zinc protejeazd suprafata de influentele agresive ale mediului.

= Uscare rapida.

= Reinnoieste, repard si corecteaza defectele de pe constructiile zincate
cauzate de sudare, tdiere, indoire, gaurire etc.

AL30 MOST

SPRAY ALUMINIU

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml

- 8424701651

Proprietati:

Acoperirea cu zinc protejeazd suprafata de influentele agre-
sive ale mediului.

Rezistent la temperaturi ridicate de pana la 800°C.

Uscare rapida.

Conductiv electric.

Protejeazd suprafetele metalice impotriva coroziunii.

Lasd un strat de suprafatd neted, neporos, uscat.

3. Acoperiri metalice
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CuU40 MOST

SPRAY CUPRU

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8424705751

Proprietati:

= Stratul de cupru pentru renovare, reparatii si corectare a suprafetelor
din cupru, cum ar fi jgheaburile acoperisului, elementele ferestrelor si
alte detalii din cupru.

= De asemenea, utilizat in scopuri decorative.

» Rezistent la conditii de vreme.

n Uscare rapida.

NICER50 MOST

SPRAY Crom-nichel

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8424705651

Proprietati:

= Strat de acoperire cu crom-nichel pentru renovarea, repararea si
corectarea suprafetelor in care este necesar un efect estetic ridicat.

= Proprietdti anticorozive.

= Folosit pentru acoperirea suprafetelor metalice expuse la agenti corozivi
(umiditate, apd, apa de mare) si substante chimice.

= Rezistent la temperaturi ridicate de pand la 300°C.

v 4. SOLUTII DE DETECTARE A DEFECTELOR DE SUPRAFATA

Set: SONDA 1 MOST / SONDA 2 MOST / SONDA 3 MOST ( S

incercare nedistructiva

Proprietati:

Un set de produse chimice utilizate pentru efectuarea testelor nedistructive

ale defectelor dupd procesul de sudare, vizibile la lumina zilei, care constau

din:

Curatator SONDA 1 MOST:

» Agent de curatare cu uscare rapida aplicat: inainte de test - pentru
pregatirea suprafetei, in timpul testului - pentru a indepdrta excesul de
penetrant si dupa test - pentru a curdta suprafata.

Penetrant SONDA 2 MOST:

= Agent penetrant rosu.

m ConFormaa cu EN IS0 3452-2.

» Respectd sectiunea ASME Y, articolul 6.
» Precis si fiabil in testarea nedistructiva.

Developant SONDA 3 MOST:

= Suspensie de pulbere alba cu uscare rapida.
» Conform cu EN ISO 3452-2.

» Respectd sectiunea ASME Y, articolul 6.

» Precis si fiabil in testarea nedistructiva

Setul de mai sus este utilizat pentru metoda nedistructiva de detectare a
defectelor utilizatd pe otel aliat si nealiat, fontd, sinterizare a metalelor,
cupru, alama, ceramica.

Denumire Forma Ambalare Catalog nr
Curatator
SONDA 1 MOST Spray 500 ml 8423709031
Penetrant
SONDA 2 MOST Spray 500 ml 8423709011
Developant
SONDA 3 MOST Spray 500 ml 8423709021
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SONDA L MOST

Spray cu detector de scurgeri

Proprietati:

= Solutie chimica pentru detectarea scurgerilor in instalatii precum: echipamente
de sudare cu gaz, vase sub presiune, conducte pneumatice, sobe de gaz, sisteme
de climatizare, compresoare, racorduri de furtun.

Ambalaj - Catalog nr.:
400ml - 8425762011

Chemetall

Set: CHECKMOR 300/ S85/LD9

incercare nedistructivd

Proprietati:

Un set de produse chimice utilizate pentru testarea nedistructiva a conexiunilor

sudate, vizibile atét la lumina zilei, cat si la lumina UV, consta din:

= Penetrant cu dubla utilizare CHECKMOR 300 - conform EN 1SO 3452 partea 2,
tip I si EN ISO 3452 partea 2, tip Ill;

= Solutie de indepértare rapida S85 cu continut redus de sulf si halogen, preparata
conform EN-ISO 3452 partea 2;

= Developantul LD9 este o suspensie de pulbere alba inerta intr-un solvent cu
uscare rapida.

Setul de mai sus este utilizat pentru testarea suprafetei pieselor forjate, sudate si

turnate, cum ar fi otelul, fonta, aliajele de aluminiu, ceramica, sinterizarea, aliajele

de cupru.

Denumire Forma Ambalare Catalog nr
Penetrant CHECKMOR 300 Spray 400 ml 8423709610
Decapant $85 Spray 300 ml 8423709630
Developant LD9 Spray 400 ml 8423709620

Set: SUPRAMOR 4 BLACK / WCP 712 / S80

Controlul cu pulberi magnetice

Proprietati:

Un set de produse chimice utilizate pentru testarea nedistructiva la aplicatii
care necesita inspectia la lumina zilei, cuprinde:

= cerneala de testare magnetica neagrd SUPRAMOR 4 BLACK;

= vopsea de contrast alb WCP712;

= aerosol de indepartare a solventului S80

Cerneald magnetica cu contrast de culoare gata de utilizare ideald pentru
inspectia materialelor, structurilor si componentelor feromagnetice. Poate fi
folosit si pentru piese vopsite.

Denumire Forma Ambalare Catalog nr

Cerneala magnetica neagra
SUPRAMOR 4 BLACK Spray 400 ml 8423721020
Grund alb WCP 712 Spray 400 ml 8423721010
Solutie de indepartare strat
protector de vopsea $80 Spray 400 ml 8423721030

SupraMOR |

4. Solutii de detectare a defectelor de suprafata
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v 5. PRODUSE DE CURATARE SI INTRETINERE ++

®

most
CLINO M MOST

Curatare si intretinere SPRAY pentru masti de sudura

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-5

Ambalaj - Catalog nr.:
320ml - 8422760002

Proprietati:

m Perfect pentru curétarea si intretinerea cdstii si a ochelarilor inlocuibili,
care le prelungeste durata de viata.

Creeaza un strat de protectie invizibil.

Solutie speciald impotriva lipirii si topirii stropilor la cdsti de sudura.
Proprietatile antistatice protejeaza impotriva prafului si murdariei.
Utilizare in siguranta

+

CLINO 3 MOST

SOLUTIE DE CURATARE TEHNICA SPRAY

Ambalaj - Catalog nr.:
500ml - 8422600001

Proprietati:

» Excelent pentru indepdrtarea murdariei in aplicatiile de atelier, in timpul
lucrarilor de asamblare, reparatii si inspectii.

= Proprietati foarte bune de penetrare.

» Dizolvd si indeparteaza: uleiuri, grasimi, gudron, ceara, rasini si alti
contaminanti organici si anorganici.

CLINO 5 MOST

Solutie de curdtare si conservare a otelului inoxidabil

Ambalaj - Catalog nr.:
Spray 400 ml- 84 22 705551
Liquid 51 - 8422706501

Proprietati:

= Produs de protectie si conservare din otel inoxidabil.

= Indepirteazd perfect amprentele, zgarieturile mici si alte murdarii,
fara a lasa urme.

m Caracteristicile anti-statice fac stralucirea suprafetelor.

m Utilizat in principal in bucatarii, catering, spitale, produse alimentare si
industrii de ingrijire a sdnatatii.

CLINO 11 MOST

Curatator industrial

[=] =]
[=] 3

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-6

Ambalaj - Catalog nr.:

051 - 8422752512
101 - 8422752511
Tap type | for jerry can

101 - 8423780003

Proprietati:

= Curatator industrial (foarte concentrat); solubil cu apa in max. proportii
1:20 in functie de nivelul de murdarie, neinflamabil.

» Nu creeaza vapori periculosi.

= Biodegradabil.

= Poate fi folosit pentru curdtarea motoarelor, masinilor, sculelor,
vehiculelor, degresarea otelului dupa procesele de prelucrare a metalelor
etc.

= Datoritd caracterului multifunctional, este un agent excelent pentru
departamentele de intretinere.

= Echipament optional pentru pachete de 10 litri: Robinet tipul | (consultati
pagina 236).

CLINO C MOST

Batiste de curdtat rezistente

EisE

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-7

Ambalaj - Catalog nr.:
90 pcs. - 8422760001

Proprietati:

= Servetele umede pentru curatarea rapida si precisd a majoritatii
suprafetelor fara apd, sdpun si perie, de exemplu unelte, masini si méini.

» indepérteazi cu precizie cei mai grei contaminanti precum grésime,
ulei, adeziv, resturi proaspete de vopsea si lac, gudron.

= Partea grosierd acoperitd cu o plasa de polimer are o fortd de curatare.
Cealaltd parte neteda absoarbe murdaria.

= Servetelele au un miros pldcut de citrice si sunt potrivite pentru utilizare
repetata prin re-inmuiere.

= |deal pentru uz zilnic si mobil.
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CLINO 7 MOST

Curatator cu miros de citrice- Spuma activa

Ambalare
Spray 400 ml - 8422751701

Proprietati:

®

most

in oferta

- Catalog nr.

N
Q
>
3
J

Indepérteaza murdaria, cum ar fi uleiurile si grasimile, urmele facute
cu markere, reziduurile de lipici de pe etichete si benzi adezive, guma
de mestecat, urmele de frecare de pe vehicule, urmele de creioane,
pixuri, autocolante de pe suprafetele de sticld si ramele ferestrelor etc.
Uscarea rapida a suprafetei curdtate.

[\ [e]V)

in oferta

CLINO 200 MOST

Pasta de spalat maini

Ambalaj - Catalog nr.:

500ml - 8423200001
101 - 8423200002
Dispenser MOST

Catalog nr. 84 23 200010

Pasta concentratd pentru spalarea mainilor conceputa pentru a indeparta

murddria foarte puternica

(rumegus fin abraziv).

Proprietati:

= Ingredientele naturale foarte eficiente si materialul abraziv creeaza o
protectie barierd chiar si pentru pielea foarte sensibila.

= Concentratie ridicata de ingrediente active naturale, pH neutru. m Testat dermatologic, pH neutru pentru piele.

m Ecologic datorita ingredientelor naturale.

= Rumegus foarte fin, nu provoaca infundarea sistemelor sanitare.

= Nu lasa un film lipicios dupa utilizare.

= Foarte economic de utilizat.
v 6. SOLUTII DE RACIRE

—
COOL 10 MOST Y - —
LICHID DE RACIRE SPRAY /— —
Proprietati: F
= Agent de rdcire pentru prelucrarea metalelor, cum ar fi: filetare, gaurire, tdiere, g
frezare. E "
= Util pentru cele mai dure oteluri inoxidabile si titan la metale moi (cupru, alamd,
aluminiu).
= Nu picura din locul prelucrarii metalelor.
m Prelungeste durata de viata a burghielor si a sculelor de taiere. s E
m Accelereaza semnificativ procesul de prelucrare a metalelor.
Scanati linkul sau accesati

Ambalaj _ Catalog nr.: https://www.rywal.eu/f06-2
400ml - 8423700302
COOLMAX MOST COOL 30 MOST

Emulsionarea lichidului de prelucrare a metalelor

Ambalaj - Catalog nr.:

5kg - 84 53999005
20 kg - 8453999020

—
Proprietati:

Concentrat emulsionant multifunctional, semisintetic, de inalta cal-
itate, conceput pentru o gama largd de prelucrari de metale feroase
si neferoase.

Proprietati anticorozive foarte bune, rezistenta ridicatd la bacterii care
duce la o durata de viata prelungitd a lichidului de racire.

Folosit pentru tratarea metalelor, cum ar fi: taierea, strunjirea, frezarea,
gaurirea, filetarea materialelor medii si greu de tratat, precum si pentru
operatiile de macinare.

Agent de racire

Ambalaj - Catalog nr.:
51 - 8423903105

- ‘*— - -

Proprietati:

= Lichid special de racire de inaltd calitate pentru toate arzatoarele de
sudurd si tdiere racite cu lichid.

= Rezistent la inghet si neconductiv.

= Protejeaza pistoletul, furtunele si cablurile de coroziunea electrolitica

= Protejeazd arzatorul, furtunurile, cablurile si pompa de coroziunea
electrolitica.

6. Solutii de racire
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v 7. Lubrifianti

®

most
LUBO 1 MOST

Agent multifunctional DUO-SPRAY

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8421810001

LUBRIFIERE
imbunétateste functionarea

incuietorilor, balamalelor,
ghidajelor si a altor piese metalice
mobile

CURRTARE
permite indepartarea multor

[=] i

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-3

tipuri de murdarie de pe majori-
tatea suprafetelor

LUBO 2 MOST

SPRAY cu silicon

Ambalaj - Catalog nr.:
400 ml - 8444151917

Proprietati:
= Proprietdti excelente de lubrifiere.

= Oferd protectie, intretinere si izolare pe termen lung a pieselor din plas-

tic, cauciuc si metal.
= Protectia impotriva murdarii si protejeaza impotriva umezelii.
= Proprietdti anti-adezive - faciliteazd indepdrtarea matritelor.

= Domeniu de aplicare: articulatii, scule, supape, incuietori, curele, rul-

menti, usi si balamale.

INLATURAREA APEI
indepérteaza umezeala si previne

coroziunea

PENETRARI
Face mai usor de desurubat
obiecte ruginite si sigilate, cum
ar fi suruburi, piulite etc.

USOR - DE - UTILIZAT
face aplicarea usoara si precisa
cu aplicatorul DUO-SPRAY

LUBO 3 MOST

PTFE SPRAY

Ambalaj - Catalog nr.:
400ml - 8444151919

Proprietati:

= PTFE uscat este rezistent la temperaturi de -20 ° C si la 200 ° C.

= Asigura lubrifiere uscata.

m Reduce eficient frecarea si elimind si previne scartaitul.

m Creeaza o peliculd protectoare incolora care protejeaza impotriva mur-
dariei, prafului si apei.

= Domenii de aplicare: transportoare cu banda, lanturi, sine glisante,
ghidaje.
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v 8. SOLUTII ANTICOROZIVE Sl DE PROTECTIE

®
most

CORO 1 MOST

Ceara de protectie impotriva coroziunii SPRAY

Ambalaj - Catalog nr.:
400ml - 8425702001

Proprietati:

= Protejeaza toate metalele impotriva coroziunii, creeaza un strat temporar
de protectie la coroziune

= Recomandat in timpul depozitdrii sau transportului.

m Folositi un spray Cleaner CLINO 3 MOST pentru a indeparta stratul de
protectie.

GALVA Set MOST

Kit galvanizare

Descriere
Un set de produse specializate destinate preparérii elementelor din otel
pentru procesul de galvanizare la cald si suplimentarea acoperirii cu zinc.

Kitul include:

Marker galvanizator - pentru marcare inainte de galvanizare
Galva Protect - acoperire protectoare impotriva galvanizarii
Pensula - pentru aplicarea Galva Protect

CLINO 3 - Detergent tehnic

ZN99L - spray de zinc argintiu stralucitor

GRIP PRO - maner pistol pentru aerosoli

Catalog nr. 84 22 860002

S#LAR
FLUX

SOLARFLUXTYPB

Protejati imbinarea de sudura de oxigen

Proprietati:

= Recomandat la sudarea otelului inoxidabil (cu exceptia 309, 310), a otelu-
rilor de célire a prin precipitare, a otelurilor crom-moly, a altor oteluri aliate
cu continut de nichel sub 25%.

= Pentru aplicare: amestecati Solar Flux cu alcool (metanol / alcool metilic
preferat) si periati pe imbinarea de sudura.

= Special creat pentru otel inoxidabil si super aliaje cu nichel ridicat. Ideal
pentru sudarea tevilor si tuburilor.

= Creat pentru a proteja partea din spate a imbindrii de sudurd de oxigen,
disipa caldura si oxizii nedoriti si pentru a curata suprafata metalului.

Ambalaj - Catalog nr.:
450 g - 8440000010

CORO 2 MOST

Spray pentru indepdrtarea ruginii MoS,

Ambalaj - Catalog nr.:
400ml - 842570202

Proprietati:

m Dizolvarea rapida a ruginii datorita penetrarii excelente.

= Protectie impotriva ruginii si oxidarii.

= Face ca piesele mobile, cum ar fi suruburile, piulitele, suruburile,
balamalele etc. sa functioneze din nou.

Testeatle:
ey GALVA-pROTECT &

8. Solutii anticorozive si de protectie
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v 9. SOLUTII DE DECAPARE S| PASIVARE PENTRU

OTEL INOXIDABIL

Antox®

ANTOX 75E

Decapant

Ambalaj - Catalog nr.:

1kg - 8410750001
5kg - 8410750005
20 kg - 8410750020

Proprietati:

= Decapant pentru otel inoxidabil pentru indepéartarea ruginei de origine
straina si pentru stralucire.

Nu contine acid clorhidric si cloruri.

Timp de decapare: 20-30 min.

Eficientd (1 kg): 20-25 m2.

Metoda de aplicare: prin periere/spray/baie.

A

I
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ANTOX 76E

Decapant

Ambalaj - Catalog nr.:
5kg - 8410760005
10kg - 8410760010

Proprietati:

= Decapant pentru otel inoxidabil pentru indepdrtarea ruginei de origine
strdind si pentru stralucire.

= De asemenea, contine acid azotic pentru pasivarea suprafetei.

= Foarte util dupa tratarea mecanica a suprafetelor: slefuire si sablare,
pentru refacerea stratului de pasivare a suprafetelor tratate.

= Timp de decapare: 15-30 min.

= Eficientd (1 kg): 20 m2.

= Metoda de aplicare: prin periere/spray/baie.

ANTOX 71E PLUS

Pasta de decapare si pasivare

Ambalaj - Catalog nr.:
2 kg - 8410710002

Proprietati:

= Pastd de decapare si pasivare foarte eficientd (transparenta) pentru
indepartarea zgurei si decolorarii sudurii create in timpul procesului
de sudare a otelurilor inoxidabile si a aliajelor de nichel

= Timp de decapare: otel: 15-60 min, nichel: 5-20 min.

= Eficientd (1 kg): 50-80 rm.

= Metoda de aplicare: perie.

ANTOX 71E EXTRA

Pastd de decapare si pasivare

Ambalaj - Catalog nr.:
2 kg - 8410711002

Proprietati:

= Pastd de decapare si pasivare foarte eficienta (transparenta) pentru
indepartarea zgurei si decolorarii sudurii create in timpul procesului
de sudare a otelurilor inoxidabile si a aliajelor de nichel
Caracterizat printr-o actiune mai puternicd decat ANTOX 71 E PLUS.
Timp de decapare: otel: 15-60 min, nichel: 5-20 min.

Eficienta (1 kg): 50-80 rm.

Metoda de aplicare: perie.

ANTOX 73E SG

Gel de decapare pentru otel inoxidabil

Ambalaj - Catalog nr.:
10kg - 8410730011

Proprietati:
= Gel spray foarte eficient pentru decaparea sudurilor si a suprafetelor
din otel inoxidabil pentru utilizarea intr-un singur ciclu de lucru.

ANTOX 73E EXTRA

Gel de decapare pentru otel inoxidabil

Ambalaj - Catalog nr.:
20 kg - 8410732020

Proprietati:
= Gel spray foarte eficient pentru decaparea sudurilor si a suprafetelor
din otel inoxidabil pentru utilizarea intr-un singur ciclu de lucru.

= Contine colorant. » Posibilitatea de a utiliza colorant.
= Timp de decapare: 15-60 min. » Caracterizat printr-o actiune mai puternica decat ANTOX 73 E.
u Eficientd (1 kg): 4-6 m2. » Timp de decapare: 10-60 min.
= Metoda de aplicare: aerosol (pulverizator). = Eficientd (1 kg): 4-6 m2.
= Metoda de aplicare: aerosol (pulverizator).
244 9. Solutii de decapare si pasivare pentru otel inoxidabil
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Antox®

ANTOX 2001T ANTOX ALU-CLEANER 101

Pasta de decapare Agent de decapare si curatare pentru aluminiu

Ambalare - Catalog nr. | Ambalaj - Catalog nr.:
1kg - 8410 001000 1kg - 8414101001
KIT A400g - 8410 100400 5 kg - 8414101005

KITB1kg - 8410101000 ‘ 20kg - 8414101020

I o
Proprietati: Proprietati:
= Pentru indepartarea zgurei si a decolorarii de pe sudurile realizate = Decapant si agent de curatare pentru aluminiu
prin metoda TIG, precum si pentru curatarea otelului inoxidabil cu n |deal inainte sau dupa sudare, precum si inainte de vopsire.

grad foarte mare murddrie sau rugind, masinarii si echipamente. *
Recomandat in special pentru otelurile lustruite, deoarece este sin-
gura pasta decapanta care NU MATUIESTE suprafata dupa utilizare.

= Nu este recomandat pentru piesele montate extern.

= Disponibil si ca set pentru aplicare si lustruire (KIT A si KIT B) care
contine produse de curatat, dopuri, spatule si manusi.

m Timp de decapare: ruging, otel: 10-15 min, otel lustruit: 1-3 min.

= Metoda de aplicare: manuala.

Are ca rezultat suprafete curate, lucioase, fard oxizi de aluminiu.
Timp de actionare: 2-3 min.

Eficientd (1kg): 20 m2.

Metoda de aplicare: prin periere/spray/baie.

ANTOX 80E ANTOX 90E

Agent de baie pentru decapare pentru otel inoxidabil Pasivator din otel inoxidabil

Ambalaj - Catalog nr.:
5kg - 8410900005
20 kg - 8410900020

Ambalaj - Catalog nr.:
20 kg - 8410 800020
200kg - 8410800200

Proprietati: Proprietati:

= Agent de baie pentru decapare pentru oteluri inoxidabile pentru apli- » Pasivator pentru oteluri inoxidabile pentru crearea rapida a unui strat
catii multiple. de pasivare a oxidului de crom.

= Se dilueaza cu apa distilata la un raport de 1:1 inainte de utilizare. n Utilizat in principal dupd pulverizare si decapare in baie.

= Timp de decapare: de la 15 min la 3 ore (in functie de multitudinea de = De asemenea, utilizat pentru a restabili stratul de pasivare dupa pre-
utilizare a aceleiasi béi). lucrarea suprafetei otelului inoxidabil.

= Eficientd (1 kg): 4 m2. » Se dilueaza cu apa distilata la un raport de 1:1 inainte de utilizare.

= Metoda de aplicare: baie. s Timp de decapare: 20-30 min.

= Eficientd (1 kg): 20-25 m2.

ANTOX NP

Neutralizator pentru pasta decapanta

Proprietati:
, 1 = Neutralizator sub forma de pastd albd adecvat pentru neutralizarea
ANTOX, pasta de decapare MOST.
. . Ambalaj - Catalog nr.: = Eficientd (1 kg): 50-80 rm.
= 2kg - 8410100002 = Mod de aplicare: perie.
|
|

| i

=
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®

most

MOST BLUE

Decapare si pasivare

Ambalaj - Catalog nr.:
2kg -8417 100002

B

=
e

Proprietati:

= Pasta de decapare (transparentd) pentru indepértarea straturilor de
zqgurd si a decolordrii sudurii create in timpul procesului de sudare a
otelurilor inoxidabile si a aliajelor de nichel

= Durata expunerii: 15-60 min (otel).

= Eficienta (1 kg): 50-80 rm.

= Metoda de aplicare: perie de decapare.

Pulverizatori agenti de decapare

1,5 | Pulverizator Acid Line

MOST NEUTRALIZATOR

Pasta neutralizanta

Ambalaj - Catalog nr.:
2kg - 8417 300002

Proprietati:

» Pasta de neutralizare pentru a neutraliza actiunea: ANTOX, pasta de
decapare MOST

= Eficienta (1 kg): 50-80 rm.

= Metoda de aplicare: perie de decapare.

6,0 | Pulverizator Acid Line

Descriere

Denumire Catalog nr
1,5 | Pulverizator Acid Line 8412100016
6,0 | Pulverizator Acid Line 8412 890000

Pulverizator profesional, fabricat din materiale rezistente la acizi, dispozitiv portabil conceput

pentru pulverizarea eficientd a agentilor ANTOX, MOST
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Perii pentru agentii de decapare si pasivare

-_-'_’}'— T——N

- h.. ——y H Perie ANTOX - rotunda, ingusta
Perie POLSIN Perie ANTOX - unghiulara, lata

Perie ANTOX - speciald

Perie ANTOX - simpld Perie ANTOX - unghiulard, ingustd . .
Perie ANTOX - mica
Denumire Descriere Catalog nr
Perie POLSIN 20 Perie rotunda rezistenta la acid pentru aplicarea pastelor de decapare, diametru 20 mm. 8411000020
Perie POLSIN 25 Perie rotunda rezistenta la acid pentru aplicarea pastelor de decapare, diametru 25 mm 8411000025
Perie POLSIN 30 Perie rotunda rezistenta la acid pentru aplicarea pastelor de decapare, diametru 30 mm 8411000030
Perie ANTOX - simpla Perie ANTOX 020151 cu cap plat de 50 mm ldtime, rezistentd la acid, pentru aplicarea pastelor de decapare. 8411020151
Perie ANTOX - unghiular, larg | Perie ANTOX 020152 cu cap unghiular de 45 mm I&time, rezistent la acid, pentru aplicarea pastelor de decapare. 8411020152
Perie ANTOX - unghiular, ingust | Perie ANTOX 020153 cu cap unghiular de 25 mm Idtime, rezistent la acid, pentru aplicarea pastelor de decapare. 8411020153
Perie ANTOX - rotund, ingust Perie ANTOX 020156 cu cap rotund cu diametru de aprox 15 mm, scurtd, rezistenta la acid, pentru aplicarea 8411020156
pastelor de decapare.

Perie ANTOX - speciali zzglaep,:lr\leTOX 020162 cu cap plat cu latime de aprox. 30 mm, scurta, rezistenta la acid, pentru aplicarea pastelor de 8411020162

Perie ANTOX 020163 cu cap plat de 12 mm |atime, foarte scurtd, rezistenta la acid, pentru aplicarea pastelor de

8411020163
decapare.

Perie ANTOX - mic

v 10. MARCATORI S| TERMOINDICATORI

®

most

Termoindicatori

Creioane pentru marcaje inainte de sudare

Temperatura - Catalog nr.:
55°C - 50 37 910055
80°C - 50 37 910080

100°C- 5037910100
125°C-50 37910125
150°C - 50 37 910150
175°C-50 37910175
200°C - 50 37 910200
220°C - 50 37 910220
250°C - 50 37 910250
280°C- 5037910280
320°C- 5037910320
450°C - 50 37 910450
550°C - 50 37 910550
800°C- 5037910800

Proprietati:

= Sunt o modalitate rapidd si ieftind de a mdsura cu precizie temperaturile de
suprafatd ale diferitelor metale.

= Creioanele termice sunt folosite pentru a marca o piesa de prelucrat inainte
de tratamentul termic.

= Marcarea cu creion se va topi atunci cand piesa de prelucrat incalzita atinge
temperatura desemnatd (devine lichida exact la o temperaturd nominald).

Starter Kit pentru marcare

Set markere profesionale 8 buc.

Starter Kit este un set de 8 markere specializate, diferentiate in functie de tipul
si locul de aplicare, acoperind o gama larga de aplicatii.

Aplicatii: Industria auto, sudurd, prelucrarea metalelor, constructii etc.

Catalog nr. 84 50 000001

[ SR —
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v 11. SISTEME DE CURATARE A SUDURILOR

®

most Oyl

(=]

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f06-8

RAPID MOST

Echipament pentru curdtarea electrochimicd a sudurilor in
otel inoxidabil

» Curdtarea foarte rapida a sudurilor TIG cu o perie de carbon.
= Usor de utilizat.
= Schimbare rapidd a sculei

Catalog nr.

RAPID MOST -84 16 000010
RAPID RED Electrolyte -84 12 000001
Cutie cu accesorii -84 16 000011

6024 RS BYMAT

Echipament pentru curatarea rosturilor de sudura

Curatare foarte rapida a sudurilor TIG si MIG/MAG.
Lustruire.

Marcare inchisa si deschisd la culoare.

Tensiune reglabila.

Afisaj cu meniu multilingv.

Catalog nr.
6024 RS BYMAT - 8416 602400
Carcasa cu accesorii - 84 16 602401

1140 RS BYMAT

Echipament pentru curdtarea rosturilor de sudurad

Curatare foarte rapida a sudurilor TIG si MIG/MAG*.
Lustruire.

Marcare inchisd si deschisa la culoare.

Afisaj cu meniu multilingv.

Catalog nr.
1140 RS BYMAT -8416 114000
Cutie cu accesorii -84 16 114001

Model MOST RAPID 1140 RS BYMAT 6024 RS BYMAT
Dimensiuni LxLxi [mm] 295x145x225 420x215x350 385x163x305
Greutate [kg] 7.9 17,2 8.8
Putere [VA] 800 1200 1608
Curent de intrare [A] 80 100 67
Curatarea TIG (] [ ] [
Curatarea MIG O o+ [
Lustruire O [ o
Marcare inchisa la culoare O [ [ J
Marcare deschisa la culoare @) [ [ J
Tensiune reglabila O O (]
Perioada de garantie 1an 1an 2 ani

* folosind numai electrolit C PLUS
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Alegerea lichidelor pentru dispozitivele de curatat sudura MOST/BYMAT

Denumire Aplicatii Catalog nr
Neutralizator de electroliti NT 1 L BYMAT neutralizare 8416 221101 s
Neutralizator de electroliti NT 5 L BYMAT neutralization 8416 225000 : S
Electrolit ET 5 L BYMAT Marcaj inchis la culoare 8416 211500
Electrolit ET 1 L BYMAT dark marking 8416211100
Electrolit EN 1 L BYMAT Marcaj deschis la culoare 8416217100
Electrolit EN 5 L BYMAT Marcaj deschis la culoare 8416 218500
Electrolit LF 1 L BYMAT curatare 8416 203000 -
Electrolit LF 5 L BYMAT curatare 8416 203500 = =
Electrolit A 1 L BYMAT curatare 8416 203001 =
Electrolit A 5 L BYMAT curatare 8416 203501
Electrolit C 1 L BYMAT curatare 8416 202100
Electrolit C 5 L BYMAT curatare 8416 202500 o
RAPID RED Electrolit MOST curatare 8412000001 <§t g
Electrolit C PLUS 1 L BYMAT curatare / lustruire 8416 204000
Electrolit C PLUS 5 L BYMAT curatare / lustruire 8416 204500

Consumabile MOST/BYMAT pentru dispozitive de curatare a sudurilor

Denumire Catalog nr Foto

Pasla de curatat 1206 SF 38 x 60 x 2,6 mm, 20 buc 8416 120600

Pasla de curatat 1207 SF, 38 x 60 x 2,6 mm, 100 buc 8416 120700

Pasla de curatat 1216 PF, 40 x 60 x 2,5 mm, 20 buc 8416 121600

inlocuire perie albastra 8 mm 8416 602500

Tnlocuire perie neagra 10 mm 8416 602600

inlocuire perie rosie 14 mm 8416 602700

Manson de reglare PTFE 8 mm 6025 VH 8416 602503

Manson de reglare PTFE 10 mm 6026 VH 8416 602609

Manson de reglare PTFE 14 mm 6027 VH 8416 602702

inlocuire perie albastrd 8 mm cu manson de reglare 8416 602501 "_ '
inlocuire perie neagrd 10 mm cu manson de reglare 8416 602601 ._ .
inlocuire perie rosie 14 mm cu manson de reglare 8416 602701 ._ -
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LIPIRE SI SUDARE MOALE

v 1. ALIAJE PE BAZA DE ARGINT FARA CADMIU

Disponibil sub forma de:
baghete neacoperite,
baghete acoperite,
serpentine,

fire,

benzi,

pulberi,

paste.

Rezisten{a

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate la Standarde
Catalognr.  Simbol

Cu Zn Sn Si 610°C 650°C 690°C 730°C 770°C 810°C 850°C [g/cm?] [kg/mm?] 1'78632 152'4

Lipiri de argint cu adaos de staniu

3160 XXXXXX | Ag60Sn | 60 | 23 | 14 | 3 9,6 48 AG 101
3156 XXXXXX | Ag56Sn | 56 | 22 | 17 | 5 -1-650 9,4 48 Ag 156 |AG 102
3155 XXXXXX | Ag55Sn | 55 | 21 | 22 | 2 --660 94 44 Ag 155 |AG 103
3145 XXXXXX | Ag45Sn | 45 | 27 |255| 2,5 _ 92 43 Ag 145 |AG 104
3140 XXXXXX | Ag40Sn | 40 | 30 | 28 | 2 _ 9,1 44 Ag 140 |AG 105
3138 XXXXXX |Ag38Sn | 38 | 31 | 29 | 2 _ 9,1 45 Ag 138
3134 XXXXXX | Ag34Sn | 34 | 36 |27,5] 2,5 * 9 48 Ag134 |AG 106
3130 XXXXXX | Ag30Sn | 30 | 36 | 32 | 2 _ 8,8 48 Ag 130 [AG 107
3125 XXXXXX |Ag25Sn | 25 | 40 | 33 | 2 ' 88 48 Ag 125 |AG 108
3160 XXXXXX |Ag60 | 60 | 26 | 14 6 9,5 45 AG 202
3145 XXXXXX |Ag44 | 44 | 30 | 26 9,1 51 Ag 245 |AG 203
3140 XXXXXX |Ag40 | 40 | 30 | 30 — 9,1 46 Ag 244
3135 XXXXXX [Ag35 | 35| 32 | 33 9 48 Ag 235
3130 XXXXXX | Ag30 30 | 38 | 32 — 8,9 50 Ag 230 |AG 204
3125 XXXXXX [Ag25 | 25 | 40 | 35 88 45 Ag 225 |AG 205
3120 XXXXXX | Ag20 20 | 44 | 36 X _ 8,7 43 AG 206
3112 XXXXXX | Ag12 12 | 48 | 40 X ‘o 8,4 48 Ag212 |AG 207
3105 XXXXXX | Ag5 5 | 55| 40 X ‘ _ 8,4 48 Ag 205 |AG 208

Pentru lucrérile de lipire, vd recomanddm sa utilizati:
m Ochelari de protectie DINS - vezi capitolul 04.

m Manusi de protectie - vezi capitolul 04.

m Echipamente de filroventilatie - vezi capitolul 05.2.

252 1. Aliaje pe baza de argint fara cadmiu



LIPIRE S| SUDARE MOALE

v2. ALIAJE PE BAZA DE ARGINT PENTRU APLICATII

®

most

Disponibil sub forma de:
= baghete neacoperite,
baghete acoperite,
serpentine,

fire,

benzi,

pulberi,

paste.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate Rezls:enga Standarde

Catalog nr. Simbol IS0 EN
Cu Zn Ni Mn Other 600°C 660°C 720°C 780°C 840°C 900°C 960°C [g/cm?| [kg/mm?] 17672 1044

Sigurante de argint nichelat

3127 XXXXXX | Ag27MnNi 27 |38 )20 (55/[95 8,7 53 Ag 427 | AG 503

31 40 XXXXXX | Ag40Ni 40 |30 28| 2 _ 89 Ag 440

31 49 XXXXXX | Ag49MnNi 49 |16 | 23 | 45|75 680-785 8,9 55 Ag 449 | AG 502
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1 | 49 | 27 | 21 | 05| 2,5 6708890 89

31 50 XXXXXX | Ag50Ni 50 [ 20|28 2 660-718 9 45 Ag 450

Argint fara cupru fuzionat (rezistent la amoniac)

T ez 2 0 N R

Lipire de argint fara zinc (destinata lipirii in cuptoare)

3199 XXXXXX | Ag99,99 99,99 960 | 105
3160 XXXXXX | Ag60Sn/1 60 | 30 Sn10 | 600-720Mmm 9,8 Ag 160 | AG 402
3172 XXXXXX | Ag72 72 | 28 1780 10 35 | Ag272| AG 401
3140 XXXXXX | Ag4ONi/1 40 | 58 2 96 35

3156 XXXXXX | Ag56InNi 56 27| - [25] - | In145 AG 403

v 3. LIPIRE ALUMINIU SI ZINC

®

most

Disponibil sub forma de:

= sarme,

baghete,

baghete cu flux,

sarma cu flux pe bobina,
inele.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Standarde

Catalognr.  Simbol 1SO EN
Al Si Mg Mn Zn Zr 555°C  560°C  565°C  570°C  575°C  580°C  585°C . o,

Lipire aluminiu

:
I

Lipiri de zinc
410°C 420°C 430°C 440°C 450°C 460°C 470°C

L-ZnAlI2
L-ZnAlI22

3598 XXXXXX | AlZn98

3578 XXXXXX | AlZn78

3. Lipire aluminiu si zinc 253




LIPIRE SI SUDARE MOALE

v 4. ALIAJE DE CUPRU-FOSFOR

®

Disponibil sub forma de:
= baghete,

sarme,

benzi,

pulberi,

paste.

Rezistenta

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate la Standarde
Catalog nr. Simbol

Ag Cu P Sn Si 640°C 670°C 700°C 730°C 760°C 790°C 820°C 850°C [g/cm®|] [kg/mm?] SO 17672 EN 1044
3308 XXXXXX | CuP8 92| 8 8 60 CP 201
3308 XXXXXX | CuP8 Nano 92| 8 _ 8 60 CP 201
3307 XXXXXX | CuP7,5 93| 8 — 8,1 58
3307 XXXXXX | CuP7 93| 7 8,1 58 CuP180 | CP202
3307 XXXXXX | CuP7 Nano 93| 7 ﬁ 8,1 58 CuP180 | CP202
33 06 XXXXXX | CuP6 94| 6 'h 8,1 56 CP 203
3306 XXXXXX | CuP6 Nano 9% | 6 '“ 8,1 56 CP 203
3307 XXXXXX | CuP7Sn 86| 7 |7 8 60 CuP386 | CP302
34 03 XXXXXX | Ag0,3CuPSn 01927 |1 - 700-790 8,1 60
3404 XXXXXX | Ag0,4CuP 0937 ] 8,2 58
3402 XXXXXX | Ag2CuP 2092|7 '“ 8,1 55 CuP279 | CP105
3402 XXXXXX | Ag2CuPNano | 2 | 92| 7 '“ 8,1 55 CuP279 | CP105
3402 XXXXXX | Ag2CuPSi 2192|7 X '“ 8,1 55
3405 XXXXXX | Ag5CuP 5089/ 6 '# 8,2 55 CuP281 | CP104
3405 XXXXXX | Ag5CuPNano | 5 (89| 6 '# 8,2 55 CuP281 | CP104
3405 XXXXXX | Ag5CuPSi 5896 X '# 8,2 55
3406 XXXXXX | Ag6CuP 6877 '“ 83 55 CuP 283
3410 XXXXXX | Ag10CuP 10|84 6 # 83 65
3415 XXXXXX | Ag15CuP 15(80( 5 # 8,4 54 CuP284 | CP102
3415 XXXXXX | Ag15CuP Nano | 15|80 5 ' 8,4 54 CuP284 | CP102
3418 XXXXXX | Ag18CuP 18(75| 7 50 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 8,4 50 CuP286 | CP101

Pentru lipirea cuprului, vd recomanddm sa utilizati:
m Spray de acoperire din cupru dedicat acoperirii suprafetelor dupa lipire - CU40 MOST - vezi capitolul 06.
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v 5. ALIAJE DE ALAMA

®

most

Disponibil sub forma de:
= baghete,

baghete acoperite,
sérme,

benzi,

pulberi,

paste.

Rezistentd Standarde

Catalog nr. Simbol IS0
Zn Ag Ni Mn Sn Si Other 860°C 870°C 880°C 890°C 900°C [g/cm?] [kg/mm?] 17672 EN 1044

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID - LICHID)  Densitate

32 60 XXXXXX | Cu60Zn restul

32 59 XXXXXX | Cu59ZnSn 59 | restul X | x 8,4 45 Cu 470 | CU 302
32 59 XXXXXX | Cu59ZnSnMn 59 | restul X | x| 1]x 8,4 45 Cu 681 | CU 306
32 59 XXXXXX | Cu59ZnAg 59 | restul | 1 X | X | x 8,4 45

restul

3259 XXXXXX | SUPER Cuprox

restul

Cu48ZnNi10

32 48 XXXXXX

32 48 XXXXXX | Cu48ZnNi9Ag 48 | restul | 1|9 X 8,7 54

32 53 XXXXXX | Cu53ZnNi6 restul

32 97 XXXXXX | Cu97Ni3B
32 87 XXXXXX | Cu87MnCo3 87 10 Co3 87
32 86 XXXXXX | Cu86MnNi2 86 212 960-990] 88
32 85 XXXXXX | Cu85MnNi3 85 3|12 960990 88
32 58 XXXXXX | Cu58ZnMnCo2 | 57,5| 385 2 Co2 | 880980N 82
32 52 XXXXXX | CuMn38Ni9,5 | 52,5 95|38 8809251 77
32,99 XXXXXX | Cu99,9 99,9 11083 | 89 2 cu101

v 6. ALIAJE DIN CUPRU TIP SANDVIS-TRIMETALE

®

most

Disponibil sub forma de:
» benzi,
= benzi pe bobina.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate
Catalog nr. Proportions
Cu Zn Ni 650°C  670°  690°C 710°C 730°C 750°C 770°C [g/cm?]
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1 TR 49 | 28 | 210525 9 1:2:1
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1ITR161 | 49 | 28 | 21 | 0,5 | 2,5 - 9 1:6:1
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1TR111 | 49 | 28 | 21 | 05 | 25 - 9 1:1:1
3140 XXXXXX | Ag4ONi TR 40 | 30 | 28 | 2 89 1:2:1
3138 XXXXXX | Ag38MnNi TR 38 |26 | 24 | 45|75 _ ‘ ‘ ‘ ‘ 8,9 1:2:1
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LIPIRE SI SUDARE MOALE

v7.LIPIRI MOI

®

Disponibil sub forma de:
bare,

baghete,

sarmd fara flux,
sarmd cu flux,

pulberi,

paste

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Standarde
Catalog nr. Simbol

Ph Ag Cd  Other 170°C 200°C 230°C 260°C 290°C 320°C  DIN 1707 EN 29453
3099 XXXXXX | $n100 99,9 1232
30 80 XXXXXX | SnPb80/20 80 20 183:2081 Sn80Pb20
30 63 XXXXXX | SnPb63/37 63 37 T183 Sn63Pb S-Sn63Ph37
30 60 XXXXXX | SnPb60/40 60 40 183% 90 Sn60Pb S-Sn60Pb40
30 50 XXXXXX | SnPb50/50 50 50 — Sn50Ph S-Pb50Sn50
30 40 XXXXXX | SnPb40/60 40 60 _ Pb60SN S-Pb60SN40
30 33 XXXXXX | SnPb33/67 33 67 _ PbSn33
30 30 XXXXXX | SnPh30/70 30 70 183255 W PbSn30 S-Pb70Sn30
30 08 XXXXXX | SnPh8/92 8 92 2_ S-Pb92Sn8
30 99 XXXXXX | Pb100

30 95 XXXXXX

SnSb95/5

220°C 230°C 240°C 250°C

$-Sn95Sh5

30 97 XXXXXX

SnCu97/3

250°C 260°C 270°C 280°C 290°C 300°C

T 2 T N 2 I

170°C 200°C 230°C 260°C 290°C 320°C

S-Sn97Cu3

3098 XXXXXX | Ag2Sn 98 2 221-235

3096 XXXXXX | Ag3,5n 96,5 35 221] $-Sn97Ag3
30 95 XXXXXX | Ag5Sn 95 5 22185 SnAg5

30 90 XXXXXX | Ag10Sn 90 10 ' 2213000

30 63 XXXXXX | Ag1,4SnPh 63 | 356 | 14 178 Sn63PbAg

30 05 XXXXXX | Ag1,55nPh 5 | 935 | 15 26-301

Pentru lucrérile de lipire, vd recomanddm s utilizati:
m Ochelari de protectie DIN5 - vezi capitolul 04.

m Manusi de protectie - vezi capitolul 04.

m Echipamente de filroventilatie - vezi capitolul 05.2.
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v 8. FLUXURI

®

most

Disponibil sub forma de:

= pulberi,
= paste.

Catalog nr.

Interval de temperatura

500°C 650°C 800°C

1050°C

Tip

Pasta Lichida

Fluxuri pentru lipire pe baza de argint

Standarde
EN 1045

Aplicatii

39 02 XXXXXX | FLUX AG1 X FH 10 de uz general
3902 XXXXXX | FLUX AG2 FH 10 _ GBRUEETEE
se lipeste usor de tija de lipit
39 02 XXXXXX | FLUX AG3 _ X FH 10 pentru temperatura ridicata
de uz general - interval de temperaturd foarte
39 02 XXXXXX | FLUX AG4 ﬁ X FH 10 larg
39 02 XXXXXX | FLUX AG5 _ X FH 20 pentru temperaturi foarte ridicate
39 02 XXXXXX | FLUX AG6 _ FH11 pentru aliajele de aluminiu generale
39 02 XXXXXX | FLUX AG7 _ X FH 10 de uz general, de asemenea, pentru otel
39 02 XXXXXX | FLUX AG8 _ X FH 12 pentru oel inoxidabil si metale dure
39 02 XXXXXX | FLUX AG11 X FH 10 de uz general, de asemenea, pentru otel inoxidabil
pentru Utilizarea cu aplicator automat de flux
39 02 XXXXXX | FLUX AG12 X FH 12 pentru otel inoxidabil si metale dure - pentru
utilizare cu masini automate
3902 XXXXXX | ANTIFLUX X previne umezirea aliajelor de lipire (functioneaza
similar cu anti-stropirea la sudare)
za de aluminiu
39 02 XXXXXX | MOST FLUX AL1 X FL10 lipirea cu flacara a aliajelor AlSi12
39 02 XXXXXX | MOST FLUX AL3 ‘0 FL 20 sudarea autogen a aluminiului pur
3902 XXXXXX | MOST FLUX AL4 0 FL 20 sudarea autogend a ALSi
si aliaje Al-Mg
39 02 XXXXXX | MOST FLUX AL6 X brazare cu aliaje zinc-aluminiu
de
39 02 XXXXXX | MOST FLUX BR1 8 X FH 20/FH21 lipire cu alamd
D D (e
3902 XXXXXX | MOST FLUX LI1 8 X FH 21 pentru lipire cu alamd cu sisteme de
vaporizare concentratie
3902 XXXXXX | MOST FLUX LI2 8 X FH 21 pentru lipire cu alama cu sisteme de
vaporizare concentratie medie
3902 XXXXXX | MOST FLUX LI3 8 X FH 21 pentru lipire cu alamd cu sisteme de
vaporizare concentratie mare
39 02 XXXXXX | MOST FLUX LI1 ECO 8 X FH 21 B e
vaporizare concentratie foarte micé, netoxica
8. Fluxuri 257




258



ABRAZIVE

CUPRINS

1. Freze de taiere sirectificare. . ......... ... 260
2. Discuriderectificareculameld ............. ... . ... .. ... .. 269
3. Discuri abrazive vitrificate lipite cuceramica ......................... 280
4. Discuriculameldcuarbore ...... ... ... . 281
5. Discuriculamelacuorificiu .......... . ... . 284
6. Role cu lamela pentrufinisare .......... ... ... ... ... .. ... ... ... 286
7. Discuri abrazive netesute . . ... ... 289
8. Discuriabrazivedinnailon ........ ... ... ... .. 291
9.Discuridinfibra . ... ... ... 293
10. Discuri tip rold cu schimbarerapida. ............................... 295
11. Discuri abrazive. . .. ... 297
12. Placute de sustinere. . ... .. 299
13. Foliiabrazive. . ... 302
14.Role abrazive . ....... ..o i 303
15.Benziabrazive. . . ... .. .. 304
16. Produse pentrupolishare .. ....... .. .. .. 306
17. Periede SArma . ... ... 309
18. Freze rotative din carbura detungsten. . ............ ... ... ... ... 312
19.Benziderectificat. . .......... ... 317
20. Scule pneumatice cu vibratiireduse. . . ...... ... .l 318

259




ABRAZIVE

v 1. FREZE DE TAIERE S| RECTIFICARE

®

most

Avantajele MOST taiere si rectificare

Tehnologie modernd de productie - dezvoltatd ca rezultat al testelor de laborator si al cercetarilor de marketing.

Controlul fiecdrui nivel de productie - calitate controlata in timpul procesului de pregatire, formare, presare si intdrire a amestecului.

u
= Materii prime selectate - materiale selectate special pentru toate procesele de productie.
u
u

Eficientd constanta - afirmatd pe baza testelor efectuate si a opiniei utilizatorilor.

Marcarea discurilor de taiat si slefuit

Denumire comerciald

Certificat EAC

Cerere

Certificat 0SA

Tipul discului:

41 - pentru taieri drepte

42 - curbat pentru taiere

27 - curbat pentru slefuire
Dimensiuni disc [mm]:

Diametru x grosime x diametru gaura

Specificatiile discului:
A - tipul granulatiei

Linie de produs

Data de expirare
(luna si anul)

Pictograme de siguranta

Viteza maxima de functionare

- bare de

63 m/s

80 m/s N
100 m/s

Turatia max

60 - marimea granulatiei
T - grosime
BF - tipul lipirii

Depozitare

Viteza max

Utilizarea in siguranta a instrumentelor abrazive

Uneltele abrazive necesita reguli de
sigurantd corespunzatoare in timpul
transportului si depozitarii. Acestea
trebuie depozitate astfel incat sa nu
fie expuse la daune mecanice sau
efecte ddunatoare ale mediului.
Conditiile optime de depozitare si uti-
lizare sunt: temperaturi de la 10°C la
25°C cu umiditate relativa a aerului
sub 70%. Abaterile de la conditiile
recomandate pot duce la conditii
de functionare mai proaste pentru
sculele abrazive.

in timp ce lucrati cu discuri de taiere
si rectificare MOST, este necesar s
respectati regulile si reglementarile de
siguranta. Produsele acestui grup sunt
marcate cu pictograme adecvate ale
sigurantei muncii.

inainte de a incepe lucrul, cititi - .

manualul pentru téierea si Folositi protectie pentru

rectificarea discurilor ochiin timp ce lucrati
Doar pentru tdiere, nu
rectificati

Nu utilizati cand este
deteriorat

Utilizati manusi de protectie
in timp ce lucrati

Folositi protectie pentru
respiratie in timp ce lucrati

Nu utilizati pentru

Folositi casti de protectie .
o ’ rectificatoare manuale

in timp ce lucrati

@S

Forme de discuri de taiere si rectificare cu rasina

Tip 27

w-m

Tip 42 Tip 41

260
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Discurile MOST lipite cu rasina sunt disponibile in 3 linii de productie:

STANDARD, PRO, CERAMICA

LINIA STANDARD MOST

MOST STANDARD

MOST STANDARD INOX
Tip 41 ultra-subtire TURBO
Tip 41,27

MOST STANDARD OTEL
Tip 41 ultra-subtire SPEED
Tip 41, 42,27

Discuri abrazive universale de duritate medie realizate din granule de corindon. Ideal pentru tratamentul industrial abraziv

intr-o gama larga de aplicatii.

Cele mai populare discuri din gama MOST de taiere si rectificare, datorita calitatii ridicate si a pretului competitiv.

LINIA PRO MOST

MOST PRO INOX
Tip 41 ultra-subtire FUTURE,
Tip 27

MOST PRO OTEL+ INOX
Tip 41 ultra-subtire,
Tip 42 ultra-subtire VRS

MOST PRO OTEL
Tip 41, 42,27

Discuri abrazive cu rezistenta sporita si durata de viata realizate din boabe de corindon modificate. Utilizate in aplicatii abrazive

exigente in conditii industriale grele. Durata lunga de viata si eficienta in fiecare domeniu de aplicare.

LINIA CERAMIC MOST

S .
MOST CERAMIC

MOST CERAMIC Ultra
OTEL+INOX
Tip 41 ultra-subtire

MOST CERAMIC

OTEL+INOX
Tip 41 ultra-subtire, Tip 27

Discuri abrazive speciale din fibra.

Solutie inovatoare pentru tratarea abraziva rapida si eficienta a otelurilor cilite si greu de taiat. Confort de lucru foarte

ridicat si abrazivitate sporita

Pictograme - aplicatie

OTEL INOX OTELURI INTARITE

Pentru manusi de protectie, casti de sudurd, dopuri pentru urechi, ochelari de protectie, a se vedea capitolul 04

1. Freze de taiere si rectificare
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®

most

Selectia discurilor de taiere ultra-subtiri 125 x 1,0

Profiluri si tevi cu pereti
subtiri

Profiluri si tevi cu pereti grosi Placi subtiri Placi groase, materiale solide

Unelte si otel
calit

Unelte si otel
calit

Unelte si otel
calit

OTEL  INOX ofEL Inox Unele siotel

OTEL  INOX OTEL INOX

MOST STANDARD INOX
(Turbo)

MOST STANDARD OTEL
(Speed)

MOST PRO INOX
(Futura)

MOST PRO OTEL + INOX
(depressed VRS)

MOST CERAMIC
OTEL + INOX

MOST CERAMIC Ultra
OTEL + INOX

O - acceptabil
® - recomandat

262 1. Freze de taiere si rectificare
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®
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Linia MOST STANDARD

Discuri abrazive
MOST STANDARD INOX

Discuri de duritate medie pentru tdierea si rectificarea otelului inoxidabil.
Performantd ridicata de tdiere si rectificare si duratd lungd de viata.

Discuri ultra-subtiri recomandate pentru téierea profilelor si tevilor cu pereti subtiri.
Nu contine compusi ferosulfuri (Fe + S + CL <0,1%).

Viteza maxima: 80 m/s.

Dimensiuni

Latime x grosime x alezaj

Viteza de rotatie

[rpm]

Ambalare
[buc.]

Catalog nr.

Discuri de taiere ultra-subtiri pentru otel inoxidabil - MOST STANDARD INOX Turbo

1 115x1,0x22 13 300 50 9414115100

2 115x1,6 x 22 13300 25 9414115160 41

3 125x1,0x22 12250 50 9414125100 [ 1 ]
4 125x1,6 x 22 12 250 25 9414125160

5 150x 1,6 x 22 10 200 25 9414150160

6 180 x 1,6 x 22 8500 25 9414180160

) 0 DARD INO

1 115x2,0x 22 13 300 25 9416 711500

2 125x2,0 x 22 12250 25 9416 712500 4

3 150 x 2,0 x 22 10 200 25 9416 715000 L L1 1
4 180 x 2,0 x 22 8500 25 9416 718000

5 230x2,0x22 6650 25 9416 723000

0 ANDARD ING

1 115x6,5x 22 13 300 10 94 21 411500

2 125x6,5x%22 12 250 10 94 21 412500 27

3 150 x 6,5x 22 10 200 10 94 21 415000 Iﬁ_‘_'_/_._.___._l
4 180x 6,5x 22 8500 10 94 21418000

5 230x6,5x22 6650 10 94 21 423000

1. Freze de taiere si rectificare
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Linia MOST STANDARD
MOST STANDARD

i

Discuri abrazive

MOST STANDARD STEEL

= Discuri de duritate medie pentru taierea si rectificarea otelului carbon.

= Performanta ridicata de taiere si rectificare si durata lungd de viata.

= Discuri ultra-subtiri VITEZA recomandata pentru taierea profilelor si tevilor cu pereti subtiri.
m Raport pret / eficientd deosebit de atractiv.

= Viteza maxima: 80 m/s.

Nr latime 3 I;r‘::muen)l( alezaj P IR A G Catalog nr.
[mm] [rpm.] [buc.]

Discuri de taiere ultra-subtiri pentru otel - MOST STANDARD STEEL Speed
1 115x1,0x 22 13300 50 9414315100
2 115x1,6x22 13300 25 9414315160
3 125x1,0x 22 12 250 50 94 14 325100 0 141 : |
4 125x1,6 x 22 12 250 25 94 14 325160
5 150 x 1,6 x 22 10 200 25 9414 325150
6 180 x 1,6 x 22 8500 25 9414 380160

) 0 D 0 0 ANDARD
1 115x2,0x22 13300 50 9416 011500
2 115x2,5x22 13300 25 9416 111500
3 125x2,0x22 12250 50 9416 012500
4 125x2,5x22 12250 25 9416 125000
5 150 x 2,0 x 22 10 200 25 9416 015000
6 150x2,5x22 8500 25 9416 150000 [ 141 I .
7 180x2,0x22 8500 25 9416 018000
8 180x2,5x22 8500 25 9416 180000
9 230x2,0x22 6650 25 9416 023000
10 230x2,5x22 6650 25 94 16 230000
i 300x3,2x32 5100 10 9416 300000
12 350x3,5x32 4400 10 94 16 350000
13 400x4,0x32 3850 10 9416 400000
) a 3 D 0 0 ANDARD
1 115x3,0x 22 13300 25 9420 115000
2 125x3,0x22 12250 25 9420 125000 2
3 150 x 3,0 x 22 10 200 25 94 20 150000 I — |
4 180x3,0x22 8500 25 9420 180000
5 230x3,0x22 6650 25 94 20 230000
D d 3 D 0 D DARD

1 115x6,5x 22 13300 10 94 21115000
2 125x%6,5x 22 12250 10 9421125000
3 125x8,0x 22 12 250 10 94 21125001 97
4 150 x 6,5 x 22 10 200 10 9421150000
5 180 X 6,5 x 22 8500 10 94 21 180000 ! T I
6 180 x8,0x22 8500 10 9421180001
7 230 x 6,5 x 22 6650 10 94 21 230000
8 230x8,0x22 6650 10 94 21 230001
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Linia MOST PRO

(“HosTRRO )
Discuri abrazive PRO INOX
MOST PRO INOX

Discuri modificate pentru tratarea abrazivd a otelului inoxidabil.
Parametri de taiere si rectificare foarte buni si pentru otelurile carbon.
Durata de viata extinsa si eficienta ridicatd intr-o gama largd de aplicatii.
Viteza sporitd de tdiere si agresivitate, precum si confort de macinare.
Nu contine compusi ferosulfuri (Fe + S + CL <0,1%).

Vitezd maxima: 80 m/s

o Dlmen_s ni . Viteza de rotatie Ambalare
Nr latime x grosime x alezaj Catalog nr.
: [rpm.] [buc.]
[mm]
Discuri de taiere ultra-subtiri pentru otel inoxidabil - MOST PRO INOX Futura
1 125x1,0x 22 12250 50 9414712510
2 125x 1,6 x 22 12 250 25 9414712516 4
3 150X 1,6 x 22 10 200 25 9414715016 L T '
4 230x1,9x22 6650 25 9414723000
D de re are pe ote oxidab 0 PRO 0
1 125x%x4,2x22 12250 10 94 21 612501
2 125x 6,8 x 22 12250 10 9421 612500 27
3 150 x 6,8 x 22 10 200 10 9421 615000 [ — ]
4 180 x 6,8 x 22 8500 10 9421 618000
5 230x6,8x22 6650 10 94 21 623000

1. Freze de taiere si rectificare 265



ABRAZIVE

®

most

Linia MOST PRO

Discuri abrazive
MOST PRO STEEL + INOX

Discuri ultra-subtiri pentru taierea otelurilor carbon si otelurilor inoxidabile.
Caracteristici universale adecvate pentru tdierea tevilor, profilelor si foilor cu pereti
subtiri si cu pereti grosi.

Versiunea presata tip 42 imbunatdteste rigiditatea discurilor si reduce vibratiile peric-
uloase generate in timpul taierii (VRS- Vibration Reduction System).

Nu contine compusi ferosulfuri (Fe + S + CL <0,1%).

Viteza maxima: de 80 m/s.

Dimensiuni

N - . . Viteza de rotatie Ambalare
r latime x grosime x alezaj [rpm.] [buc.] Catalog nr.
[mm]
Discuri foarte subtiri pentru taierea otelului inoxidabil - MOST PRO STEEL + INOX
1 115x1,0x 22 13300 50 9414615100
2 115x 1,6 x 22 13300 25 9414 615160
3 125x1,0x 22 12250 50 9414 625100 M
4 125x 1,6 x 22 12 250 25 9414 625160 [ 1 ]
5 150 x 1,6 x 22 10 200 25 9414 650160
6 180 x 1,6 x 22 8 500 25 9414 680160
7 230x1,9x22 6650 25 94 14 690000
Discuri foarte subtiri pentru taierea otelului inoxidabil - MOST PRO STEEL + INOX VRS
1 125x1,0x 22 12250 50 9414 512510
2 125x1,6 x 22 12250 25 9414 512516 42
3 150 x 1,6 x 22 10 200 25 9414 515016
4 180X 1,6 x 22 8 500 25 9414518016 : i :
5 230x1,9x22 6 650 25 94 14 523000
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Discuri abrazive
MOST PRO STEEL

= Discuri armate pentru tdierea si rectificarea otelului negru.

Agresivitate de taiere si rectificare ridicata si duratd de viata foarte lunga.
Discurile de rectificare sunt mai groase si au o plasd suplimentard pentru a intdri
structura.

Viteza maximd: 80 m/s.

I3ti D|men§ uni . Viteza de rotatie Ambalare
atime x grosime x alezaj Catalog nr.
U [mm] [rpm.] [buc.]
Discuri de taiere pentru otel - MOST PRO
1 115x2,5x%x 22 13300 25 9416 511500
2 125x2,5x%x22 12250 25 9416 512500
3 150x2,5x 22 10200 25 9416 515000 M
4 180x2,5x22 8500 25 9416 518000
5 230x2,5x 22 6 650 25 9416 523000 : — :
6 300x3,2x32 5100 10 94 16 530000
7 350x3,5x32 4400 10 9416 535000
8 400x4,0x 32 3850 10 94 16 540000
D d D 0 0 PRO
1 115x2,5x%x22 13 300 25 9420 311500
2 125x2,5x%x 22 12250 25 9420 312500
8 150 x 2,5 x 22 10 200 25 9420 315000 42
4 180x2,5x22 8500 25 9420 318000 [ S T S { —
5 230x2,5x22 6 650 25 94 20 323000
) 0 D 0 0 PRO
1 115x 6,8 x 22 13300 10 94 21 311500
2 125x 6,8 x 22 12250 10 9421 312500
B 150 x 6,8 x 22 10200 10 94 21 315000 27
4 180 x 6,8 x 22 8500 10 9421 318000 [ T I 1
5 180 x 8,0 x 22 8500 10 9421 318001
6 230x6,8x22 6 650 10 94 21 323000
7 230x8,0x22 6 650 10 9421 323001
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MOST CERAMIC

Discuri abrazive
MOST CERAMIC STEEL+ INOX

Discuri inovatoare pentru taierea si rectificarea otelurilor carbon si inox, aliate si otelurilor célite.
Granulele abrazive ceramice utilizate in produse asigurd o agresivitate foarte mare in timpul
tratamentului abraziv si reducerea timpului de prelucrare.

Nu supraincalziti piesa de prelucrat.

Nu necesitd o fortd mare de rectificare, care asigurd confortul de lucru si reduce oboseala
operatorului.

Durata de viata semnificativ mai lungd in comparatie cu discurile abrazive conventionale.
Discuri foarte subtiri - recomandate in special pentru téierea otelurilor aliate si greu de taiat, a
materialelor solide si cu pereti grosi.

Nu contine compusi ferosulfuri (Fe + S + CL <0,1%).

Viteza maxima: 80 m/s.

Nr latime )[(' I::::isnlluen:( alezaj WIS SR gniiate Catalog nr.

[mm] [rpm.] [buc.]

Discuri de taiere ultra-subtiri pentru carbon si otel inoxidabil - MOST CERAMIC STEEL + INOX

1 125x1,0x 22 12250 50 9414 412510
2 125x 1,6 x 22 12250 25 9414 412516 4
3 150X 1,6 x 22 10 200 25 9414 415016 : _— '
4 180 x 1,6 x 22 8500 25 9414 418016
5 230x1,9x22 6650 25 9414 423019
1 125x7,0x 22 12250 10 9421 512500 27
2 150x 7,0 x 22 10200 10 94 21 515000 I |
3 180 x 7,0 x 22 8 500 10 9421 518000 L1
4 230x7,0x22 6 650 10 94 21 523000

Discuri abrazive
MOST CERAMIC ULTRA STEEL+INOX

m Disc ultra-subtire cu granule ceramice pentru tdierea otelului obisnuit si inox.

= Produs dedicat si recomandat in special pentru tdierea otelurilor carbon si aliate cu
rezistentd sporita.

= Confort extraordinar si vitezd de tdiere cu 30% mai mare.

= Capacitate de téiere de pand la 2 ori mai multd in comparatie cu un disc profesional
din oxid de aluminiu.

Dimensiuni
Nr latime x grosime x alezaj
[mm]

Viteza de rotatie Ambalare

[rpm.] [buc.] Catalog nr.

Ultra-subtire taiere pentru carbon si otel inoxidabil - MOST CERAMIC Ultra

1 125x1,0x22 12250 50 9414 432510
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Avantajele discurilor de rectificat cu lamela MOST

Discurile cu lamela sunt scule abrazive de neinlocuit, caracterizate prin versatilitate si eficientd ridicate.

Combinarea lamelelor din material abraziv cu o placd de suport din rdsina faciliteazd tratamentul abraziv usor si universal pe polizoarele unghiulare.
Lamelele abrazive in forma de ventilator forteaza racirea piesei de prelucrat in timpul rectificarii.

Lamelele flexibile permit controlul precis al procesului de rectificare.

Diferitele dimensiuni ale granulelor abrazive permit utilizarea discurilor lamelare pentru indepartarea surplusului de material sau netezirea imperfectiunilor
si a debavurdrii suprafetelor.

= Gama cuprinzatoare de discuri abrazive MOST satisface asteptdrile majoritatii clientilor si este utilizata intr-o mare varietate de aplicatii de rectificare.

Discurile cu lamela MOST sunt disponibile in 3 linii de productie:
STANDARD, PRO, CERAMICA

LINIA MOST STANDARD

MOST STANDARD

MOST STANDARD CORUNDUM | MOST STANDARD ZIRCONIUM

Discuri cu lamele moi abrazive pentru rectificarea si finisarea universald a carbonului si a otelului inoxidabil

LINIA MOST PRO

MOST PRO ZIRCONIUM MOST PRO ZIRCONIUM XL MOST PRO ZIRCONIUM 660 MOST PRO FUTURA

Discuri cu lamele abrazive din panza rigidizata pentru rectificarea industriala a cusaturilor sudate si curatarea suprafetelor din carbon si otel inoxidabil.

LINIA MOST CERAMIC
MOST CERAMIC
MOST CERAMIC 992 MOST CERAMIC BLUE MOST CERAMIC RED
?#115-180 GR. 40-120 ?115-180 GR. 40-80 ?#115-180 GR. 40-80

Discuri cu lamele abrazive din panza ceramica inovatoare pentru rectificarea agresiva si de inalta eficienta a otelurilor carbon, inoxidabile si greu de taiat.

Formele discurilor de slefuire

Tip 27 Tip 29
| |

- - -y | -
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Selectarea discurilor de rectificare cu lamela in functie de tipul de material abraziv

4. MOST PRO 660

3. MOST PRO Zirconium

2. MOST STD Zirconium

1. MOST STD Corundum

1. MOST STD Corundum
Panza moale cu granule de corindon pe suport de bumbac:
= pentru slefuire universala si finisarea suprafetei.

2. MOST STD Zirconium
Panza moale cu granule de zirconiu pe suport de bumbac:
= pentru sablarea universald si finisarea suprafetei.

3. MOST PRO Zirconium

Panza rigida cu granule de zirconiu pe suport din bumbac-poliester:

= pentru rectificarea agresiva si industriald a sudurii si a suprafetelor,
= numar crescut si lungimea lamelelor in versiunea XL.

4. MOST PRO 660

Panza foarte rigida cu granule de zirconiu pe placa cu suport din poliester:
= pentru rectificarea agresiva a marginillor si sudurilor,

= fortd mare de impingere necesara in timpul rectificarii.

5. MOST PRO Futura

Panza rigida cu granule de zirconiu cu strat activ de racire pe suport

de bumbac-poliester:

= noud formd patentatd si configuratia lamelelor sporeste eficienta si
durata de viatd a discurilor,

= reducerea temperaturii de rectificare, mai rece (mai putind satinare).

o

5. MOST PRO Futura

7. MOST CERAMIC Blue

8. MOST CERAMIC Red

6. MOST CERAMIC 992

Panza foarte rigidd cu granule de corindon-ceramica pe suport din poliester:
= pentru rectificarea agresiva a sudurilor si suprafetelor,

» fortd mare de impingere necesara in timpul rectificarii.

7. MOST CERAMIC Blue

Pénza rigida cu granule de zirconiu-ceramica si TOP COATING activ

strat de rdcire pe suport din bumbac-poliester:

= recomandat pentru rectificarea otelurilor inoxidabile si a otelurilor
inalt aliate,

= eficientd si durata de viatd mai mari in comparatie cu panza de zirconiu.

8. MOST CERAMIC Red

Pénza rigida cu granule ceramice pure si strat activ de racire TOP

COATING - pe suport de bumbac-poliester:

= recomandat pentru tratarea abraziva a otelurilor clite, precum si pentru
materialele sinterizate si aliajele speciale,

= granule ceramice cu auto-ascutire - cea mai mare agresivitate si efi-
cientd in rectificarea industriald.

270
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Panza de bumbac ,X":

= lamele moi si flexibile,

= fortd de presiune scazuta necesard,
= tratarea moale a sudurilor, finisarea

. . Granulatie
Denumire Material Suport
120 80 60 40
MOST STD Corundum Oxid de aluminiu Bumbac X [ [ J (] o
MOST STD Zirconium Oxid de zirconiu Bumbac X [ ] [ [ (]
Panza din polibumbac(bumbac+poliester) “XPC":
= lamele rigidizate,
= fortd de presiune medie necesard,
= tratarea sudurilor, curdtarea suprafetelor, indepértarea spanului si a stropilor
. . Granulatie
Denumire Material Suport
80 60 40
MOST PRO Zirconium Oxid de zirconiu Bumbac + Poliester XPC [ ] (] [J
MOST PRO Zirconium XL Oxid de zirconiu Bumbac + Poliester XPC [ J [ J o
MOST PRO Futura Oxid de zirconiu Bumbac + Poliester XPC [ J (] [ J
MOST CERAMIC Blue Ceramic abraziv + oxid de zirconiu Bumbac + Poliester XPC [ [ (]
MOST CERAMIC Red Ceramic abraziv Bumbac + Poliester XPC [ (] o
Panza ,XP” din poliester:
= |amele foarte rigidizate,
= fortd de presiune inaltd necesara,
= tratament agresiv la sudare, rectificarea muchiilor, debavurare
Denumire Material Suport
80 60 40
MOST PRO Zirconium 660 Oxid de zirconiu Poliester XP [ ] [J [ ]
MOST CERAMIC 992 Ceramica + oxid de aluminiu Poliester XP [ [ [

Denumire Otel carbon Otel inoxidabil —— Otel calit Aluminiu Presiune delacru | Durata de viatd
Corundum [ ] [ ] ] K5 TN mea
Ziconum ([ ]] [ ] C ([ ]] WA
Ziconum. 28800 088 [ ] BEBED (K5 & A | medving
wer, | 800 | 008 T 11 S
xgﬂimoeeo . . . . . . . . . . ' . s /\ g _f| mediu-lung
e 25008 088060  BER (1] ] W
;Ilg(;STCERAMIC .... .... ... .. S0 mediu
zllgesTCERAMIC ..... ..... .... ... .o l LY ,o /\ mediu-lung
== | 5u0EN | BR0AN [ BENNE | BEBOE [FA AN -
Pictograme - aplicatie

S
otel inox fontd aluminiu otel cdlit

Manusi de protectie, protectie respiratorie, protectie pentru auz, ochelari de protectie - a se vedea capitolul 04.
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MOST STANDARD

Discuri cu lamela
MOST STD Corundum

Panza moale cu granule de corindon pe suport de bumbac
= pentru rectificarea universala si finisarea suprafetei.
= pentru rectificarea otelului carbon

Dimensiuni . . Catalog nr. Catalog nr.

Nr latime x Alezaj  Granulatie Vltez? D r]o tatie AT'? alallre Tip 2g9 Tip 297
[mm] rpm. uc . :

1 40 13 300 10 94 18 115040 9418 115041
2 15x22 60 13 300 10 9418 115060 9418 115061
3 80 13 300 10 9418 115080 9418 115081
4 120 13300 10 9418115120 9418115121
5 40 12 250 10 94 18 125040 94 18 125041
6 60 12 250 10 9418 125060 9418 125061
7 125x22 80 12 250 10 9418 125080 9418 125081
8 120 12 250 10 9418 125120 9418 125121
9 40 10 200 10 94 18 150040 94 18 150041
10 150 x 22 60 10 200 10 94 18 150060 94 18 150061
1 80 10 200 10 9418 150080 94 18 150081
12 120 10 200 10 9418 150120 9418 150121
13 40 8500 10 94 18 180040 9418 180041
14 180x 22 60 8 500 10 9418 180060 9418 180061
15 80 8500 10 9418 180080 94 18 180081
16 120 8500 10 9418180120 9418 180121

Discuri cu lamela
MOST STD Zirconium

METAL
INOX

Panza moale cu granule de zirconiu pe suport de bumbac:
= pentru rectificarea universald si finisarea suprafetei.

Dimensiuni . . Catalog nr. Catalog nr.
latime x Alezaj  Granulatie Vltez?r:;r]o tatie AT::l?re Tipl29 TipI 27
[mm] : - T -_— -

1 40 13300 10 9419 115040 9419 115041
2 60 13300 10 9419 115060 9419 115061
3 ox2z 80 13300 10 9419 115080 9419 115081
4 120 13300 10 9419115120 9419115121
5 40 12 250 10 9419 125040 9419 125041
6 125%22 60 12 250 10 9419 125060 9419 125061
7 80 12 250 10 9419 125080 9419 125081
8 120 12 250 10 9419125120 9419 125121
9 40 10 200 10 94 19 150040 9419 150041
10 150 x 22 60 10 200 10 9419 150060 9419 150061
1 80 10 200 10 9419 150080 9419 150081
12 120 10 200 10 9419150120 9419150121
13 40 8500 10 94 19 180040 9419 180041
14 180 x22 60 8500 10 9419 180060 9419 180061
15 80 8500 10 9419 180080 9419 180081
16 120 8500 10 9419180120 9419 180121
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4
Discuri cu lamela
MOST PRO Zirconium

? &

Alu

= - pentru rectificarea agresiva, industriald a sudurilor si tratamentul
= suprafetelor,

rl:!nmenslunl . . Viteza de rotatie Ambalare Cate.llog nf: Cat?Iog fi:
atime x Alezaj  Granulatie [rpm.] [buc] Tip29 Tip 27
[mm] : - - -— -

1 40 13300 10 9419 215040 9419 215041
2 115x22 60 13 300 10 9419 215060 9419 215061
3 80 13 300 10 9419 215080 9419 215081
4 40 12 250 10 94 19 225040 9419 225041
5 125x 22 60 12 250 10 9419 225060 9419 225061
6 80 12 250 10 9419 225080 9419 225081
7 40 10 200 10 94 19 250040 94 19 250041
8 150 x 22 60 10 200 10 9419 250060 9419 250061
9 80 10 200 10 9419 250080 9419 250081
10 40 8500 10 9419 280040 9419 280041
11 180 x 22 60 8 500 10 9419 280060 94 19 280061
12 80 8 500 10 9419 280080 9419 280081

Discuri cu lamela
MOST PRO Zirconium XL

@ @

= pentru rectificarea industriala agresiva a sudurilor si a suprafetei,
= numarul crescut si lungimea lamelelor in versiunea XL.

rD‘imensiuni . . Viteza de rotatie Ambalare Cate.llog f: Cat'alog fi:
atime x Alezaj Granulatie [imi] [buc] T|p|29 T|pI 27
[mm] ) — | T -

1 40 13300 10 9419 215043 9419 215044
2 115x22 60 13 300 10 9419 215063 9419 215064
3 80 13300 10 9419 215083 9419 215084
4 40 12 250 10 9419 225043 9419 225044
5 125x22 60 12250 10 9419 225063 9419 225064
6 80 12250 10 9419 225083 9419 225084
7 40 10 200 10 9419 250043 94 19 250044
8 150 x 22 60 10 200 10 9419 250063 9419 250064
9 80 10 200 10 9419 250083 9419 250084
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Discuri cu lamela
MOST PRO 660

@ €

Panza foarte rigida cu granule de zirconiu pe suport de poliester:
= pentru rectificarea agresivd a muchiilor si a sudurilor,
= forta de presiune ridicata necesara in timpul rectificarii

Dimensiuni : . Catalog nr. Catalog nr.
[stime x alezai Granulatie Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
g / 4 [rpm.] [buc.]
[mm] -_—y | T -_— " -

1 40 13300 10 9419 615040 9419 615041
2 115x22 60 13300 10 9419 615060 9419 615061
3 80 13300 10 9419 615080 9419 615081
4 40 12250 10 9419 625040 9419 625041
5 125x 22 60 12 250 10 9419 625060 9419 625061
6 80 12 250 10 9419 625080 9419 625081
7 40 10 200 10 9419 650040 9419 650041
8 150 x 22 60 10200 10 9419 650060 9419 650061
9 80 10 200 10 9419 650080 9419 650081
10 40 8500 10 9419 680040 9419 680041
11 180x 22 60 8500 10 9419 680060 9419 680061
12 80 8500 10 9419 680080 9419 680081

Discuri cu lamela
MOST PRO Futura

Panza rigida cu granule de zirconiu si strat de racire activa pe un
suport din polibumbac:

noua forma patentatd a clapetelor de design creste eficienta si
durata de viatd a discurilor,

stratul activ de rdcire asigura reducerea temperaturii de rectificare,
rectificarea mai rece (mai putind slefuire), in special

pentru otel inoxidabil.

Noul design si combinatia
~ / de clapete oferd o eficienta
/" excelent si garanteaza o
rectificare mai rece

Dimensiuni B
o . . Viteza de rotatie Ambalare Tip 29
latime x alezaj Granulatie [rpm.] [buc]
[mm] . -— | T
1 115%22 40 13300 10 9417 311504
X
2 60 13300 10 9417 311506
3 125 22 40 12250 10 9417 312504
X
4 60 12 250 10 9417 312506
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MOST CERAMIC

Discuri cu lamela
MOST CERAMIC 992

Panza foarte rigida cu granule de ceramica si corindon pe suport de
poliester

= pentru rectificarea agresiva a sudurilor si tratamentul suprafetelor,
n fortd de presiune inalta necesara.

Dimensiuni : . Catalog nr. Catalog nr.

o . . Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
Nr latime x alezaj Granulatie [rpm.] [buc] .

[mm] . -— | T e

1 40 13300 10 9417 211504 9417 211505
2 115x22 60 13300 10 9417 211506 9417 211507
3 80 13300 10 9417 211508 9417 211509
4 40 12250 10 9417 212504 9417 212505
5 125x 22 60 12 250 10 9417 212506 9417 212507
6 80 12 250 10 9417 212508 9417 212509
7 40 10 200 10 9417 215004 9417 215005
8 150 x 22 60 10 200 10 9417 215006 9417 215007
9 80 10 200 10 9417 215008 9417 215009
10 40 8 500 10 9417 218004 9417 218005
11 180x 22 60 8 500 10 9417 218006 9417 218007
12 80 8 500 10 9417 218008 9417 218009

Discuri cu lamela
MOST CERAMIC BLUE

Panza rigida cu granule de ceramica si zirconiu si STRAT DE ACO-
PERIRE SUPERIOR - strat de racire activ pe suport din polibumbac:
= conceput special pentru rectificarea otelurilor inoxidabile si
a aliajelor inalt aliate,

stratul activ de récire asigura o rectificare mai rece in timpul
tratamentului otelului inoxidabil,

eficienta si durata de viata crescute in comparatie cu panza
de zirconiu.

Dimensiuni . . Cata'xlog nr. Ca{alog nr.
litime x alezai Granulatie Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
U / i [rpm.] [buc.]
[mm] -_— | T — T —

1 40 13300 10 9419 715040 9419 715041
2 115x22 60 13300 10 9419 715060 9419 715061
3 80 13300 10 9419 715080 9419 715081
4 40 12 250 10 9419 725040 9419 725041
5 125x 22 60 12 250 10 9419 725060 9419 725061
6 80 12250 10 9419 725080 9419 725081
7 40 10 200 10 94 19 750040 9419 750041
8 150 x 22 60 10200 10 9419 750060 9419 750061
9 80 10 200 10 9419 750080 9419 750081
10 40 8 500 10 9419 780040 9419 780041
11 180x 22 60 8 500 10 9419 780060 9419 780061
12 80 8 500 10 9419 780080 9419 780081
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Linia MOST CERAMIC

" MOST CERAMIC

Discuri de rectificare cu lamela
MOST CERAMIC RED

Panza rigida cu granule de ceramica pura si STRAT DE ACOPERIRE
SUPERIOR - strat de racire activ pe suport din policoton:

= Granulele ceramice cu auto-ascutire sigura cea mai mare agre-
sivitate si eficientd in aplicatii de rectificare industriala.
recomandat in special pentru rectificarea otelurilor célite si greu
de tdiat, precum si pentru sinter si aliaje speciale,

duratd lungd de viata si confort exceptional al rectificarii.

Dimensiuni . . Catalog nr. Catalog nr.
[stime x alezai Granulatie Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
¢ J Y [rpm.] [buc.]
[mm] — -

1 40 13300 10 9419 815040 9419 815041
2 115x 22 60 13300 10 9419 815060 9419 815061
3 80 13300 10 9419 815080 9419 815081
4 40 12 250 10 9419 825040 9419 825041
5 125x 22 60 12 250 10 9419 825060 9419 825061
6 80 12 250 10 9419 825080 9419 825081
7 40 10200 10 9419 850040 9419 850041
8 150 x 22 60 10 200 10 9419 850060 9419 850061
9 80 10 200 10 9419 850080 9419 850081
10 40 8 500 10 9419 880040 9419 880041
1 180x 22 60 8500 10 9419 880060 9419 880061
12 80 8 500 10 9419 880080 9419 880081
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TIAF

(o= abrasivi]

Discuri cu lamela TAF ALU

Alu

= Discuri cu lameld exceptionale pentru tratarea aluminiului si
metalelor neferoase, cu rezistentd foarte mare la lipire si infund-
are cu praf sau reziduuri de aluminiu.

= Acoperirea cu stearind a clapetelor reduce semnificativ aderenta
prafului de aluminiu la suprafata discului de rectificare.

Dimensiuni
Nr latime x alezaj Granulatie
[mm]

Viteza de rotatie
[rpm.]

Ambalare
[buc.]

Catalog nr.
Tip 29

Catalog nr.
Tip 27

-_— T

1 40 13300 10 9411711504 9411711505
2 1% 22 60 13300 10 9411711506 9411711507
3 40 12 250 10 9411 712504 9411 712505
4 125%22 60 12250 10 9411712506 9411712507

Discuri cu lamela TAF Eolo

= Discuri cu lameld ventilata, ranforsate de inalta tehnologie proiec-
tate pentru lucrari abrazive grele ca alternativa la discurile de
rectificare lipite cu rasina.

= in functiune, efectul stroboscopic al placii de montare cu fante
permite o vizualizare clara a zonei de lucru.

m Granulele de oxid de zirconiu 100% pe panza de polibumbac si
placa robusta din plastic asigurd o munca intensa.

= Rectificarea cu vibratii mai mici si nivel de zgomot mai mic.

4:4:
1wy

Thasan

P ———— Catalog nr. Catalog nr.
o . . Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
Nr  latime x alezaj Granulatie [rpm.] [buc]
[mm] . -— T
1 115%22 40 13300 20 9411 511505 9411 511504
X
2 60 13300 20 9411 511507 9411 511506
3 125x22 40 12250 20 9411 512505 9411 512504
X
4 60 12 250 20 9411 512507 9411 512506
5 40 8500 10 9411 518004
180x 22
6 60 8500 10 9411 518006
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TIAF

(=] |abrasivi]

Discuri cu lamela TAF DUO
ZIRCO - CERAMIC

Made i

Ialy

Fabricat folosind o panza de acoperire de dimensiuni superioare
lipitd cu un amestec de oxid de zirconiu si abrazivi ceramici, cu o
acoperire suplimentara - racire activa.

Rezistentd la temperaturi ridicate in timpul functiondrii cu forta de
presiune medie recomandata pentru tratarea otelului inoxidabil.

40
[

100718

JIEnEe

Dimensiuni _ . Catglog nr. Cat:cllog nr.
[stime x alezai Granulatie Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
g / v [rpm.] [buc.]
[mm] -_ T

1 40 13300 20 9411111504 9411111505
2 15x22 60 13300 20 9411111506 9411111507
3 80 13 300 20 9411111508 9411111509
4 120 13 300 20 9411111512 9411111513
5 40 12 250 20 9411112504 9411112505
6 125x 22 60 12 250 20 9411 112506 9411112507
7 80 12 250 20 9411 112508 9411112509
8 120 12 250 20 9411112512 9411112513
9 40 8 500 10 9411118004 -
10 60 8 500 10 9411 118006 -
11 180x22 80 8 500 10 9411 118008 -
12 120 8 500 10 9411118012 -

Discuri cu lamela TAF DUO
CERAMIC

Fabricat folosind o panza de acoperire de polibumbac de dimen-
siuni superioare din amestec ceramic abraziv cu o acoperire
superioard suplimentara - racire activa.

Rezistenta la temperaturi ridicate in timpul functionarii cu forta
de presiune ridicata.

Potrivit pentru aplicatii grele precum debavurarea muchiilor, tesirea F i
si indepartarea agresiva a sudurii. ' OO, UL LT
Recomandat in special pentru metalele exotice, aliaje sinterizate Sy AU

si alte oteluri célite.

P ———— . . Catelog nr. Cat.alog nr.
[stime x alezai Granulatie Viteza de rotatie Ambalare Tip 29 Tip 27
u ) ! [rpm.] [buc.]
[mm] ] -_— -

1 36 13 300 20 9411011502 9411011503
2 15%22 40 13 300 20 9411 011504 9411 011505
3 60 13300 20 9411 011506 9411011507
4 80 13300 20 9411011508 9411011509
5 36 12 250 20 9411 012502 9411 012503
6 125x 22 40 12 250 20 9411 012504 9411 012505
7 60 12 250 20 9411 012506 9411 012507
8 80 12 250 20 9411 012508 9411 012509
9 36 8 500 10 9411 018002 -
10 40 8500 10 9411 018004
11 180x22 60 8 500 10 9411 018006
12 80 8 500 10 9411 018008
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Discuri cu lamela netesute
MOST FVV SC-RD

® ©

= Discuri din material netesut 3M ™ Scotch-Brite Surface Conditioning™ de
inaltd calitate.

= Lameld in formd de ventilator disipeaza bine céldura si elimind riscul
decolorarii materialului rectificat.

= in principal pentru debavurare, rectificare fing, finisare din otel inoxidabil.

: Litime Alezaj : Granulatie Turatia max Ambalare
Material [mm] [mm] [rpm] [buc.] Catalog nr.
A CRS A MED A VFN ’
1 | 3M™ Scotch-Brite 115 22 29 ° ° ° 13300 10 9M 50 0071xx
Surface
2 Conditioning™ 125 22 129 ° ° ° 12 250 10 9M 50 0072xx
netesut

Discuri cu lamela intercalate netesute
MOST COMBI SCC-RD

@ @

= Combinatia dintre 0 panza abrazivd ceramica si o panza abrazivd netesuta
face posibild indepartarea materialului cu finisare simultana.

= Pentru amestecare si finisare neteda.

= |deal pentru tratarea cusaturilor de sudura pe otel inoxidabil.

Litime  Alezaj . Granulatie Turatiamax  Ambalare
ITI’““I | Tip [r'p m] [buc.] Catalog nr.
A CRS/60 AMED/80  AVFN/120 '
1 3M™ Surface 115 22 T29 [ ] [ J [} 13300 10 9M 50 0081xx
Conditioning™
Netesut
2 + Ceramic abraziv 125 22 T29 (] [} ° 12 250 10 9M 50 0082xx

Discuri cu lamela din pasla

MOST FLT
®

= Lamele din pasla de inalta calitate.
= Combinatia de clapete in forma de ventilator reduce temperatura de slefuire.
= Pentru utilizare numai cu paste pentru slefuire - a se vedea pagina 311.

LF
I2Smm x 22mm

Turatia max Ambalare

[rpm] buc] Catalog nr.
1 115 22 T29 4900 10 9M 50 006115
pasla
2 125 22 T29 4500 10 9M 50 006125

2. Discuri de rectificare cu lamela 279



ABRAZIVE

v 3. DISCURI ABRAZIVE VITRIFICATE LIPITE CU CERAMICA

®
most

Denumiri de discuri de rectificare VITRIFICATE lipite cu ceramica MOST

Viteza de lucru Denumire comerciald

STANDARD

EN 12413 . . .
Dimensiuni:

Latime x grosime x alezaj

Turatia max

Tipul de discuri de Pictograme de sigurantd

rectificare

) L Duritatea discului
Tipul granulatiei

Granulatie

Caracteristicile discurilor
de rectificare conform
PN/ M-59100

Utilizarea in siguranta a abrazivelor .
Pictograme de siguranta Dimensiuni A x T x | [mm]

inainte de a incepe lucrul,
cititi manualele de uti-

Folositi protectie pentru
ochi in timp ce lucrati

In timp ce lucrati cu discuri abrazive
MOST, este necesar sd se utilizeze

requli si reglementari de siguranta. lizare pentru masinile de
’ . rectificare si discurile de =~
Produsele acestui grup sunt marcate rectificare
cu pictograme adecvate ale sigurantei Folositi casti de protectie H
muncii. Utilizati manusi de in timp ce lucrati D
I

protectie in timp ce lucrati

VS D

Folositi protectie pentru
respiratie in timp ce lucrati

Marcarea tipului de granule Dimensiuni Viteza de lucru

— PNMZ59T00 D xTx H [mm] Caracteristici [m/s] Catalog nr.
Oxid de aluminiu maro A 95A Tipul 1 Granule A - Oxid de aluminiu maro (95A)
0xid de aluminiu alb. 38A 99A 150 x 20 x 20 A60KVBE 33 9220 152001
Silicon negru Carbura 37C 98C 200 x 20 x 32 A60KVBE 33 92 20202001
200 x25x 32 A60KVBE 33 9220202501
250 x 25 x 32 A60KVBE 33 92 20 252501
300x32x32 A60KVBE 33 9220 303201
Tipul 1 Granule 38 A - Oxid de aluminiu alb (99A)
150x 20 x 20 38A60KVBE 33 92 20 152002
200x 20 x 32 38A60KVBE 33 92 20202002

Granulatia granulelor abrazive 200 x 25 x 32 38A60KVBE 33 92 20 202502
Grosier  Mediu Fin 250 x 25x 32 38A60KVBE 33 92 20 252502

8 30 70 300x32x32 38A60KVBE 33 92 20 303202
12 40 90 150 x 20 x 20 37C60KVK 33 92 20 152000
14 46 100 200x 20 x 32 37C60KVK 33 92 20 202000
16 54 120 200x25x 32 37C60KVK 33 92 20 202500
20 60 150 250 x 25x 32 37C60KVK 33 92 20 252500
24 180 300x32x32 37C60KVK 33 92 20 303200
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Discuri cu lamela de panza cu arbore.
MOST Corundum PT

= Lamelele abrazive flexibile permit adaptarea precisa la forma piesei prelucrate.
= Pénzele de corindon pot fi utilizate pentru o gama largd de aplicatii, cum ar fi indepartarea ruginii, curdtarea
sudurilor si finisarea otelurilor carbon si inox.

. - Granulatie
Oxid de aluminiu
P80 P100 P120 P150 P180 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
. Latime Arbore . < Viteza max Ambalare
Denumire ! Viteza recomandata Catalog nr.
[mm] [mm] [rpm] [buc.]
20 5/10/15/20/25/30 6 17000 - 23 800 38100 20 96 0T 11xxxx
25 5/10/15/20/25/30 6 13700-19 000 30 500 20 96 01 12xxxx
30 5/10/15/20/25/30 6 11 400-15900 25400 20 96 01 13xxxx
MOST 40 5/10/15/20/25/40 6 8 500-12 000 19 000 20 96 01 14xxxx
Corundum PT 50 10/15/20/30/40 6 6 800 - 9 500 15200 20 96 07 15xxxx
60 10/15/20/30/40/50 6 5700-7900 12700 20 96 01 16xxXX
80 15/20/30/40/50 6 4300-6 000 8400 10 96 01 18xxxx
100 20/30/40/50 6 3400-4 800 6700 10 96 01 19xxxx

Discuri cu lamela de panza cu arbore
MOST Zirconium PT

= Lamelele abrazive flexibile permit adaptarea precisa la forma piesei prelucrate.
= Pénza de zirconiu asigura o rectificare mai rece in timpul rectificarii otelului inoxidabil.

Granulatie
P36 P60 P80 P100 P120 P150 P180 P220 P240 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ (] [ [ J [ J

Oxid de zirconiu

Diametru Arbore Viteza recomandata Viteza max Ambalare

Denumire Catalog nr.
[mm] [mm] [rpm.] [rpm] [buc.] 9
30 20/30 6 11400-15900 25400 20 96 02 03xxxx
40 15/20/30 6 8 500-12 000 19 000 20 96 02 04xxxx
_ Most 50 20/30 6 68009 500 15200 20 9602 05xxxx
Zirconium PT
60 15/20/30 6 5700-7900 12700 20 96 02 06xxxXX
80 30/50 6 4300-6000 8400 10 96 02 08xxxx
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Discuri cu lamela de panza cu arbore.
MOST Ceramic PT

» Lamelele abrazive flexibile permit adaptarea precisd la forma piesei prelucrate.
= Panza ceramica asigurd o rectificare agresivd si eficientd a otelurilor carbonice, din otel inoxidabil si cdlite

Granulatie
P36 P80 P100 P120 P150 P180 P220 P240 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ ] [ ] (] [ J

Aluminium Oxide

. Diametru Arbore Viteza recomandata Viteza max Ambalare
Denumire Catalog nr.
[mm] [mm] [rpm.] [rpm] [buc.]

30 20 6 11 400-15900 25400 20 96 02 13xxxx

40 20 6 8 500-12 000 19 000 20 96 02 14xxxx

MosT 50 20 6 68009 500 15200 20 96 02 15000
Ceramic PT

60 30 6 5700-7900 12700 20 96 02 16xxXX

80 30/50 6 4300-6000 8400 10 96 02 18xxxx

Discuri cu lamela de panza cu arbore 3M™ Trizact™
MOSTTZ PT

= Lamelele abrazive flexibile permit adaptarea precisa la forma piesei prelucrate.

= Abrazivul special 3M™ Trizact™ contine granule de precizie in forma de piramida.

= Abrazivul Trizact™ se descompune treptat si uniform pentru o tdiere consistenta si o durata lunga de
viata oferd un finisaj egal si o eficienta ridicata.

3M™ Trizact™ Granulatie
abrasive A65 A45

Disponibilitate [ [ [ (] [ [ J [ [ J

) Diametru Viteza recomandata Turatia max Ambalare
Denumire : Catalog nr.
[mm] [rpm.] [rpm] [buc.]

30 20 6 11400-15900 25400 10 96 02 23xxxx

40 30 6 8500-12 000 19 000 10 96 02 24XXXX

’}dzogl 50 30 6 6800-9 500 15200 10 96 02 25xxxx
60 30 6 5700-7900 12 700 10 96 02 26XxXX

80 50 6 4300-6000 8400 5 96 02 28xxxx
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Discuri cu lamela de panza cu arbore netesute
MOST FVV WT

= Scule moi pentru otel inoxidabil satinat si mat.
= Varietatea clapetelor netesute poate fi modificata pentru a se potrivi diferitelor finisaje de suprafata.

Netesut Granulatie
: AFIN A VFN

Disponibilitate [ ] [ [ [ ] [ ] [ ]

Denumire Diametru Viteza recomandata Viteza max Ambalare Catalog .
[mm] [rpm.] [rpm] [buc.]

30 20/30 6 6400-12 500 20 000 20 96 01 23XXXX
40 20/30/40 6 5500-10900 15000 20 96 01 24XXXX
MOST 50 20/30/40 6 4800-9 500 12 000 20 96 01 25XXXX
FWwWT 60 30/40/50 6 3800 -7 600 10 000 20 96 07 26xxXX
80 25/30/40/50 6 3200-6300 7500 10 96 01 28xxXX
100 50 6 2400- 4700 6000 10 96 01 299xxx

Discuri ondulate cu arbore netesute
MOST FVV TPW

= Plierea materialului netesut abraziv permite un model uniform de rectificare pe suprafete mari.
= Structura ondulata a tesaturii netesute permite slefuirea si finisarea mata a suprafetelor fard tranzitii

vizibile

Netesut

Granulatie

Disponibilitate

DIEDT]

Denumire [mm]

Viteza recomandata
[rpm.]

Viteza max
[rpm]

Ambalare
[buc.]

Catalog nr.

MOST 80

50

3200- 6300

7500

10

96 01 99780x

FVV TPW 100

50

2400-4700

6000

10

96 01 99790x

Discuri cu lamela netesuta intercalata cu arbore

MOST Combi WPT

= Dati un model de rectificare omogen in timp ce indepartati defectele de suprafata.
= Raportul dintre Lamelele din panza si Lamelele netesute poate fi modificat pentru a se potrivi anumitor aplicatii si
pentru a asigura agresivitatea ascutimii discului de rectificare.

Granulatie
Netesut

A CRS/P80 A MED/P120 AFIN/P180 A VFN/P320

Disponibilitate

Denumire Diametru Latime Arbore Viteza recomandata Viteza max Ambalare Catalog nr.
[mm] [mm] [mm] [rpm.] [rpm] [buc.]

30 20/30 6 6400-12 500 20000 20 96 01 33xxxx

40 20/30/40 6 5500-10900 15000 20 96 01 34xxxx

MOST 50 20/30/40 6 4800-9 500 12000 20 96 01 35xxxx

Combi WPT 60 30/40/50 6 3800 -7 600 10 000 20 96 07 36xxXX

80 25/30/40/50 6 3200-6300 7 500 10 96 01 38xxxx

100 50 6 2400-4700 6000 10 96 01 3950xx
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Discuri cu lamela cu orificiu
MOST Corundum OL

= Discuri cu lameld pentru utilizare pe masinile de rectificare stationare si portabile de mare putere.
= Lamelele abrazive flexibile permit adaptarea precisa la forma piesei prelucrate.

Granulatie
P80 P120 P150 P180 P220 P240 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ ] [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J

Oxid de aluminiu

Diametru Viteza recomandata Viteza max Ambalare

Denumire [mm] b [l [buc.] Catalog nr.

125 25 25 2300-4 600 7600 5 96 01 412xxx

150 25/30/50 25/32/44 1900-3 800 6300 5 96 01 415xxx

165 25/30/40/50 25/32/44/54 1700-3 500 5700 5 96 01 416xxx

MOST 200 25/50 32/44/68 1500-3000 4700 5 96 01 420xxx
Corundum OL 250 25/30/50/60 68/100 1200-2300 3800 2 96 01 425xxx
300 30/50/75/100 100 1000-2000 3200 1 96 01 430xxx

350 100 100 900-1700 2700 1 96 01 435xxx

400 60 170 700-1 500 2400 1 96 01 440xxx

Discuri cu lamela din panza pentru polizoare unghiulare
MOST Corundum KL

m Discuri de rectificare filetate M14 pentru polizoare unghiulare cu control al vitezei.
= Gama largd a panzei abrazive cu corindon pentru degrosarea si finisarea otelului carbon si inox

Granulatie
P100 P120 P150 P180 P220 P240 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ ] [ ] o o [ ] (] [ ] [ ] [ J [ J [ J [ ]

Oxid de Aluminiu

Denumire L] Montare Viteza recomandata [rpm.] LU SItale Catalog nr.
[mm] [rpm] [buc.]
MOST Corundum | 455 20 M14 6100-7 600 12200 5 96 01 4525xx
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Discuri cu lamela de panza cu orificiu netesute
MOST FVV OW

= Discuri abrazive moi pentru utilizare pe rectificatoare drepte stationare si manuale cu putere mare la satin si
mat din otel inoxidabil.
= Granulatia diferita a materialului netesut permite diferite finisaje de suprafata.

Granulatie

Netesut
. A CRS A MED AFIN A VFN

Disponibilitate

Diametru Orificiu Viteza recomandata Viteza max Ambalare

Denumire [mm] [mm] el [l [buc.] Catalog nr.
150 50/100 60T 1300-2600 4000 2 96 01 5150xx
165 50 44 1200-2400 3700 2 96 01 5165xx

MOST 200 50/100 76 T 1000-2000 3000 2 96 01 5200xx
Fvv ow 250 50/100 15T 800-1 600 2300 2 96 01 5250xx
300 50 100 650-1300 1900 2 96 01 5300xx

390 50 171 500-1 000 1400 2 96 01 5400xx

T - Disc de rectificare pe un manson texturat cu posibilitatea de a reduce diametrul gaurii

Discuri ondulate cu orificiu netesute
MOST FVV OPW

= Plierea materialului netesut abraziv permite un model uniform de rectificare pe suprafete mari.
= Structura ondulata a tesaturii netesute permite slefuirea si finisarea mata a suprafetelor fard tranzitii vizibile.

Granulatie
Netesut
¢ AVFN
Disponibilitate [ J [ [ [ ] @ @
. Diametru Orificiu Viteza recomandata Viteza max Ambalare
Denumire Catalog nr.
[mm] [mm] [rpm.] [rpm] [buc.]
150 50 44 1300-2 600 4000 2 96 01 55150x
MOST FVV OPW 165 50 25/32/44 1200-2400 3700 2 96 01 55165x
200 50 44 1000-2000 3000 2 96 01 55200x

Discuri cu lamela netesuta intercalata cu orificiu
MOST COMBI OWP

= Dati un model de rectificare omogen in timp ce indepartati defectele de suprafata.
= Raportul dintre lamelele din panza si lamelele netesute poate fi modificat pentru a se potrivi anumitor aplicatii si
pentru a asigura agresivitatea ascutimii discului de rectificare.

Granulatie

Netesut
¢ A CRS/P80 A MED/P120 A FIN/P180 A VFEN/P320

Disponibilitate

Diametru Orificiu Viteza recomandata Viteza max Ambalare

Denumire [mm] [mm] [rpm.] [rpm] [buc.] Catalog nr.
150 50/100 60T 1300-2 600 4000 2-2-1-1 96 01 5615xx
MOST 165 50 44 1200 -2 400 3700 2 96 01 5616xx
ComBI OWP 200 50/100 76T 1000-2 000 3000 4-2-1 96 01 5620xx
250 50/100 15T 800 - 1600 2300 4-2-1 96 01 5625xx

T - Disc de rectificare pe un manson texturat cu posibilitatea de a reduce diametrul gaurii
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Role cu lamela de panza
MOST Corundum OL

= Role cu lameld flexibild pentru masinile de rectificare pentru colorarea si curatarea suprafetelor plane mari.
= Gama largd a panzei abrazive cu corindon pentru degrosarea si finisarea otelului carbon si inox.

Granulatie
Oxid de aluminiu
P36 P40 P80 P100 P120 P150 P180 P220 P240 P280 P320 P360 P400
Disponibilitate [ ] [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J o [ J [ J
. Diametru Montare . = Max Viteza de rotatie Ambalare
Denumire Viteza recomandata [rpm.] Catalog nr.
[mm] [mm] [rpm.] [buc.]
100 50 M14 2800-3700 6000 4 96 01 6994xx
oSt 100 50 19/4 grooves 3000- 3800 6000 2 96 01 6995xx
orundum OL
100 100 19/4 grooves 3000-3800 6000 1 96 01 6999xx

Role cu lamela netesute
MOST FVV OW

= Role de finisare moi pentru masini de rectificat - finisare satinata si maturare din otel inoxidabil.
= Granulatia diferita a materialului netesut permite diferite finisaje de suprafata.

Granulatie
AFIN AVFN
Disponibilitate [ ] [ [ [ ] @ @

Netesut

Ambalare
[buc.]

Diametru Latime Montare
[mm] [mm] [mm]

Max Viteza de rotatie

Catalog nr.
[rpm.] g

Viteza recomandata [rpm.]

Denumire

100 50 M14 2800-3700 6000 4 96 01 79951x

100 75 M14 2800-3700 6000 4 96 01 79971x
MOST FVV OW

100 50 19/4 grooves 2800-3700 6000 2 96 01 79950x

100 100 19/4 grooves 2800-3700 6000 1 96 01 79999x

Role netesute pentru taiere si polizare
MOST FVV CP-MB

= Discuri de finisare moi pentru masini de rectificat - finisare satinata si maturare din otel inoxidabil.
m Discuri disponibile de asemenea cu filet M14 pentru polizoare unghiulare cu control al vitezei.
= Taiere si polizare netesuta cu cantitate crescuta de granule abrazive si rezistenta ridicata.

Granulatie

Netesut
‘ AFIN A VFN

Disponibilitate

Ambalare

Diametru Montare Viteza max

Denumire [mm] [mm] Viteza recomandata [rpm.] [rpm] [buc.] Catalog nr.
100 50 M14 2800-3700 6000 4 96 01 79851x
100 75 M14 2800-3700 6000 4 96 01 79871x
FVV CP-MB -
100 50 Caneluri 19/4 2800-3700 6000 2 96 01 79850x
100 100 Caneluri 19/4 2800-3700 6000 1 96 01 79899x
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Role cu lamela netesute intercalate
MOST COMBI OWP

= Conexiunea lamelelor de panza si a clapetelor netesute asigura zgarieturi mai mari la suprafatd si permite
in acelasi timp indepértarea defectelor mici ale suprafetei.

= Dati un model de rectificare omogen in timp ce indepdrtati defectele de suprafata.

= Utilizarea unui material abraziv mareste agresivitatea si ascutimea discului de rectificare.

Granulatie
Netesut
: A CRS/P80 A MED/P120 AFIN/P180 A VEN/P320

Disponibilitate [ ] [ ] [ ] [ ]

Diametru Latime Montare Max Viteza de rotatie Ambalare

Denumire [ [mm] [oiun)] Viteza recomandata [rpm.] [rpm.] [buc.] Catalog nr.
100 50 M14 2800-3700 6000 4 96 01 89951x
MOST 100 75 M14 2800-3700 6000 4 96 01 89971x
COMBI OPT 100 50 Caneluri 19/4 2800-3700 6000 2 96 01 89950x
100 100 Caneluri 19/4 2800-3700 6000 1 96 01 89999x

Role ondulate netesute
MOST FVV OPW

= Plierea materialului netesut abraziv permite un model uniform de rectificare pe suprafete mari.
= Structura ondulatd a tesdturii netesute permite slefuirea si finisarea mata a suprafetelor fara tranzitii vizibile.

Granulatie
AFIN AVFN
Disponibilitate [ ] [ J [ [ o @

Netesut

Diametru Montare Max Viteza de rotatie Ambalare

Denumire Viteza recomandata [rpm.] Catalog nr.

[mm] [mm] [rpm.] [buc.]
MOST 100 50 M14 2000-3700 5700 2 96 01 99850x
FVV OPW 100 100 Caneluri 19/4 2000-3700 5700 1 96 01 99898x

Role netesute din 3M™ Clean & Strip
MOST CLEAN CS-MB

= Curdtarea nailonului netesut cu fibre sintetice, granule abrazive si rdsina.

m |deal pentru curatarea cusaturilor sudate, indepartarea ruginii, decolorarii, vopselei, epoxidice si a stratu-
rilor de protectie din PVC.

= Finisarea foarte rapida a suprafetei, care asigura suprafata metalica curatd, fara pierderi de material tratat.

Este ideal pentru indepartarea decolordrii dupa sudarea otelului inoxidabil.

= Structura deschisa a rotii o face rezistentd la infundare si nu supraincélzeste materialul.

Latime Latime Montare Max Viteza de rotatie Ambalare

Denumire [mm] [mm] [t Viteza recomandati [rpm.] [rpm.] [buc.] Catalog nr.
100 50 M14 2000-3700 5700 4 9417 681051
MOST 100 75 M14 2000-3 700 5700 4 9417 681071
CLEAN CS-MB 100 50 Caneluri 19/4 2000-3700 5700 2 9417 681050
100 100 Caneluri 19/4 2000-3700 5700 1 9417 681000
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Tambururi pentru curele

u Utilizat in masinile de slefuit pentru a plasa o curea abrazivd netesuta si pasla.

= Tamburul se extinde pe masura ce se roteste pentru a tine centura in siguranta.

= Butoaiele dure sunt utilizate pentru curele cu panza cu spate dur si granulatie
grosiera pentru tratament dur.

= Tamburele moi sunt un instrument universal pentru alte curele din panza nete-

suta si pasla.

Dimensiunea
mansonului [mm]

Diametru i Montare

Denumire Hardness [mm] [mm] [mm]

Catalog nr.

20 20x316 9M 00 100802
30 30x316 9M 00 100803
VSDN 16M14 SOFT 100 M14
40 40x316 9M 00 100804
50 50x316 9M 00 100805
VSDN 15 90 100 ) 100x289 9M 00 100800
SOFT pin 19x100
VSDN 16 100 100 100x316 9M 00 100801
G015 90 100 ) 100x289 9M 00 100810
HARD pin 19x100
GO 16 100 100 100x316 9M 00 100811

Curele abrazive MOST pentru tamburi

= MOST CERAMIC - panzd abraziva durd si de inalta eficientd din granule ceramice de
oxid de aluminiu.
m MOST TZ - 3M™ Panza speciald Trizact™ cu granule abrazive cu forma precisa in forma
de piramida.
= MOST FVV SC - 3M™ Scotch-Brite™ Surface Conditioning™ netesute.
m MOST FLT - pasla de lustruit, care va fi utilizata impreund cu pastele de lustruit

Dimensiunea Latime x Granulatie
Denumire Material tamburului lungime Ambalare Catalog nr.
[mm] [mm] P120
20x100 20x316 [ ] [ [ ] ® [ ] 10 9M 02 0xXxXXX
30x100 30x316 ® [J [J o [J 10 9M 03 0xxxxx
MOST . X 40x100 40x316 [ ] [} [} [ J [ J 10 9M 04 0xxxxx
. Abraziv ceramic
Ceramic 50x100 50x316 [ [ ] [ ] [ J [ ] 10 9M 05 Oxxxxx
90x100 100x289 [ ] [ ] [ ] [ J [ ] 10 9M 10 Oxxxxx
100x100 100x316 [ [} [ ® [ 10 9M 10 Oxxxxx
A160 00 6 0 6 6
20x100 20x316 [ ] [} [} [} [} [} [ ) 10 9M 02 Oxxxxx
30x100 30x316 () [ (] ([ ] [ [ ] [ ] 10 9M 03 OXXXXX
Oxid de 40x100 40x316 ° ° ° ° ° ° ° 10 9M 04 0xxXXXX
MOSTTZ | aluminiu 3M™
Trizact™ 50x100 50x316 [ ) [ [ ] [ ] [ [ ] [ ] 10 9M 05 0XXXXX
90x100 100x289 [ ] [ ] [ ] [} [} [ ] [ ] 10 9M 10 Oxxxxx
100x100 100x316 ® ° [J [ ] [J [J [ ] 10 9M 10 Oxxxxx
R ) D
20x100 20x316 [ [ [ [} 10 9M 02 Oxxxxx
30x100 30x316 [ [ ] [ J [ ) 10 9M 03 Oxxxxx
MOST 3M™ SC 40x100 40x316 [ [ o [ 10 9M 04 O0xxxxx
FVvsC Netesut 50x100 50x316 ° ° ° ° 10 9M 05 0XXXXX
90x100 100x289 ) [} [} [} 10 9M 10 Oxxxxx
100x100 100x316 [ ] [ ] [ J [ ] 10 9M 10 Oxxxxx
20x100 20x316 - 10 9M 02 Oxxxxx
30x100 30x316 - 10 9M 03 Oxxxxx
40x100 40x316 - 10 9M 04 Oxxxxx
MOST FLT Pasla
50x100 50x316 - 10 9M 05 Oxxxxx
90x100 100x289 - 10 9M 10 Oxxxxx
100x100 100x316 - 10 9M 10 0xxxxx
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Discuri netesute autoportante din material 3M™ - EXL
MOST Press XL-RD

= Discurile de rectificare in care straturile de fibre netesute sunt umplute cu granule
abrazive si rasind apoi comprimate si intdrite.

Utilizarea a 5 etape de compresie diferite (2 SF, 2 AM, 3 SF, 6 AM, 8 AC) a facut
posibila obtinerea unor scule inovatoare pentru rectificarea si slefuirea diferentiala.
Potrivit in mod ideal pentru tratarea sudurilor de colf si a elementelor metalice
plate, precum si pentru debavurare, curatare, indepartarea decolorarii, conferind
textura corectd a suprafetei si finisarea pieselor turnate si forjate.

Proprietdtile abrazive usoare rdman constante pe toatd durata de viatd a produsului.

Litime  Grosime  Alezaj . Granulatie Max Viteza de rotatie  Ambalare

Denumire p Catalog nr.
[mm] [mm] [mm] 2SFIN 2AMED 3SFIN G6AMED 8ACRS [rpm.] [buc.]
MOST 125 6 22 T27 ° ° ° ° ° 7600 10 9417 53126x
PressXLRD [ 125 12 22 T27 ° ° 7600 10 9417 53128x

Discuri netesute autoportante din material 3M ™ - EXL
MOST Press XL-UW

= Unelte ideale pentru suduri de colt (lucrdri de margine).
= Diferite grosimi ale materialului permit prelucrarea versatild a rectificarii si lustruirii.

. Latime Grosime Orificiu Granulatie Viteza max Ambalare
Denumire (mm] (mm] [mm] [rpm] [buc] Catalog nr.
2SFIN 2AMED 3SFIN 6AMED 8ACRS

50 3 6 [ ] 14000/ 21 000* 25 9417 51053x

50 6 6 [ ] o o [ ] [ ] 14000/ 21 000* 25 94 17 51056x

50 12 6 [ ] [} 14000/ 21 000* 25 9417 51058x

75 3 6 [ ] 10 000/ 15 000* 25 9417 51073x

75 6 6 [ ] [ ] [ ] [ ] o 10 000/ 15 000* 25 9417 51076x

75 12 6 o o 10000/ 15 000* 25 94 17 51078x

MOST 125 3 22 o 5500/ 7 500* 10 9417 51123x
Press XL-UW 125 6 22 ® ® o [ [ 5500 /7 500% 10 9417 51126x
125 12 22 [ ) o 5500/ 7 500* 10 9417 51128x

125 25 22 [ ] o 5500/ 7 500* 10 9417 51129x

150 3 22 [ ] 4500/ 6 000* 10 9417 51153x

150 6 22 [ ] [ ) o [ ) 4500/ 6 000* 10 9417 51156x

150 12 22 o [ ] 4500/ 6 000* 10 9417 51158x

150 25 22 [ ) 4500/ 6 000* 4 9417 51159x

*pentru dimensiuni de granulatie 6A/M si 8A/C

Arbori pentru roti si discuri netesute autoportante - a se vedea pagina 291.
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Discuri tip rola netesute autoportante cu schimbare rapida - din material 3M
MOST Press XL D_R_ = Discuri schimbabile rapid, care sunt conectate prin fixarea firului cu suportul pldcii de sprijin,
A S, parte a sistemului Roloc.

= Diametrul mic al discurilor de rectificat faciliteaza lucrarile si nu necesitd masini de rectificat
de mare putere.

m Polizoarele electrice si pneumatice usoare si la indemand sunt dedicate sistemului Roloc.

= Garanteazd o selectie adecvatd a materialului la fiecare nivel de tratament si in locuri greu
accesibile.

. Grosime Granulatie Max Viteza de rotatie ~ Ambalare
Denumire T [rpm.] [buc.] Catalog nr.
2SFIN 2AMED 3SFIN 6AMED 8ACRS pm. ’
MOST 50 6 [ [ (] [ ] [ J 22000 25 9M 00 14500x
Press XL-DR 75 6 [ J [ ] [ J [ ] [ ] 15000 25 9M 00 14750x

Discuri netesute autoportante cu arbore din material 3M ™ - EXL
MOST Press XL-ST

= Diferite diametre si grosimi ale materialului permit prelucrarea versatila a rectificarii si lustruirii.
o0 . = Pentru utilizare cu polizoare drepte speciale.

Litime Grosime  Shaft size Granulatie Viteza max Ambalare

Denumire T [mm] [mm] [rpm] [buc.] Catalog nr.
2SFIN 2AMED 3SFIN G6AMED BACRS
0 6 3 ° ° ° ° ° 40000 25 9417 5512x¢
12 6 ° ° ° ° ° 40000 25 9417 5512x¢
6 3 ° ° ° ° ° 40000 25 9417 55221
2 12 6 ° ° ° ° ° 35000 25 9417 5522x¢
25 6 ° ° ° ° ° 35000 25 9417 5522x¢
6 6 ° ° ° ° ° 35000 25 9417 5525x
2 12 6 ° ° ° ° ° 33000 25 9417 5525x
25 6 ° ° ° ° ° 33000 25 9417 5525x
o 6 6 ° ° ° ° ° 27000 25 9417 55321
) 12 6 ° ° ° ° ° 27000 25 9417 5532x¢
25 6 ° ° ° ° ° 22000 25 9417 5532x¢
6 6 ° ° ° ° ° 22000 25 9417 55501
50 12 6 ° ° ° ° ° 19000 25 9417 55501
25 6 ° ° ° ° ° 16 500 25 9417 55501
6 6 ° ° ° ° ° 13000 25 9417 5560x¢
60 12 6 ° ° ° ° ° 13000 25 9417 5560x¢
25 6 ° ° ° ° ° 11000 25 9417 5560x¢
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Discuri netesute autoportante pentru curatare din material 3M™ Clean & Strip

MOST Clean CS-RD

= Discuri abrazive din nailon in care straturile de fibre netesute sunt umplute
cu granule abrazive si rdsind apoi comprimate si intdrite.

» |deal pentru curdtarea cusaturilor sudate, indepartarea ruginii, decolorarii,
vopselei, epoxidice si a straturilor de protectie din PVC

= Finisarea foarte rapidd a suprafetei, care asigurd suprafata metalicd curatd,
fara pierderi de material tratat.

m Esteideal pentru indepartarea decolorarii dupa sudarea otelului inoxidabil.

= Structura deschisa a rotii o face rezistentd la infundare si nu supraincél-
zeste materialul.

= Curdtarea foarte rapidd si suprafata meta-curata se realizeaza férd pierd-
eri de material.

= Versiunea cu suport din rasind CS-RD este conceputd pentru polizoarele
unghiulare cu viteza controlata.

. Diametru Grosime Orificiu Granulatie Viteza max Ambalare
Denumire Catalog nr.
[mm] [mm] [mm] X CRS [rpm] [buc.]
MOST 115 13 22 T27 [ ] 8350 10 9417 671150
Clean CS-RD 125 13 22 T27 ® 7 650 10 9417 671250

Discuri netesute pentru curatare cu orificiu din material 3M™ Clean & Strip

MOST Clean CS-DC

= Proiectat pentru repararea muchiei discurilor.
= Versiune economica cu arbore inlocuibil.
= Pentru utilizare cu polizoare drepte speciale

Denumire Diametru Grosime Orificiu Granulatie Viteza max Ambalare Catalog .
[mm] [mm] [mm] X CRS [rpm] [buc.]
75 13 6 [ ] 7000 25 9417 650750
MOST 100 13 13 [ ] 5700 20 9417 651000
Clean CS-DC 125 13 13 [ ] 4500 10 9417 651250
150 13 13 o 3800 10 94 17 651500
Fusuri

u Potrivit pentru roti netesute MOST Clean si MOST Press.
= Permite asamblarea sculelor de slefuit pe 0 masina de rectificat sau cu alezaj.
m L&timea maxima a sculei 26 mm.

Dimensiunea

Orificiu Ambalare

Denumire a axului Catalog nr.
oy [mm] [buc.] 9
Dimensiunea arborelui 6/6 6 6 1 9417 659005
Dimensiunea arborelui 900/6 6 12 1 9417 659006
Dimensiunea arborelui 900/8 8 12 1 9417 659008

8. Discuri abrazive din nailon
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Discuri netesute pentru curatare cu arbore din material 3M™ Clean & Strip
MOST Clean CS-ST

= Discuri abrazive din nailon in care straturile de fibre netesute sunt umplute cu granule abrazive si rasind
apoi comprimate si intérite.

= |deal pentru curdtarea cusaturilor sudate, indepdrtarea ruginii, decolorarii, vopselei, epoxidice si a stra-
turilor de protectie din PVC.

= Finisarea foarte rapidd a suprafetei, care asigurd suprafata metalica curatd, fard pierderi de material tratat.
= |deal pentru indepdrtarea decolordrii dupd sudarea otelului inoxidabil.
= Structura deschisd a discului o face rezistentd la infundare si nu supraincalzeste materialul.

. Diametru Granulatie Viteza max Ambalare

Denumire Catalog nr.

[mm] X CRS [rpm] [buc.]
75 13 6 [ ] 7000 10 9417 660750
26 6 o 7000 10 9417 660751
100 13 6 o 5700 10 9417 661000
MOST 26 6 o 5700 10 9417 661001
Clean CS-ST 125 13 6 [ ) 4500 10 9417 661250
26 6 [ ] 4500 10 9417 661251
150 13 6 o 3800 10 9417 661500
26 6 [ ) 3800 10 9417 661501

Discuri tip rola netesute pentru curatare autoportante cu schimbare rapida din
material 3M™ Clean & Strip - MOST Clean CS-DR

» Discuri cu schimbare rapida, care sunt conectate prin fixarea filetului cu suportul placii de sustinere,
parte a sistemului Roloc.

» Diametrul mic al discurilor de rectificat faciliteaza lucrérile si nu necesita masini de rectificat de mare putere.

n Polizoarele electrice si pneumatice usoare si la indemanad sunt dedicate sistemului Roloc.

» Garanteazd o selectie adecvata a materialului la fiecare nivel de tratament si in locuri greu accesibile.

. Diametru Grosime Granulatie Max Viteza de rotatie Ambalare
Denumire Catalog nr.
[mm] [mm] X CRS [rpm.] [buc.]
MOST 50 13 [ J 20 000 25 9M 00 130500
Clean CS-DR 75 13 [ 12 000 25 9M 00 130750

Role netesute pentru curatare din material 3M™ Clean & Strip

MOST Clean CS-MB

Granulatie

Viteza

Discuri abrazive pentru curdtarea suprafetelor plane mari.
Finisarea foarte rapida a suprafetei, care asigura suprafata metalica curatd, fard pierderi de material tratat.
Structura deschisd a discului il face rezistent la blocare si nu supraincalzeste materialul.

Pentru utilizare cu polizoare drepte speciale.

. Diametru Latime Montare - Viteza max Ambalare
Denumire ! recomandata Catalog nr.
[mm] [mm] [mm] X CRS frpm.] [rpm] [buc.]
100 50 M14 (] 2000-3700 5700 5 9417 681051
MOST 100 75 M14 [ ] 2000-3700 5700 4 9417 681071
CLEAN CS-MB 100 50 19/4 grooves ® 2000-3700 5700 2 9417 681050
100 100 19/4 grooves [J 2000-3700 5700 1 9417 681000

292
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Discuri din fibre de oxid de aluminiu
MOST Corundum

= Discuri de fibrd universale pentru tratarea oricdrui tip de otel.

= Dimensiunea mare a granulelor din panza abraziva permite alegerea corecta a sculei pentru fie-
care aplicatie.

= Raport calitate / pret foarte bun.

Diametru Orificiu Viteza max Ambalare

Denumire Material T [mm] [rpm] [buc.] Catalog nr.
MOST 115 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] [ ] 13200 9411 9315xx
Corundum | Oxid de aluminiu 125 22 [ ° [ ] ° ° [ [ () 12000 100 94 11 9325xx
DABTT 180 o o 0o | 0|0 |0 0|0 8500 9411 9380xx

Discuri din fibre de oxid de zirconiu
MOST Zirconium

= Eficientd si duratd de viatd mai mare in comparatie cu discurile din fibra standard
= Granulele abrazive sintetice reduc aceste temperaturi de rectificare.
= Solutie optima pentru tratarea industriald a otelurilor carbon si aliate.

. . Latime Viteza max Ambalare
Denumire Material ! Catalog nr.
[mm] [rpm] [buc.]
MOST 15 e o 0 |0 o 13 200 9411 9415xx
Zirconium | Oxid de zirconiu 125 22 [ ] [ ) [ ) [} [} 12000 100 9411 9425xx
bz731 180 e | o | 0o |0 |0 8 500 9411 9480xx

Discuri din fibre abrazive ceramice
MOST Ceramic

= Agresivitate ridicata si eficientd de rectificare datoritd granulelor din ceramicd cu auto-ascutire.
» Temperaturd de rectificare scazutd datoritd stratului suplimentar activ - STRAT DE ACOPERIRE.
= Recomandat in special pentru tratamentul rapid al otelului inoxidabil si greu de taiat.

. . Latime Turatia max Ambalare
Denumire Material ! ! Catalog nr.
[mm] [rpm] [buc.]
MOST 115 ® [ ] [ ] (] [ ] [ ] [ ] 13200 9411 9215xx
Ceramic | Abraziv ceramic 125 22 [ ] [ ) [ ) [} [} [} [ ] 12000 100 94 11 9225xx
DG67TOP 180 e o | 0o |0 0 |0 o0 8 500 9411 9280xx

Pentru utilizarea cu placute de protectie adecvate - a se vedea pagina 299.
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Caracteristicile 3M™ Cubitron™ Il Hookit™ Clean Sanding Film Disc 775L
Granule ceramice pentru forma de precizie 3M, un progres revolutionar in
tehnologia abraziva. Mineralul ceramic de forma triunghiulara este conceput
pentru a tdia substratul, mai degraba decét sd scobeasca sau sa ,are”, ca
materialele abrazive conventionale, rezultand un disc care taie pand la de 2x
mai repede si dureaza pand la de 6x mai mult decét abrazivele conventionale.

Granule standard 3M™ Cubitron™ I

Produsul poate fi vandut numai pe pietele
desemnate. Necesitd confirmare la trimiterea unei

Discuri din fibré 3MTM cubitronm " cereri. VA rugdm sd contactati: export@rywal.com.pl

» Fabricat cu utilizarea granulelor pentru forma de precizie 3M ca progres revolutionar in tehnolo-
gia abraziva.

= Viteza de rectificare foarte mare si pand la dublul vitezei de tdiere, durabilitatii si duratei de viatd
in comparatie cu alte discuri de fibra standard.

= Necesitd o presiune de rectificare mai mica - mai putind oboseala a operatorului, un confort mai
bun de lucru.

= Proiectat pentru rectificarea otelurilor carbon (982C) si inoxidabile (987C).

= Se recomanda utilizarea pldcutelor originale 3M pentru a creste performanta si durata de viatd a
discurilor abrazive - vezi pagina 301.

Ambalare

[buc.] Catalog nr.

Granulatie

Denumire

60+
115 [ J [ ] [ ] 93 41 0526xx
982C Cubitron™ I 125 22 [ [ [ ] 25 93 41 0527xx
180 [ ® [ J 93 41 0580xx
115 [ [ ] [ 93 41 0626xx
987C Cubitron™ I 125 22 [ (] [ 25 93 41 0627xx
180 [ (] [ J 93 41 0680xx
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Discuri abrazive acoperite, cu schimbare rapida.

MOST ZIRCONIUM - Discuri de zirconiu tip rold cu suport din poliester
m Aditivi activi pentru rectificare la rece.
» Duratd de viatd extinsa si putere de tdiere agresiva.

MOST CERAMIC - Discuri tip rola cu suport din poliester

MOST CERAMIC HD - Discuri ceramice tip rola cu suport din fibra.

MOST CERAMIC ACC - Discuri ceramice tip rola (VSM Actirox) cu suport din fibra.

= Agresivitate ridicata si eficientd de rectificare datorita granulelor din ceramica cu auto-ascutire.
m Temperaturd de rectificare scazutd datorita stratului suplimentar activ - STRAT DE ACOPERIRE.

MOST TZ - Discuri tip rola realizate din material special 3M™ Trizact™ abraziv.
m Granule abrazive in forma de piramida de precizie.
= Oferd o calitate de finisare egald si o eficienta ridicatd de rectificare.

Vitezamax  Ambalare

atil Granulatie Catalog nr.
Denumire Material e ! [rpm] [buc.] 9
[mm]
Zirconiu abraziv 50 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] 20000 50 9M 00 1150XX
MOST Zirconium |  + suport din
poliester 70 [ ) [} [ ] [ [} 12000 25 9M 00 1175XX
Ceramic abraziv 50 ) ) ) ) 20 000 50 9M 00 1250XX
MOST Ceramic + suport din
poliester 75 [ ) ) ® 12000 25 9M 00 1275XX
MOST Ceramic | Ceramic abraziv 50 ° ° ° ° 20 000 50 9M 00 1251XX
HD + suport din
fibra 75 [ ( ] [ ] [ ) 12000 25 9M 00 1276XX
MOST Ceramic | VSM Actirox 50 ° 20 000 50 9M 00 1252XX
ACC abraziv + suport
din fibrd 75 [ 12000 25 9M 00 1277XX
60 AT00 AS0O 6 A30 6 6
X 50 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [} [ ] 20000 50 9M 00 1253XX
MOST TZ 3M™ Trizact™
75 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] [ ] 12000 25 9M 00 1278XX

Discuri netesute tip rola cu schimbare rapida - din material 3M™ - EXL
MOST FVV SC-DR

= Granulatia diferita a rectificdrii netesute permite obtinerea diferitelor efecte de finisare
a suprafetei.

= Pentru pregatirea suprafetei, curatarea si finisarea, indeparteaza defectele mici, conferd
un finisaj satinat si indeparteaza rugina si decolorarea.

= Pentru tratarea majoritatii metalelor, recomandat in special pentru otel inoxidabil.

Viteza max Ambalare

i Granulatie Catalog nr.
Denumire Material Dlla“r:\:';ru ! [rpm] [buc.] 9
ACRS AMED AVFN TipT
3M™ Scotch-Brite 50 [ J [} [ [} 20000 50 9M 00 10500x
MOST FVV SC-DR Surface
Conditioning™ 75 [ ] [ ] [ J [} 12 000 25 9M 00 10750x
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Discuri netesute autoportante cu schimbare rapida - din material 3M™ Scotch-Brite™ SC
MOST Press XL-DR

= Discuri de rectificare in care straturile de fibre netesute sunt umplute cu granule abrazive si rasind
apoi comprimate si intérite.

m Utilizarea a 5 etape de compresie diferite a facut posibila obtinerea unor scule inovatoare pentru
rectificarea si slefuirea diferentiala.

= Potrivit in mod ideal pentru tratarea sudurilor de colt si a elementelor metalice plate, precum si
pentru debavurare, curdtare, indepdrtarea decolorarii, conferind textura corectd a suprafetei si fini-
sarea pieselor turnate si forjate.

= Parametrii abrazivi usori riman constanti pe toatd durata de viatd a produsului.

. . Litime  Grosime Granulatie Turatiamax  Ambalare
Denumire Material llﬁml [mm] [r' m] [buc.] Catalog nr.
2SFIN 2AMED 3SFIN G6AMED 8ACRS P il
m&g Autoportant 50 6 ° ° ° ° ° 20000 25 9M 00 14500x
XL-DR Nefesut 3M 75 6 ° ° ° ° ° 12,000 25 9M 00 14750x

Discuri tip rola netesute pentru curatare autoportante cu schimbare rapida din
material 3M™ Clean & Strip
MOST Clean CS-DR

» Discuri de rectificare din nailon in care straturile de fibre netesute sunt umplute cu granule abrazive
si rdsind apoi comprimate si intarite.

= |deal pentru curatarea cusdturilor sudate, indepdrtarea ruginii, decolordrii, vopselei, epoxidice si a
straturilor de protectie din PVC

» Finisarea foarte rapida a suprafetei, care asigura suprafata metalicd curatd, fara pierderi de mate-
rial tratat.

n Este ideal pentru indepéartarea decolorarii dupd sudarea otelului inoxidabil.

= Structura deschisd a discului il face rezistent la blocare si nu supraincalzeste materialul

Denumire

Grosime

Granulatie

Max Viteza de rotatie

Ambalare

MOST
Clean CS-DR

Material Catalog nr.
[mm] X CRS [rpm.] [buc.] 9
Clean & Strip 3M™ 50 13 ° 20 000 25 9M 00 130500
Netesut 75 13 [ ] 12 000 25 9M 00 130750

Discuri tip role cu schimbare rapida din pasla
MOST FLT

Denumire

Material

» Discuri de pasla pentru slefuirea diferitelor tipuri de otel, aluminiu si materiale plastice.
s Pentru utilizare numai cu paste de lustruit - a se vedea pagina 307

Grosime

Viteza max

Ambalare

Catalog nr.

MOST FLT

Felt

[mm] [rpm] [buc.]
50 5 20000 25 9M 00 131500
75 5 12 000 25 9M 00 131750

296
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v 11. DISCURI ABRAZIVE

®
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Discuri acoperite cu velcro MOST

= MOST Corundum PS22K - Discuri de oxid de aluminiu pentru rectificarea universald a tuturor tipurilor de otel.

= MOST Zirconiu PS21FK - Discuri de oxid de zirconiu pentru tratarea agresivd aspra si finisata a otelului carbon
si a otelului inoxidabil.

= MOST Ceramic PS61FK - ceramicé de naltd eficientd cu auto-ascutire - discuri abrazive pentru oteluri inoxidabile
si oteluri greu de taiat.

m MOST TZ - discuri realizate dintr-o carpd abraziva speciala 3M™ Trizact™, cu o granulatie abraziva precisa in
forma de piramida.

» Acestea asigurd o calitate egala a finisarii si o indepartare ridicatd a surplusului.

i Granulatie
Denumire Material Suport D'F:I:;m ! A';::?:TE Catalog nr.
80 120 150 180 220 240 320 400 '
MOST 125 o | o o o | o 0o |0 | o o o o 9M 51 0120xx
Corundum | Oxid de aluminiu | Hartie 50
PS22K 150 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] [ ] 9M 51 0150xx
MOST 125 e | o | ©o 0|0 o e | o | o 9M 51 1120xx
Zirconium | Oxid de zirconiu | Hartie 50
PS21FK 150 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] 9M 51 1150xx
MOST 125 e | o | o o |0 o ) 9M 51 2120xx
Ceramic | Abraziv ceramic | Bumbac 50
PS61FK 150 [ ] [ ] [ ] [ ] [ J 9M 51 2150xx
A160 A100 A80 A65 A45 A30 A16 A6
125 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] o [ ] 9M 51 3120xx
MOST TZ 3M™ Trizact™ Bumbac 25
150 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] 9M 51 3150xx

La cerere, discurile sunt disponibile cu gauri pentru sistemele de evacuare a prafului

Discuri netesute din material 3M™ Scotch-Brite™ SC
MOST FVV SC

= Discuri netesute pentru polizoare unghiulare si oscilante cu fixare tip Velcro (SC-DH) si orificiu de 22 mm (SC-DC)
pentru lucrul pe placutele de sustinere.

= Granulatia diferitd a materialului netesut permite obtinerea diferitelor efecte de finisaje de suprafata.

= Pentru pregdtirea, curdtarea si finisarea suprafetei, indepdrtarea defectelor minore, zgarieturilor din satin si inde-
partarea ruginii si a decolordrii.

» Pentru tratarea majoritatii metalelor, recomandat in special pentru otel inoxidabil.

Denumire Material MELLET L LI Granulatie bl Catalog nr.
[mm] [mm] ACRS A MED AVEN TipT [buc.] A
115 [ ] [ ] [ ] [ ] 10 9M 51 4115xx
MOST FVV SC-DH gxl:;iﬁg;]fiic?“ 125 Velero ) ® ° ) 10 9M 51 4125xx
- tip velcro 9 1 10 9M 51 4150xx
Netesut 50 od Lo d hod 5
180 [ ] [ ] [ J [ ] 10 9M 51 4180xx
115 [ ] [ ] [} [ ] 10 9M 51 5115xx
MOST FVV SC-DC 3M™ Surface 125 orificiu PY ° ° ° 10 9M 51 5125xx
- pentru suporturi de Conditioning™ 22 mm
protectie Netesut 150 ° () ° ° 10 9M 51 5150xx
180 [} [} [ [} 10 9M 51 5180xx
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CUBITR®NII

Caracteristici 3M™ Cubitron™ Il Hookit™ clean sanding film disc 775L Granule
ceramice pentru forma de precizie 3M, un progres revolutionar in tehnologia
abraziva. Mineralul ceramic de forma triunghiulara este conceput pentru a
tdia substratul, mai degrabd decat sa scobeasca sau sd ,are” ca materialele
abrazive conventionale, rezultand un disc care taie pana la 2x mai repede si
dureazd pana la 6x atat timp cat abrazivele conventionale.

Produsul poate fi vandut numai pe pietele Standard Grain 3M™Cubitron™ I

desemnate. Necesita confirmare la trimiterea unei
cereri. Va rugam sa contactati: export@rywal.com.pl

3M™ Cubitron™ Il Hookit™ Clean Sanding Film Disc 775L

m Pentru tratarea agresiva a suprafetelor chitului si a lacurilor vechi, pregatirea pentru vopsire, curatare si inde-
partarea ruginii, precum si nivelarea si uniformizarea suprafetei.

= Suportul peliculei din poliester este rezistent la rupere.

= Sistem cu mai multe orificii de deschideri mici de extractie a prafului asigurd eliminarea eficientd a prafului,
fara riscul de infundare a discului.

= Se recomanda utilizarea placutelor originale 3M™ pentru a creste performanta si durata de viatd a discurilor
abrazive - vezi pagina 301.

Granulatie
Denumire Material Suport Orificii ! ATbblee Catalog nr.
80 120 150 180 220 240 320 400 Ll
nu exista [ (] [ J 93 41 0183xx
Ceramicd 125 s orifi

775L R s Pelicul3 de multi orificiu o [ [ (] [ [ (] [ 9341 0182xx

Cubitron™ 11 | " forma de polyester istd 50 93 41 0186
precizie 150 nu exista [ J [ ] @ XX
Multi orificiu | @ [J [J (] [J [J (J [J 93 41 0185xx

Produsul poate fi vandut numai pe pietele
desemnate. Necesita confirmare la trimiterea unei
cereri. Va rugam sa contactati: export@rywal.com.pl

3M™ Cubitron™ Il Hookit™ disc 950U

= Pentru tratarea agresiva a suprafetelor chitului si a lacurilor vechi, pregatirea pentru vopsire, curétare si inde-
partarea ruginii, precum si nivelarea si uniformizarea suprafetei.

= Disponibil si cu gduri de aspirare a prafului (15 si 17 gduri).

= Se recomanda utilizarea placutelor originale 3M™ pentru a creste performanta si durata de viatd a discurilor
abrazive - a se vedea pagina 301.

Granulatie
Denumire Material Suport Orificii ! Arﬂ)buaclalre Catalog nr.
120 1 -
125 nu [ ] [ ] [ J [ J [ J 93 41 0212xx
5 orificii [ ] [ ] [ ] [ J [ ] 93 41 0213xx
950U Ceramicd in forma -

Cubitron™ II de precizie Hartie nu [} [ [J [ ] ° 50 93 41 0215xx
150 15 orificii [} [ ] [ ] [ J [ ] 93 41 0216xx

17 orificii [ [ ] [ ] [ [ 93 41 0217xx
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v 12. PLACUTE DE SUSTINERE
®

most

Placute de sustinere pentru discuri de fibra MOST

0 gamd largd de pldcute cu rigiditate diferitd.
Placutele foarte dure, de tip cu nervuri trebuie utilizate pentru tratamentul dur cu discuri cu fibre cu granulatie ridicata (P36 - P40).
Placutele dure pot fi utilizate pentru tratamentul universal cu discuri din fibra de granulatie medie (P60 - P80).

u
u
u
= Placutele elastice (mediu-tare) sunt cele mai potrivite pentru discurile cu granulatie redusa (peste P80).

MOST Turbo Dur

MOST Coolflow Foarte dur

MOST White Duritate medie

Diametru [mm]

Denumire Montare Duritate Ar;:)l:la::la]re Catalog nr.
Suport Disc '

113 115 1 9M 00 100340

MOST Coolflow 123 125 M14 Foarte dur, cu nervuri 1 9M 00 100350
Very Hard

173 180 1 9M 00 100360

107 115 1 9M 00 100341

MOST Turbo 17 125 M14 Dur 1 9M 00 100351

172 180 1 9M 00 100361

107 115 1 9M 00 100342

MOST .Whlte 117 125 M14 Mediu 1 9M 00 100352
Medium

172 180 1 9M 00 100362
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P

Placute de sustinere cu schimbare

m Sistemul de tip rola este un disc abraziv cu schimbare rapida cu diametrul de 50 si
75 mm, care este conectat la suport prin intermediul unui filet de fixare din plastic.

= Diametrul mic al discurilor face rectificarea mai usoara si nu necesita multd putere
de la masina de rectificat.

= Polizoarele electrice si pneumatice usoare silaindeménd dedicate sistemului de tip
cu rola asigurd rectificarea mai usoara si precisd in locuri greu accesibile.

MOST Roll-on 50 MOST Roll-on 75 '

- MOST Roloc M14/44 MOST Roloc M14/70

Adapter Roll-on M14

Ambalare

Denumire Montare

[buc.] Catalog nr.
MOST Roll-on 50 50 arbore 6 mm/filet M% 1 9M 00 100001
MOST Roll-on 75 75 arbore 6 mm/filet M% 1 9M 00 100002
MOST Roll-on M14/44 44 M14 1 9M 00 100010
MOST Roll-on M14/70 70 M14 1 9M 00 100011
MOST Roll-on M14/%" Adaptor - arbore 6 mm/filet M% 1 9M 00 100012

Varf tampoane suport pentru discuri abrazive MOST

= Disponibil fara gauri pentru polizoare unghiulare si cu gauri pentru poli-
zoare orbitale.

= Diametrul si modelul orificiilor depind de tipul de polizor si de sistemul
de evacuare a prafului.

MOST Velcro MOST Velcro 8+1 MOST Velcro Micro Grip

Diametru Ambalare

Denumire Orifi Montare Duritate Catalog nr.
[mm] [buc.]
115 niciunul M14 Mediu-tare 1 9M 00 100514
125 niciunul M14 Mediu-tare 1 9M 00 100515
MOST Velcro
150 niciunul M14 Mediu-tare 1 9M 00 100516
180 niciunul M14 Mediu-tare 1 9M 00 100517
MOST Velcro 125 8+1 5/16+M8 Mediu 1 9M 00 100525
8+1 150 8+1 5/16+M8 Mediu 1 9M 00 100526
MOST Velcro 150 53 Micro Grip 5/16+M8 Mediu 1 9M 00 100536
Micro Grip 150 53 Micro Grip 5/16+M8 Moale 1 9M 00 100546
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Placute de suport 3M™ RIB pentru discuri de fibra

= Rigiditate si rezistentd mai ridicate la temperaturi peste 100°C.
= Modelul unic cu nervuri mareste impactul si rectificarea agresiva.
= Folosite impreund cu discurile cu fibrd 3M™ Cubitron Il extind durata de viata.

Denumire L[?:'lin'?]e Montare Duritate ATbT::ITe Catalog nr.

3M™ 64860 115 M14 1 93 41021202
3M™ 64861 125 M14 Foarte dur, cu nervuri 1 9341021200
3M™ 64862 180 M14 1 9341021204

3M™ Placute de suport pentru mai multe gauri pentru fixarea discurilor 3M™
Hookit™

Placa din spate din fibrd de sticla ultra dura si flexibild cu orificii laterale de

evacuare a prafului poate fi utilizatd pentru suprafete plane. Recomandat pentru

aparate de sablare orbitale impreuna cu discurile Hookit™.

= Modelul cu mai multe géuri permite extragerea unei cantitati mai mari de praf,
ceea ce imbunatateste eficienta si previne infundarea materialului.

m Profilul scdzut al spumei de constructie si al marginilor conice (unghiul 35),
mdreste in plus durabilitatea suportului.

= Placuta de suport cu velcro asigurd un suport perfect al discului abraziv si o
utilizare optima pe parcursul intregului ciclu de viata.

Ambalare

Denumire Orificii Montare Duritate [buc.] Catalog nr.
3M™ 20353 125 Orificii multiple 44 5/16-24 Mediu-tare 1 9341021210
3M™ 20465 150 Orificii multiple 53 5/16-24 Mediu-tare 1 93 41021211

12. Placute de sustinere
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Hartie si panza abraziva
MOST Corundum

= MOST Corundum PL28C - Hartie de slefuit multifunctionald pentru sablarea manuala si electrica
a lemnului si a altor materiale.

m MOST Corundum PS8A/C - - Hartie abrazivd impermeabild foarte flexibila, adaptare foarte bund
la materialul tratat.

= MOST Corundum KL375J - Carpa abraziva de inalta calitate pentru uz universal. Adaptare optima
la materialul tratat datorita suportului din bumbac foarte flexibil -
posibila rupere simpld si curata.

" o Granulatie Ambal
. : imensiuni mbalare
Denumire ~ Material Suport Tl S [buc] Catalog nr.
™ = wn
o~
MOST Oxid de
Corundum . Hartie 230x280 ( K AX AN BN BN AN BN ) 50 9M 52 000xxx
aluminiu
PL28C
AL Carbid Hartie
Corundum Silicon | impermeabil3 230x280 [ K AR AN BN BE AN AN BN BE AN AN BN BN AN AN BN BN J 50 9M 52 0Txxxx
PS8A/C
MOST Oxid de
Corundum . Carpa 230x280 o ®o|®@/® ®@ ®@ O® O O 50 9M 52 020xxx
KL375J aluminiu

Folii netesute MOST FVV

= Material netesut universal de tip Standard cu structura flexibila.
= Acoperire cu cereale omogend pe intreaga suprafata netesuta.
= Pentru curdtarea si finisarea manuald a metalelor si a altor suprafete.

Dimensiuni Granulatie Ambalare
[mm] ACRS AMED AFIN AVFN SUFN [buc.]
MOST FVV Netesut standard 152x222 ® [} [} [} o 10 9M 00 15000x

Catalog nr.

Denumire Material
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Role de hartie si panza abraziva MOST

= MOST Corundum PS30D - - Hartie abraziva standard cu granule de corindon pentru .
tratarea manual3 a lemnului, lacului, vopselei si chitului. (0 i

= MOST Corundum KL381J - Panza abraziva standard cu panza de corindon pentru
tratarea manuald a metalului si lemnului.

= MOST Zirconium CS411X - - Panza abraziva de inalta eficienta cu granule de zir-
coniu. Utilizare universala in toate domeniile prelucrarii
metalelor. Agresivitate si eficienta ridicate in rectificare
grosiera a carbonului si a otelului inoxidabil.

. Material/ Litime [mm] Rl Ambalare
Denumire Suport X [buc.] Catalog nr.
P Lungime [m] 40 50 60 80 100 120 150 180 220 240 280 320 360 400 i
93x50 o0 oo |e@ 1 9M 53 0093xx
Co“r”uaizm oxid de 115%5 oo eo|lo|e 10 9M 53 0114xx
ps3gp | @luminiu / Hartie 115x50 (2K oo |0 |0 0o ) 1 9M 53 0115xx
150x50 oo o0 1 9M 53 0150xx
150x30 o o |0 1 9M 53 1150xx
150x50 |0 oo 0|00 ° ° 1 9M 53 1150xx
Co“r”?:ij Oxid de 200x30 oo |e 1 9M 53 1200xx
undu o P
KL3g]) |aluminiu/péanza 20050 o |0 oo 0|00 1 9M 53 1200xx
920x30 o o |0 1 9M 53 1920xx
920x50 o0 oo 0|00 1 9M 53 1920xx
MOST Oxid de
Zirconium zirconiu / panz 200x25 [ BN} 1 9M 53 2200xx
CS411X P

Role abrazive netesute MOST FVV

= Material netesut universal de tip Standard cu structura flexibila.
= Acoperire omogena pe intreaga suprafatd netesuta.
m Pentru curatarea si finisarea manuald a metalelor si a altor suprafete.

i Granulatie
Denumire Material Lurllgllme A';Ll:lla]re Catalog nr.
ACRS AMED AFIN AVFN :
Netesut
MOST FVV Standard 100 5 [ J [ J [ J [ ] o 1 9M 00 15002x
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®
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Benzi continue MOST pentru polizoarele stationare MOST

MOST CORUNDUM - panza abraziva universala cu granule de oxid de aluminiu

MOST ZIRCONIUM - panza abraziva universald cu granule de zirconiu

MOST ZIRCONIUM HD - panza abraziva foarte eficientd, cu granule de zirconiu si strat de racire activ
MOST CERAMIC - C - panzd abraziva dura si de inalta eficienta cu granule de ceramica.

MOST TZ - 3M™ Trizact ™ panza speciald cu granule abrazive cu forma precisa in forma de piramida.
MOST FVV SC - - 3M™ Scotch-Brite™ Surface Conditioning™ abraziva netesuta.

MOST FLT - - pasla de lustruit, care va fi utilizata impreuna cu pastele de lustruit.

Lungime Lenght Granulatie Ambalare

Denumire Material [ T [buc.]
i L 120 180 240 320 400 e

Catalog nr.

75 2000 9M 07 5

MOST Corundum | Oxid de aluminiu @0 0 0 0 0/ 0]0 0 10 ot
150 2000 [} [ ] [ ) [ [ ] [ J [ J [ ] [ ] 9M 15 Oxxxxx
75 2000 9M 07 5xxxxx

MOST Zirconium Oxid de zirconiu b ® bd bd e 10
150 2000 [ [ ] [} [ ] [ J 9M 15 Oxxxxx
Oxid de zirconiu 75 200 o | ®© | ®@| ®@ | @ 9M 07 5xxxxx

MOST Zirconium HD + acoperire 10
superioarad 150 2000 [ ) [ [ ] [ ] [ ] 9M 15 0xxxxx

75 2000 9M 07 5:
MOST Ceramic Abraziv ceramic e b e ¢ b 10 00X
150 2000 [ ) ) o (] [ 9M 15 0xxxXXx
A160 A100 A80 A65 A45 A30 A16 A6

. 75 2000 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [} [} [ ] 9M 07 5xxxxx

MOST TZ 3M™ Trizact™ 10
150 2000 [} [ ] [ ] [ ] [ [ J [ J [ ] 9M 15 Oxxxxx

A CRS A MED A VFN TipT

3M™ Surface 75 2000 ° ° ° ° 9M 07 5xxxxx

MOST FVV SC Conditioning™ 10
Netesut 150 2000 ) [} [ J [ 9M 15 Oxxxxx
L 75 2000 - 9M 07 5xxxxx

MOST FLT Pasla 10
150 2000 - 9M 15 Oxxxxx
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Benzi abrazive pentru polizoare manuale MOST

Denumire

MOST Ceramic

MOST TZ

MOST FVV SC

MOST FLT

24 Granulatie
Material Latime Length Ambalare Catalog nr.
[mm] [mm] [buc.]

6 520 [ ] [ ] [ J [ 10 9M 00 6xXXXXX

12 520 [} [} [ ] [} 10 9M 0T 2xxxxXX

. . 19 520 o [} [ ] [} 10 9M 07 9xxxxx

Ceramic abraziv

30 533 [ [ [ ] [ ) 10 9M 03 Oxxxxx

30 610 [ ] [ ] [ J [ 10 9M 03 0xxxXX

50 450 () [J [ [ ) 10 9M 05 0xxxxx

60 00 0 6 0 6 6

6 520 [ ] [ [ [ ] [ [ [ ] [ 10 9M 00 6xXXXXX

12 520 [ [ ] [ ] [ [ J [ J [ ] [ ) 10 9M 01 2xxxxx

X 19 520 [ ] [ [ [ ] [ [ ] [ ] [ 10 9M 07 9xxxxXX
3M™ Trizact™

30 533 [ [ ) [} [ ] [ J [ J [ ] [ ) 10 9M 03 Oxxxxx

30 610 [ ] [ [J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] 10 9M 03 0xxxxX

50 450 [ [ ] [} [ ] [ J [ J [ J [ ) 10 9M 05 Oxxxxx

A A ), D

6 520 [ [ J [ ] [} 10 9M 00 6xxxXX

12 520 [ ) [ ) [ [ ) 10 9M 0T 2xxxxx

3M" Surface 19 520 ° ° ° ° 10 9M 07 9xxxXX
Conditioning™

Netesut 30 533 [ ) [ ) o [ ) 10 9M 03 Oxxxxx

30 610 [ ] [ ] [} [ 10 9M 03 0xxxxX

50 450 [ [ [ [ 10 9M 05 Oxxxxx

6 520 10 9M 00 6xxxxXX

12 520 10 9M 07 2xxxxx

N 19 520 10 9M 07 9xxxxx

Pasla

30 533 10 9M 03 Oxxxxx

30 610 10 9M 03 Oxxxxx

50 450 10 9M 05 Oxxxxx

Benzi continue 3M™- Cubitron™ Il pentru polizoare manuale

CUBITR®NII

a4 Granulatie

Denumire Material RS Lot CLLEIE Catalog nr.

[mm] [mm] [buc.]
19 520 [ [ ] @ 10 9K 07 9xxxxx
784 F Forma de precizie 30 533 [ ] [ ] [ J 10 9K 03 0xxxxx
Cubitron™ Il Abraziv ceramic 30 610 ) [ [ 10 9K 03 0xxxxx
50 450 [} [ [} 10 9K 05 0xxxxx
19 520 [ [ ] [ 10 9K 07 9xxxxx
984 F Forma de precizie 30 533 [ J [ J [ J 10 9K 03 0xxxxx
Cubitron™ Il Abraziv ceramic 30 610 Y Y Y 10 9K 03 0XXXXX
50 450 [} [ ] [ ) 10 9K 05 0xxxxx

15. Benzi abrazive
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v16. PRODUSE PENTRU POLISHARE

®
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Discuri pentru slefuire din bumbac MOST

= Discuri albastre de bumbac impregnate pentru slefuire initiald
(pre-slefuire).

= Disc de bumbac tip 215 pentru slefuire de baza.

= Disc de bumbac de tip 101 pentru slefuire finala.

Diametru Grosime Ambalare

[mm] [mm] Cerere [buc.] Catalog nr.

Denumire

Bumbac impregnat 152 12 39% Pre-slefuire ] 9M 50 000015
albastru 203 (tdieturi nr.) 9M 50 000020
. 152 ) 9M 50 000115

Bumbac tip 215 14 32 Slefuire 1
203 9M 50 000120
] 152 o 9M 50 000215

Bumbac tip 101 12 32 Slefuire finald 1
203 9M 50 000220

* La cerere, adaptoare disponibile pentru diametrul 12,7 / 15,8 / 20/22 / 25,4

Discuri cu lamela din pasla
MOST FLT LF

= Discuri din pasld de inalta calitate.
= Combinatia de clapete in forma de ventilator reduce temperatura de slefuire.
= Pentru utilizare numai cu paste pentru slefuire - a se vedea pagina 307.

Viteza max Ambalare Catalog nr
[rpm] [buc.] g nr.
115 22 T29 4900 10 9M 50 006115
Pasla
125 22 T29 4500 10 9M 50 006125

Felt velcro-varfuri de disc

MOST FLT = Discuri de pasla pentru slefuirea diferitelor tipuri de otel, aluminiu si materiale
plastice.

= Disponibil in grosimi de 5 si 10 mm.

= Pentru utilizare numai cu paste pentru slefuire - a se vedea pagina 307.

Latime Viteza max Ambalare

[mm] Montare [rpm] [buc.] Catalog nr.

Denumire Material

125x5 Velcro 9M 50 002205

125x10 Velcro 3000 5 9M 50 002210
MOST FLT FLT

150x5 Velcro 2500 5 9M 50 002305

150x10 Velcro 2500 5 9M 50 002310
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Compusi solizi pentru slefuirea metalelor

= Compus solid pentru slefuirea otelului carbon, otelului inoxidabil si aluminiului si a metalelor
neferoase.

= Pentru utilizare in operatiuni de slefuire cu o singurd sau mai multe etape.

= Pentru utilizare in combinatie cu paslele de slefuire sau slefuirea discurilor MOST.

Ambalare
[buc]

Greutate

Denumire [kgl

Cerere Proprietati Catalog nr.

Compus de slefuire maro Pre-slefuire si slefuire de baza a aluminiului | Téiere, foarte abrazivd, cu luciu
' 1 ’ S . 1 9M 50 001101
P1000 si a metalelor neferoase mediu
Compus de slefuire albd 1 Pre-slefuire si s'lefu!re dg baza a otelului Taiere, foarte abrfizma, cu luciu ] M 50 001102
P3000 inoxidabil mediu
Compus de slefuire albastru ] Slefuire Iucwgsa din otel inoxidabil, aluminiu Finisare, luciu ridicat 1 oM 50 001103
€2000 si metale neferoase.

Compusi lichizi pentru slefuirea metalelor

= Compusi lichizi pentru slefuirea otelului carbon, otelului inoxidabil si aluminiului si a metalelor
neferoase.

= Pentru utilizare ca slefuire finala.

= Pentru utilizare cu panze de slefuire si discuri de slefuire din bumbac.

Ambalare

Denumire Greutate Cerere Caracteristici [buc] Catalog nr.
Unipol Metal Polish 125 Slefuire universala pentru otel inoxidabil, Finisare. luci ridi ! 9M 50 001201
; : luminiu si metale neferoase inisare, luciu ridicat
Unipol Metal Polish 1000 a ? : 1 9M 50 001202

Compusi lichizi pentru slefuirea acrilica

m Compusi lichizi pentru slefuirea plasticului.
= Pentru utilizare ca slefuire finala.
= Pentru utilizare cu panze de slefuire si discuri de slefuire din bumbac.

Ambalare

Denumire Greutate Caracteristici [buc] Catalog nr.
Unipol Dur Plastic Polish 125 1 9M 50 001211
Universal pentru slefuirea plasticului si acrilic Finisare, luciu ridicat
Unipol Dur Plastic Polish 1000 1 9M 50 001212
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Set de compusi de slefuit MIC

Kit-ul contine:

= Compus maro (50 g) = Pre-slefuire pentru aluminiu si metale
neferoase.

= Compus alb (50 g) = Pre-slefuire pentru carbon si otel inoxidabil.

= Compus albastru (50 g) = Slefuire pentru carbon, inox si
metale neferoase.
Catalog nr. 9M 50 001311

p R\l o
Kit-ul contine: itk
= Compus maro (50 g) = Pre-slefuire pentru aluminiu si metale 5
neferoase. -
= Compus alb (50 g) = Pre-slefuire pentru carbon si otel inoxidabil. e L8 L

Compus albastru (50 g) = Slefuire pentru carbon, inox si metale :
neferoase. : i
2 x bumbac pliat Sisal / panza (taiere). o

2 x bumbac pliat NOTIFLEX® fleece tare (slefuire). -
2 x bumbac pliat NOTIFLEX® fleece moale (colorant). .

1 x tija conicd, @ 6 mm. L/
atalog nr. 9M 50 001312 ; ‘
g ."‘\

O = E®m

Setul practic practic pentru lustruirea tuturor
varfurilor de suprafete metalice si cromate.
Trusa contine:

m tub de lustruire metalica (125 ml),

= burete pentru aplicare si lustruire,

= carpd pentru lustruire si curatare repetate.

Catalog nr. 9M 50 001321

Kit practic universal pentru toate tipurile de plastic
si slefuire acrilica

Kit-ul contine:

= tub de slefuire a plasticului dur (125 ml),

= smirghel,

= burete pentru aplicare si slefuire,

= pasla pentru slefuirea si curdtarea repetata.

Catalog nr. 9M 50 001322

308 16. Produse pentru polishare



ABRAZIVE

v 17. PERIE DE SARMA
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Sarma sertizata MOST, perii tip cupa, cu filet tip M14

Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max. Catalog nr.
0,50 mm @65 mm 12 500 rpm 9338608 151
0,50 mm @75 mm 11 500 rpm 93 38 608 152
Sarma din
. 0,50 mm 280 mm 8 500 rpm 9338 608 153
oteluri carbon
0,50 mm 3100 mm 8500 rpm 9338 608 154
0,50 mm @125 mm 6 500 rpm 9338 608 156
o i 0,35 mm (65 mm 12 500 rpm 93 38 608 331
BTG 0,50 mm @65 mm 12 500 rpm 93 38 608 351
inoxidabile
0,50 mm (80 mm 8 500 rpm 93 38 608 353

Sarma sertizata MOST, perii cupa, filet M14

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max. Catalog nr.

0,30 mm @60 mm 12 500 rpm 9338613 161

Sarmi din 0,30 mm @75 mm 12 500 rpm 9338 613 162
oteluri carbon 0,30 mm @80 mm 8 500 rpm 9338 613 163
0,30 mm @100 mm 8 500 rpm 9338 613 164

0,30 mm @60 mm 12 500 rpm 9338 613 361

Fire din oteluri 0,30 mm @75 mm 11500 rpm 9338613362
inoxidabile 0,30 mm @80 mm 8 500 rpm 9338613 363
0,30 mm 3100 mm 8500 rpm 93 38 613 364

Sarma innodata MOST, perii tip cupa, cu coada de 6 mm

Tip Grosimea sarme Dimensiuni Viteza max Catalog nr.

Sarma din 0,30 mm @50 mm 4500 rpm 93 38 600 821
oteluri carbon 0,30 mm @75 mm 4500 rpm 9338 600 921
o . 0,30 mm 250 mm 4500 rpm 93 38 600 832
Fire din ofeluri 0,30 mm 975 mm 4500 rpm 9338 600 361

inoxidabile
0,20 mm @75 mm 4500 rpm 93 38 600 921

Sarma innodata MOST, perii tesita, filet M14

0,50 mm #100x13 mm 12 500 rpm 93 38 622 151

Ca’b;ﬁfTE" 0,50 mm @115x13 mm 12500 rpm 9338 632 151
0,50 mm @125x13 mm 12 500 rpm 9338632152

Stainless OTEL 0,50 mm @100x13 mm 12 500 rpm 93 38 622 351
wire 0,50 mm 2115x15 mm 12 500 rpm 93 38 632 351

MOST sarma sertizata, perii conice, fire M14

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
o 0,30 mm @100 x 16 mm 12 500 rpm 9338512161
Oéfurr’i"ga‘:;)"on 0,30 mm @100 x 20 mm 12 500 rpm 9338512162
0,30 mm @125x 10 mm 12 500 rpm 9338514161
0,30 mm @100 x 10 mm 12 500 rpm 9338512 361
Fire din oteluri 0,30 mm @100 x 20 mm 12 500 rpm 93 38 512 362
inoxidabile 0,30 mm $125x 10 mm 12 500 rpm 9338 514 361
0,20 mm 2100 x 20 mm 12 500 rpm 9338512 342
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Sarma innodata MOST, perii disc, filet M14

Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
Otel carbon 0,50 mm 2125x 13 mm 11000 rpm 9338631161
Sarmé din otel inox 0,50 mm (125 x 13 mm 12 500 rpm 93 38 631 361

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
Otel carbon 0,30 mm @115x 13 mm 11000 rpm 9338 631152
Sarma din otel inox 0,30 mm @115x 13 mm 12 500 rpm 93 38 532 361

MOST sarma innodata, perii pentru roti, cu orificiu de arbora 22 mm

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.

0,50 mm @115x 12 mm 12 500 rpm 9338631150

Otel carbon 0,50 mm ?125x 13 mm 12 500 rpm 9338631 151
0,50 mm 2125 x 6 mm 12 500 rpm 93 38 626 251

0,50 mm #115x 12 mm 12 500 rpm 93 38 631 350

Sarma din otel inox 0,50 mm 2125 x 13 mm 12 500 rpm 93 38 631 351
0,50 mm 3178 x 13 mm 12 000 rpm 93 38 653 350

MOST sarma sertizata, perii pentru roti, cu orificiu de arbora 32 mm*

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
0,30 mm 3125 x 22 x 20 mm 6000 rpm 93 38 532 162
0,30 mm @150 x 25 x 32 mm 6 000 rpm 93 38 544 162
Otel carbon 0,30 mm @178 x 25 x 32 mm 6000 rpm 93 38 554 062
0,30 mm (200 x 25 x 32 mm 4 500 rpm 93 38 566 162
0,30 mm 250 x 25 x 32 mm 3600 rpm 9338576 162
0,20 mm @150 x 20 x 32 mm 6000 rpm 93 38 544 341
0,30 mm @150 x 20 x 32 mm 6 000 rpm 93 38 544 361
e . 0,20 mm 200 x 20 x 32 mm 6000 rpm 93 38 566 341
Sarmd din otel inox
! 0,30 mm 200 x 20 x 32 mm 4500 rpm 93 38 566 361
0,20 mm 3250 x 20 x 32 mm 4500 rpm 93 38 576 341
0,30 mm 250 x 20 x 32 mm 3600 rpm 93 38 576 361

* |a cerere, adaptoare disponibile pentru diametrul 12,7 / 15,8 / 20/22 / 25,4

Sarma innodata MOST, perii cupa, coada montata de 6 mm

Tip Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
Otel carbon 0,50 mm @75x 12 mm 20000 rpm 9338611151
Sarma din otel inox 0,50 mm @75x 12 mm 20 000 rpm 9338612151
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Sarma sertizata MOST, perii tip disc, cu coada de 6 mm

Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
0,30 mm @40 x 5 mm 4500 rpm 9338600121
0,30 mm @50 x 7 mm 4500 rpm 9338 600 221
Otel carbon 0,30 mm @63 x 9 mm 4500 rpm 9338 600 321
0,30 mm @75 x 10 mm 4500 rpm 93 38 600 421
0,30 mm @100 x 12 mm 4500 rpm 9338 600 521
0,20 mm @50 x 7 mm 4500 rpm 9338 601 221
Fire din oteluri 0,30 mm @75 x 10 mm 4 500 rpm 9338601 421
inoxidabile 0,20 mm @75 x 10 mm 4500 rpm 93 38 601 431
0,20 mm @100 x 10 mm 4500 rpm 9338601 531
0,20 mm @50 x 17 mm 15000 rpm 93 38 504 342
Sarmé din oteluri 0,30 mm @50 x 10 mm 15000 rpm 93 38 504 361
inoxidabile 0,20 mm @70 x 18 mm 15000 rpm 93 38 506 342
(viteza mare) 0,30 mm @70 x 18 mm 15000 rpm 93 38 506 362
0,30 mm 80 x 19 mm 15000 rpm 93 38 507 362

Sarma sertizata MOST, perie de tip pensula, cu coada de 6 mm

Grosimea sarmei Dimensiuni Viteza max Catalog nr.
0,30 mm @12 mm 4500 rpm 9338509 161
0,30 mm @17 mm 4500 rpm 93 38 509 162
Otel carbon
! 0,30 mm @25 mm 4500 rpm 9338509 163
0,30 mm 230 mm 4500 rpm 93 38 509 164
0,30 mm 310 mm 20 000 rpm 9338 509 361
Fire din oteluri 0,30 mm @17 mm 18 000 rpm 93 38 509 362
inoxidabile 0,30 mm $25 mm 18 000 rpm 93 38 509 363
0,30 mm ?30 mm 15000 rpm 93 38 509 364

Perii de sarma manuale

Tip Catalog nr.
Sarma din otel carbon, maner din lemn

2 randuri 9338152132 T e
3 randuri 9338152133 ' o

4randuri 9338152134

5 randuri 9338152135

2 randuri 9338 152 332

3 randuri 9338152 333

4 randuri 9338 152 334

5 randuri 9338152 335

Sarma din otel carbon, coloana din otel si maner din plastic - rosu

universal 265/140 9338462 291

Sarma din otel inox, coloana din otel si maner din plastic - verde

universal 265/140 93 38 462 391

Sarma din otel de alam3, coloana din otel si maner din plastic - galben

universal 265/140 93 38 462 591

Sarma din otel carbon, coloana si maner din plastic - galben / negru
fante cu 2 randuri 93 38 462 162
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v 18. FREZE ROTATIVE DIN CARBURA DE TUNGSTEN
®

most

Freze din carbura de tungsten MOST::
= Freze din carburd de tungsten (altfel scule rotative de debavurare) sunt destinate lucrarilor la suduri, margini, gauri si detalii N ‘
din diferite tipuri de metal. Seenstilinlayaccesss
. .y . o o . o . N . N https://www.rywal.eu/f08-3
= Geometria precisa a muchiei de taiere pe capul de bavurd permite tdierea pe termen lung si precisa in toate aplicatiile in care
sunt utilizate masini de rectificat de mare viteza.
m Problema cheie care afecteazd durata de viata si agresivitatea bavurilor din carburd este selectarea vitezei de rotatie corecte
si utilizarea corecta a instrumentului.

Recomandari pentru utilizatori:

= Pentru a obtine o eficientd optimd a bavurilor, poate necesita o selectie detaliata si 0 ajustare precisa - a se vedea tabelul de
mai jos pentru a verifica referintele |a viteza de rotatie

Materialele célite necesita o vitezd de rotatie mai mica.

Bare extra-lungi de peste 150 mm trebuie utilizate la viteza de rotatie mai micd (max. 15.000 rpm).

Folositi o fortd de presiune scazuta si avans constant in timpul lucrului.

Lucrul sub viteza optima va incuraja tdierea capului de bavura.

Lucrul peste viteza optima va duce la uzura excesiva a capului de bavura.

Nu supraincalziti freza, deoarece temperatura prea ridicatd poate cauza topirea conexiunii capului si axului sau chiar distru-
gerea articulatiei sudorului.

Asamblarea necorespunzatoare a frezelor la polizor sau operarea cu un polizor uzat poate deteriora frezele

= Nuimpingeti bavura in piesa de prelucrat mai adanc de 1/3 din lungimea sa.

Turatia recomandata max [rpm]

Diameter 3mm 6 mm 10 mm 12 mm 16 mm

Otel 60 000 - 90 000 45000 - 60 000 30000 - 40 000 22500 - 30 000 18000 - 24 000
Calit 60 000 - 90 000 30000 - 45000 19000 - 30 000 15000 - 22 500 12000 - 18 000
Inoxidabil 60 000 - 90 000 30000 - 45000 19000 - 30 000 15000 - 22 500 12000 - 18 000
Fonta 45000-90 000 22 500 - 60 000 15000 - 40 000 11000 -30 000 9000 -24 000
Titan 60 000 - 90 000 30000 - 45000 19000 - 30 000 15000 - 22 500 12000 - 18 000
Nichel 60 000-90 000 30000 - 45000 19000 - 30 000 15000 - 22 500 12 000-18 000
Cupru 45000-90 000 22 500 - 60 000 15000 - 40 000 11000 - 30 000 9000 -24 000
Aluminiu 30 000-90 000 15000 -70 000 10000 - 50 000 7000 -38 000 6000 -30 000
Materiale plastice 30 000-90 000 15000 -70 000 10000 - 50 000 7000 -38 000 6000 - 30 000
Materiale ceramice 60 000-90 000 30000 - 45000 19000 - 30 000 15000 - 22 500 12000 -18 000

Stiluri de taiere

Freza de carbura MOST STANDARD Freze de carbura MOST PRO

DOUBLE CUT SPEED CUT OTEL CUT ALU CUT

Normele de sdndtate si siguranta trebuie utilizate in timpul lucrului cu bavuri. Pentru ochelari si manusi de protectie, consultati capitolul 04
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Linia MOST STANDARD

FREZE MOST STD Double cut HIT

Lame cu taiere dubld medie, intreruperea modelului.

0 cantitate mare de material indepartat.

Calitatea bund a suprafetei tratate.

Vibratii reduse si aschii scurte.

Formd populara a capului, potrivitd pentru tratamentul universal al
otelului negru si inoxidabil.

Forma Denumlre Simbol Siec Catalog nr.

(Forma) [mm]

A0616D 6x16x6 94 85100616

Gilindric A A0820D 8x20x6 94 85100820

(ZYA) A1020D 10x20x6 94 85101020

A1225D 12x25x6 94 85101225

A1625D 16x25x6 94 85101625

B 0616 D 6x16x6 9485010616

Gilindricicu capat taialle B 0820 D 8x20x6 94 85010820

(ZYAS) B 1020 D 10x20x6 94 85011020

B1225D 12x25x6 9485011225

B1625D 16x25x6 94 85011625

6x16x6 94 85020616

o ' PO 8x20x6 94 85 020820

Cilindric cu raza tdiata C €1020D 10x20x6 94 85021020

(WRC) C1225D 12x25x6 94 85021225

1625 D 12x25x8 94 85221225

16x25x6 94 85021625

D 0605 D 6x5x6 94 85 030605

rotund D D 0806 D 8x7x6 94 85 030806

(KUD) D 1009 D 10x9x6 94 85031009

D1210D 12x11x6 94 85031210

D1614D 16x14x6 94 85031614

E0610D 6x10x6 94 85 040610

Oval E E0813D 8x13x6 94 85040813

(TRE) E1016D 10x16X6 9485041016

E1220D 12x22x6 94 85 041220

E1625D 16x25%6 94 85041625

F0618D 6x18x6 94 85050618

F 0820 D 8x20x6 94 85 050820

Arbore cu capatul razei F F1020D 10x20x6 94 85051020

(RBF) F1225D 12x25x6 94 85051225

F1225D 12x25x8 94 85251225

F1625D 16x25x8 94 85051625

G0618D 6x18x6 94 85060618

Arbore cu capat ascufit G G 0820 D 8x20x6 94 85 060820

(SPG) ' G 1020 D 10x20x6 94 85061020

G1225D 12x25x6 94 85061225

G1625D 16x25x6 94 85061625

H0618 D 6x18x6 94 85070618

Flacirs H H 0820 D 8x20x6 94 85070820

X H 1020 D 10x20x6 94 85071020

0 H1232D 12x32x6 94 85071232

H 1636 D 16X36X6 94 85071636

L0616D 6x16x6 94 85080616

L0822D 8x22x6 94 85080822

Con cu capat razd L L1025D 10x25x6 94 85081025

(KEL) L1230 D 12x30%6 94 85081230

L1230 D 12x30x8 94 85 281230

L1633 D 16X33%6 94 85 281633

M 0618 D 6x18x6 94 85090618

Con M M 0820 D 8x20x6 94 85090820

(SKM) M 1020 D 10x20x6 94 85091020

M1225D 12x25x6 94 85091225

M1625D 16x25x6 94 85091625
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Linia MOST STANDARD

MOST STANDARD

FREZE MOST STD Speed Cut

= Douad tipuri de lame de tdiere intr-o singurd bavurd - grosiera si fina.
= Lamele grosiere asigurd indepartarea mai rapidd a materialului.

= Lamele fine asigurd un tratament lin al suprafetei materialului.

= Rectificare mai usoard si mai confortabild a materialului.

= Eficientd de tdiere cu 30% mai mare si durata de viata.

Dimensiuni

[mm] Catalog nr.
Gilindric A A 0820 SPEED 8x20x6 94 87100820
(ZYA) A 1020 SPEED 10x20x6 94 87101020
A 1225 SPEED 12x25x6 94 87101225
Cilindric cu capat taiat B B 0820 SPEED 8x20x6 94 87 010820
(ZYAS) B 1020 SPEED 10x20x6 94 87 011020
B 1225 SPEED 12x25x6 94 87 011225
C 0820 SPEED 8x20x6 94 87 020820
Cilindric cu razd taiata C C 1020 SPEED 10x20x6 94 87 021020
(WRC) C 1225 SPEED 12x25x6 94 87 021225
C 1225 SPEED 12x25x8 94 87 221225
oval E E 0813 SPEED 8x13x6 94 87 040813
(TRE) E 1016 SPEED 10x16x6 94 87 041016
E 1220 SPEED 12x22x6 94 87 041220
F 0820 SPEED 8x20x6 94 87 050820
Arbore cu capdtul razei F F 1020 SPEED 10x20x6 94 87 051020
(RBF) F 1225 SPEED 12x25x6 94 87 051225
F 1225 SPEED 16x25x8 94 87 251225
Arbore cu capit ascutit G G 0820 SPEED 8x20x6 94 87 060820
(SPG) ; G 1020 SPEED 10x20x6 94 87 061020
G 1225 SPEED 12x25x6 94 87 061225
Flacra H H 0820 SPEED 8x20x6 94 87 070820
0 H 1020 SPEED 10x20x6 94 87 071020
H 1232 SPEED 12x32x6 94 87 071232
L 0822 SPEED 8x22x6 94 87 080822
Con cu capat raza L L 1025 SPEED 10x20x6 94 87 081025
(KEL) L 1230 SPEED 12x30x6 94 87 081230
L 1230 SPEED 12x30x8 94 87 281230
Con M M 0820 SPEED 08x20x6 94 87 090820
(SKM) M 1020 SPEED 10x20x6 94 87 091020
M 1225 SPEED 12x25x6 94 87 091225
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Linia MOST PRO
MOST PRO Steel Cut

= Bavuri inovatoare pentru tratamentul agresiv al otelului negru, fabricate
din carbura de tungsten de cea mai inalta calitate.

= Geometria marginilor de taiere special dezvoltate a capului de bavura
din carbura asigura viteza mare si eficientd a tratamentului metalului.

= Viteza dubld de taiere in comparatie cu bavurile conventionale.

= Generare limitatd de caldura la muchia de taiere a bavurii si la piesa
de prelucrat.

= Calitatea ridicatd a suprafetei materialului tratat.

Denumire Dimensiuni

] (Forma) [mm]

Catalog nr.

Cilindric A A 1020 OTEL 10x20x6 9488001020

(ZYA) A 1225 OTEL 12x25x6 94 88 001225

Cilindric cu capat taiat B B 1020 OTEL 10x20x6 9488011020
(ZYA-S) B 1225 OTEL 12x25x6 94 88011225

Cilindric cu raza taiatd C C 1020 OTEL 10x20x6 94 88 021020
(WRC) C 1225 0TEL 12x25x6 94 88 021225

Oval E E 1016 OTEL 10x16x6 94 88 041016

- (TRE) E 1220 OTEL 12x22x6 94 88 041220
Arbore cu capitul razei F F 1020 OTEL 10x20x6 94 88 051020
(RBpF) F 1225 OTEL 12x25x6 94 88 051225

F 1225 OTEL 16x25x8 94 88 151225

Arbore cu capat ascutit G G 1020 OTEL 10x20x6 9488061020
(SPG) G 1225 OTEL 12x25x6 94 88 061225

Flacdrad H H 1020 OTEL 10x20x6 9488071020

() H 1232 OTEL 12x32x6 94 88071232

Con cu capat razd L L 1025 OTEL 10x20x6 94 88 081025
(KEL) L 1230 OTEL 12x30x6 94 88 081230

Con M M 1020 OTEL 10x20x6 94 88091020

(SKMm) M 1225 OTEL 12x25x6 94 88 091225
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Linia MOST PRO

MOST PRO Alu Cut

= Bavuri late cu o singurd fatd concepute pentru lucrul pe aluminiu si aliajele
sale, precum si pentru plastic si cauciuc dur.

= Distanta larga intre lame previne infundarea si lipirea materialului tratat.

= Marginile ascutite ale capului de bavura genereaza aschii mari si permit
tratarea rapidd a materialului.

Denumire . Dimensiuni
" Simbol
(Forma) [mm]

Cilindric cu capdt taiat B

@ % (ZYAS) B 1225 ALU 12x25x6 94 88 411225
Cilindric cu raza tdiata C

@ (WRC) C 1225 ALU 12x25x6 94 88 421225

Catalog nr.

Forma

Arbore cu capatul razei F

(RBF) F 1225 ALU 12x25x6 94 88 451225

Arbore cu capat ascutit G G 1225 ALU 12x25x6 94 88 461225
(SPG)

Flac(ej))ré H H 1232 ALU 12x32x6 94 88 471232

Con cu capat razd L L 1230 ALU 12x30x6 94 88 481230

(KEL)

Pentru bavurile MOST recomandam polizoare de mare viteza.

Polizoare electrice - vezi catalogul polonez RYWAL-RHC pagina 501.

Masini de rectificat pneumatice, consultati catalogul polonez RYWAL-RHC pagina 501.
Atentionare! Respectati viteza de rotatie recomandatd a sculelor de rectificat utilizate.
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Masini de rectificat stationare MOST JSG 75, JSG 150

Masinile de rectificat profesionale cu banda stationare pentru rectificarea
pe benzi continui (realizate din panza abrazivd acoperitd) si slefuire. Per-
fect pentru rectificarea brutd, finisarea muchiilor, rectificarea periferica
a otelului carbon, otelului inoxidabil, lemnului si materialelor plastice.

Proprietati:

= Motor trifazat robust de 3 kW (JSG 75) sau 4 kW (JSG 150) consum
de curent.

m Schimbarea rapida si simpld a benzii de rectificare.

m Acces la suprafetele plane rectificate folosind intreaga lungime a
benzii.

= Banda de rectificat cu doud viteze, care o fac potrivita pentru lucrul
cu discuri abrazive netesute si acoperite.

m Este posibild conectarea sistemului de extractie

Scanati linkul sau accesati
https://www.rywal.eu/f08-4

Tip JSG 150

Consum de putere [kW] 3 4
Turatia [rpm] 1500/3000 1500/3000
Dimensiunile curelei [mm] 75%2000 150x2000
Greutate [kg] 72 95
Catalog nr. 94 56 000001 94 56 000002

Rectificare pe discul de contact Rectificare pe suport de grafit

Pentru masinile de rectificat cu banda MOST, va recomandam sé folositi benzi abrazive continue MOST - consultati pagina 304.
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v 20. SCULE PNEUMATICE CU VIBRATII REDUSE
®

r |DSt Mai multa putere - mai putina

vibratie!
I —

Divizor pentru dalti cu vibratii reduse MOST HRV-95A

Accesorii:

Dalti din carbura pentru
HRV-95A (latimea lamei in mm):
= 10 mm (94 72 101010),

= 17 mm (94 72 101017),

= 36 mm (94 72 101036),

= 53 mm (94 72 101053).

[T

Dispozitiv de impact avansat cu sistem de reducere a vibratiilor si cu un nivel de vibratii foarte scdzut in timpul lucrului.

Acest sistem patentat de reducere a vibratiilor face ca utilizatorul s fie mai putin stresat, obosit si expune mai putin lucratorul la zgomot si vibratii.
Proiectat pentru indepértarea zgurii si a sudurilor de eliminare a tensiunii, indepdrtarea straturilor de acoperire, coroziunii si a altor materiale acumulate,
curatarea mixerelor, cofrajelor si utilajelor etc.

Nivelul scdzut al vibratiilor generate si cursa relativ scurtd a ddtilor imbundtatesc suplimentar precizia dispozitivului.

Versiunea standard a dispozitivului nu include daltile.

. = Nivelul Nivel - Lungimea Debittotalde  Presiune Cuplajul Furtun
Lungime Masa S, Frecventa . : .
frm] [ke] vibratiilor zgomot [Hz] cursei aer max aerului  furtunului recomandat Catalog nr.
Im/s2] [dB] [mm] [1I/min] [bari] [inci] [inci]

HRV-95A 210 1,45 <3,5 79 150 6 90 6,57 1/4 1/4 9472100101

Tip

*in conformitate EN 1SO 28927-9

Divizor cu ac cu vibratii reduse MOST SNV-18

Accesorii:

Ace 33,2 mm:

= Echipament standard: set de 18 ace -
lungime 127 mm (94 72 101718).

= Echipament optional: set de 18 ace -
lungime 140 mm (94 72 101618).

Dispozitiv de scalare a acului cu impact redus, cu vibratii scazute, pentru curdtarea suprafetelor, indepdrtarea zgurii si sudurile de detensionare, indepar-
tarea acoperirilor, coroziune si alte materiale acumulate etc.

Sistemul patentat de reducere a vibratiilor face ca utilizatorul s& fie mai putin stresat, obosit si expune mai putin lucratorul la zgomot si vibratii.

Schimb usor si rapid al acului.

Dispozitivul standard include un set de 18 ace cu lungimea de 127 mm.

Posibilitatea de a folosi ace cu lungimea de 140 mm.

Diametrul

Nivelul Noise Debit total de Presiune Cuplajul
recomandat

Lungime  Masa N Frecventa lui § lui
[mm] Ika] vibratiilor eve [Hz] aer max aerului urtunului e i
[m/s2] [dB] [I/min] [bari] [inci] [mm]

SNV-18 195 1,65 31 89 115 90 6,5-7 1/4 10 9472100110
*in conformitate EN 1SO 28927-9

Tip

Catalog nr.
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Divizor cu ac cu vibratii reduse MOST PNV-19

Accesorii:

Ace 03,2 mm:

s Echipament standard: set de 19 ace lungime
de 140 mm (94 72 101619),

» Echipament optional: set de 19 ace - lungime 178 mm
(9472 101519).

m Dispozitivele de scalare a acului cu impact cu vibratii scazute, pentru curdtarea suprafetelor, indepdrtarea zgurii si sudurile de detensionare, indepértarea
acoperirilor, coroziune si alte materiale acumulate etc.

Sistemul patentat de reducere a vibratiilor face ca utilizatorul sa fie mai putin stresat, obosit si expune mai putin lucratorul la zgomot si vibratii.

Putere mare si eficienta exceptionala.

Schimb usor si rapid al acului.

Dispozitivul standard include un set de 19 ace cu lungimea de 140 mm.

Posibilitatea de a folosi ace cu lungimea de 178 mm.

Diametrul
recomandat
al furtunului

[mm]
PNV-19 272 2,4 <3,7 90 110 110 6,57 1/4 10 9472100111

*1in conformitate EN 1SO 28927-9

Nivelul Nivelul = Debit total de Presiune  Cuplajul
Frecventa A q
[Hz] aer max aerului furtunului
[I/min] [bari] [inci]

Lungime Masa o
vibratiilor* de zgomot
[om]  [kgl : s

Im/s2] [dB]

Catalog nr.

Stilou de gravat pneumatic MOST
EP-100

Accesorii:
» Echipament standard: ac din carburd de tungsten
(9472 910107).

Marcator pneumatic usor, cu nivel de vibratie foarte scdzut.

Acest sistem patentat de reducere a vibratiilor permite 0 munca mai rapidd, fard oboseala pe tot parcursul zilei si oferd un control excelent al sculelor.
Instrumentul perfect pentru marcare si gravare in otel negru, aliat si cdlit, titan, sticla, piatrd, plastic si lemn.

Nivel redus de zgomot si consum de aer.

Schimb simplu al acului din carbura de tungsten.

DIET S {T]]
recomandat
al furtunului

[mm]
EP-100 132 0,16 <20 65 350 0,6 6-6,5 1/4 6 9472100120
*in conformitate EN 1SO 28927-9

Nivelul Nivelul F - Debit total de Presiune Cuplajul

e recventa . .

vibratiilor* de zgomot [Hz] aer max aerului furtunului
[m/s2] [dB] [I/min] [bari] [inci]

Lungime  Masa

Tip mml  lkg]

Catalog nr.
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MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

v 1. MASINI PANZA PANGLICA
1.1. Ferastrau cu banda pentru atelier

®
Echipamente de atelier economice concepute

Mo St pentru lucrari de sustinere a sarcinii reduse.

Functii si proprietati de baza:

= Constructie care permite tdierea unghiulard unilaterala.

Miscarea in jos a capului de tdiere controlatd de frana hidraulica.

Pompa electrica pentru ungerea si rcirea benzii (sistem de racire cu lichid cu circuit inchis).
Dispozitiv de curatare a benzii periei.

Model UE-712 C echipat cu roti de transport pentru deplasarea usoard a dispozitivului.

MOST UE-712 C

MOST WE-210 SH

Interval de taiere [mm]

Catalog nr

Dimensiunea lamei de taiere
[mm]
Viteza de taiere a lamei [m/
Greutate neta [kg]

Unghiul de
taiere O D D
=g e
0° 178 178 178x280
MOST UE-712C 2360x20x0,9 22/33/45/65 0,75 130 94 55007120
+45° 110 110 180x110
0° 170 170 210x95
MOST WE-210 SH 2111x20x0,9 45/90 0,75 156 94 55002100 +45° 120 110
+60° 70 60

RYWAL-RHC ofera servicii de garantie si post-garantie pentru masinile cu ferastrau cu banda. Adresele punctelor de service la sfarsitul catalogului.

in plus fata de masinile de taiat cu benzi sunt necesare echipamente de sustinere:
m [ ame pentru ferdstrau cu banda - vezi pagina 326.

® Coolmax MOST, lichid de récire - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

H Transportoare si role de preluare - vezi pagina 325.

B Protectie pentru ochi - vezi capitolul 04, subsectiunea 2.
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1.2. Masini de taiat cu banda semi-automate cu frana hidraulica

®

mo St Echipament stabil conceput pentru lucrari de

productie sub sarcina medie.

Functii si proprietati de baza:

= Reglarea capului de taiere efectuata de o clapeta hidraulica.

= Doud viteze ale lamei de tdiere pentru taierea otelului inoxidabil si carbon.

= Cap pivotant pentru o precizie ridicatd a tdierii in unghi (versiunea SH) sau ambele parti
(versiunea DS).

= Manometru incorporat pentru masurarea tensiunii lamei de tdiere.

= Sistem de rdcire lichid cu circuit inchis.

= Dispozitiv de curdtare a benzii periei.

MOST WE-350 DS

Vd recomanddm utilizarea Coolmax MOST
Pentru ferdstraie panglica - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

MOST WE-260 SH

Interval de taiere [mm]

Catalog nr

Greutate neta [kg]

Dimensiunea lamei de taiere
[mm]
Viteza de tiiere a lamei [m/

Unghiul de
taiere O I:I —
o
0° 227 220 260x110
MOST WE-260 SH 2460x27x0,9 36/72 1.1 216 94 55002600 +45° 150 145 200x125
+60° 90 85
0° 227 220 260x110
+45° 150 145 200x125
MOST WE-275 DS 2460x27x0,9 36/72 1,1 315 94 55 002750
+60° 90 85
-45° 110 110 160x110
0° 250 240 310x210
+45° 200 180 200x140
MOST WE-310 DS 2725x27x0,9 36/72 1,1 310 94 55003100
+60° 120 95 120x95
-45° 150 150 170x90
0° 270 260 350x220
+45° 240 220 240x160
MOST WE-350 DS 3160x27x0,9 34/68 1,5 360 94 55 003500
+60° 160 150
-45° 210 180

1. Masini panza panglica 323
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1.3. Fierastraie cu banda hidraulica semi-automata

®

Echipament stabil conceput pentru lucrari de

r ":'St productie grele.

Functii si proprietati de baza:

m Pozitionarea hidraulica in jos / in sus a capului de tdiere.

Menghina hidraulica de prindere rapidd cu forta de prindere reglabila.
Reglarea treptata a vitezei lamei de taiere.

Precizie ridicata de taiere la 0°,-45°, -60° pe laturile stanga si dreapta.
Manometru incorporat pentru masurarea tensiunii lamei de tdiere.
Dispozitiv de curdtare a benzii periei

MOST UE-331 DSA

MOST UE-460 DSAE

Va recomandam utilizarea Coolmax MOST pentru ferastraie cu
banda - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

Interval de taiere [mm]

Catalog nr

Dimensiunea lamei de taiere
[mm]
Viteza de taiere a lamei [m/
Greutate neta [kg]

Unghiul de
taiere O I:I [ —
e
0° 331 320 510x260
MOST UE-331 DSA 4180x34x1,1 26-80 2,20 850 94 55003310 +/-45° 315 315
+/-60° 215 195
0° 460 460 440x600
MOST UE-460 DSAE 5330x41x1,3 26-80 3,70 1320 94 55004604 +/-45° 445 410 =
+/-60° 295 295 =
0° 530 530 700x335
+45° 490 435 500x300
MOST UE-530 DSA 6240x41x1,3 20-85 56 1880 94 55005300 +60° 335 320 305x400
-45° 480 435 480x300
-60° 335 320 305x400

324 1. Masini panza panglica



MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA S| PANZE

v 2. TRANSPORTOARE PENTRU MASINI DE TAIERE

®

most

Sisteme universale de masa cu role in Idtime de 360 mm si indltime reglabild de la 580-1030 mm.

Potrivit pentru majoritatea masinilor de tdiat cu banda mici si mijlocii de pe piata.

Recomandat pentru panzele panglicd MOST WE-260SH, WE-275SH, WE-275DS, WE-310DS, WE-350DS.

Disponibil in module de 1 m si 2 m.

Transportoare disponibile, de asemenea, ca suporturi simple pentru materialul tdiat cu o rola orizontala sau doua role in forma de V.

MOST HRS 52-1 MOST HRS 52V

MOST HRT 60-4 MOST HRT 60-7

Latimea rolei inltime Sarcina maxima  Numarul Diametrul rolei Greutate Lungime
’ ! Catalog nr
[mm] [mm] [kgl de role [mm] [kgl [mm]
MOST HRS 52-1 350 580-790 400 1 52 16 - 94 55250001
MOST HRS 52V 220 580-790 400 2 52 17 - 94 55250002
MOST HRT 60-4 360 580-1030 300 4 60 40 1030 94 55250004
MOST HRT 60-7 360 580-1030 400 7 60 53 2030 94 55250005

2. Transportoare pentru masini de taiere 325
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v 3. PANZE PANGLICA

®

most
MOST Multicut

Lame de fierdstrau cu banda bimetalicd de inalta eficienta.

Universale, ideale pentru tdierea otelurilor carbon, inox si aliate, precum si a otelului pentru scule, etc.
Varfurile din otel de mare viteza M42 asigurd o duratd de viatd lunga a fierastraului.

Geometria special dezvoltatd a dintilor previne ruperea varfurilor dintilor.

Forma spatiului dintre dinti asigura tdierea precisd si corecta.

Setarea precisa a dintilor garanteaza o suprafata tdiatd neteda.

Un corp de sustinere selectat corespunzator, realizat din otel cu parametri inalti, confera lamei o
duratd mare de uzura.

Dimensiunile disponibile si pasul dintilor

Pas (numarul de dinti pe tol - TPI)

Latime x grosime

[mm] 3/4 4/6 6/10 10/14
13x0,6 [ [ ] [ J
19x0,9 Y ° Y ° ° E Téierea fierdstraului cu bandd
27x0,9 Y Y PS PY Py Py . (Sfaturi)
34x1,1 [ [ J [ [ [ J [ J
41x1,3 [ (] [ J

E Scanati linkul sau accesati

= https://www.rywal.eu/f09-3

MOST M42

Lama de Fierastrau bimetalica economica de uz general.

Conceputa pentru tdierea unei game largi de materiale si forme diferite.
Pasul dintelui variabil oferd o vibratie mai mica in timpul taierii.

Otelul de mare vitezd cobalt garanteaza o durata lunga de viatd a lamei.

Dimensiunile disponibile si pasul dintilor
Litime x grosime Pas (numarul de dinti pe tol - TPI)
[mm] 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 10/14

Pentru a accelera realizarea comenzilor, am lansat propriul nostru punct de sudura pentruf §
abricarea lamelor de fierastrau panglica. Lamele de fierastrau cu latimea de 20-41 mm
sunt sudate conform comenzii $i trimise clientului in cateva zile.

Pentru a finaliza rapid comanda dvs., avem nevoie de:

® denumirea lamei de fierdstrau,

m parametrii lamei (lungime, l4time, grosime),

m pas (numarul de dinti per tol),

W cantitatea comenzii de ex. MOST M42, 3660 x 27 x 0.9 mm, 4/6 - 10 bucati

In cazul in care nu sunteti sigur ce fierstrdu cu bandd s& utilizati, personalul

nostru experimentat va fi bucuros sd va ofere sfaturi.

Avem nevoie doar de:

m numele materialului de taiat (daca este posibil, numarul materialului german DIN),

m sectiunea transversald a materialului (pentru sectiunea conductelor si grosimea peretelui),
m forma materialului (rotund, teava, sectiune, etc.),

m descrierea suprafetei (calitate si tip: forjat, laminat, turnat, tras),

m tipul de taiere (simpld, stratificata sau in seturi cu numarul de straturi sau bucati, precum si configuratia / dimensiunea si forma barelor din set),
m dimensiunea lamei de fierastrau cu banda (lungime, latime, grosime),

m tipul de masina (pentru masinile cu doud coloane, va rugam sa specificati si inclinatia / unghiul de atac / bara de ferastrau).
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Ruperea noii panze panglica m/min minys 399,

Durata de viatd a noii lame de fierdstrdu depinde in principal de ruperea controlatd a lamei.

Va recomandam urmatoarele actiuni:

Pasul 1 - selectati viteza de tdiere corespunzatoare Ve (m/min) si eficienta de taiere Vz (cm2 /
min) pe baza parametrilor de tdiere prezentati in tabele.

Pasul 2 - incepeti cu 70% din viteza normald de tdiere si 50% din eficienta normald a avansului
(a se vedea graficul opus).

Pasul 3 - daca mai existd vibratii si zgomote, viteza de tdiere trebuie schimbata usor din nou pana
cand dispar. Este intotdeauna important sa creati span in mod continuu.

Pasul 4 - dupa tdierea a aprox. 400-600 cm2 sau dupa cel putin 15 minute de timp efectiv de
tdiere pentru tevi si profile puteti atinge incet viteza normala de taiere si apoi viteza
normald de avans.

.

mm/min minus 50%

Lichide de racire

Durata de viatd a lamelor de fierastrau cu banda depinde in principal de concentratia corecta a agentului de récire (continutul de ulei din agentul de racire).
In cazul emulsiilor, acestea trebuie controlate cu ajutorul unui refractometru. Recomandam o concentratie de 8-12% pentru tdierea normala (materiale
slab aliate si medii), 13-18% pentru otelurile si aliajele inalt aliate si foarte inalt.

Selectarea pasului dintilor (humarul de dinti pe tol TPI) al lamei de taiere

Materiale Lame de fierastrau cu banda bimetalica Lame de fierastrau cu banda din carbura
Pas variabil Pas variabil
Sectiune transversala Dinti pe tol - TPI Sectiune transversala Dinti pe tol - TPI
up to 25 mm 10/14 50-120 mm 3/4
15-40 mm 8/12 100-250 mm 2/3
25-50 mm 6/10 150-400 mm 1,5/2
35-70 mm 5/8 350-600 mm 1,1/1,6
40-90 mm 5/6 >500 mm 0,85/1,5
50-120 mm 4/6
80-180 mm 3/4
130-350 mm 2/3
150-450 mm 1,5/2
«p—> 200-600 mm 1,1/1,6
D = sectiune (canal de taiere) >500 mm 0,75/1.25

Indicii:

= Atunci cand tdiati otel inoxidabil si aluminiu, va recomandam sd alegeti o lamd mai find decét cea prezentata in tabel.
= Dacd materialul este tratat termic sau célit (> 1200 N / mm?), selectati o lama mai grosierd decat cea indicata in tabel

Tevi si profile

Pas variabil al lamei

Grosimea
peretelui Diametrul conductei externe D [mm]
§ [mm] 60 80 100 120 150
2 14 10/14 | 10/14 | 10/14 | 10/14 | 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8
g 14 10/14 | 10/14 | 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
4 10/14 | 10/14 | 8/12 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
5 10/14 | 10/14 | 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6
6 10/14 | 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
8 10/14 | 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2

3. Panze panglica
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CONSUMABILE DE SUDURA

Introducere

In grupul tematic ,Consumabile pentru sudare” au fost dezvoltate si publicate urmtoarele subgrupuri conform EN si standardelor::

EN 1S0 2560:2010

EN1SO 18275:2018
EN IS0 3580:2017

EN1SO 3581:2016

EN ISO 14341:2011
EN1SO 16834:2012
EN IS0 21952:2012
EN ISO 14343:2017
EN IS0 17632:2016
EN SO 18276:2017

EN1SO 17634:2015
EN1SO 17633:2018

ENISO 14174:2019
EN 1SO 26304:2018

ENISO 14171:2016
EN SO 14175:2009
EN1SO 20378:2018
EN IS0 636:2017
EN SO 1071:2016
EN ISO 14172:2015
EN1SO 18273:2016
EN 14700:2014

EN ISO 18274:2011
EN IS0 24034:2010
EN IS0 24598:2019

EN 1SO 24373:2018
EN 1SO 26304:2018

EN 1SO 544:2018-02

EN SO 6947:2011

,Electrozi acoperiti pentru sudarea manuald cu arc metalic a otelurilor nealiate si cu granulatie fina - Clasificare”.
,Electrozi acoperiti pentru sudarea manuald cu arc metalic a ofelurilor de inalta rezistenta - Clasificare”.
,Electrozi acoperiti pentru sudarea manuald cu arc metalic a otelurilor rezistente la fluaj - Clasificare”.
,Electrozi acoperiti pentru sudarea manuald cu arc metalic a otelurilor cu rezistenta termica - Clasificare”.
,Electrozi de sarma si depozite de sudura pentru sudarea cu arc metalic protejat cu gaz a otelurilor nealiate si
cu granulatie fina - Clasificare”.

,Electrozi de sarma, fire, tije si depozite pentru sudarea cu arc protejat cu gaz a otelurilor de inalta rezistenta.
Clasificare

,Electrozi de sarmg, fire, tije si depozite pentru sudarea cu arc protejat cu gaz a otelurilor rezistente la fluaj.
Clasificare”.

,Electrozi de sarma, electrozi de banda, fire si tije pentru sudarea cu arc a otelurilor inoxidabile si rezistentela
caldura. Clasificare”.

,Electrozi tubulari cu miez pentru sudarea cu arc metalic, protejat cu gaz si fard gaz, a otelurilor nealiate si cu
granulatie find - Clasificare”.

,Electrozi tubulari cu miez pentru sudarea cu arc metalic protejat cu gaz si fara ecranare a otelurilor de inalta
rezistenta. Clasificare

,Electrozi tubulari cu miez pentru sudarea cu arc metalic protejat cu gaz a otelurilor rezistente la fluaj. Clasificare”.
,Electrozi si tije tubulare cu carcasa pentru sudarea cu arc metalic protejat cu gaz si non-gaz protejat cu otel
inoxidabil si rezistent la caldura. Clasificare”.".

,Fluxuri pentru sudare cu arc submersibil si sudare in baie de zgurd. Clasificare”.

,Electrozi cu sarma solidd, electrozi tubulari cu miez si combinatii electrod-flux pentru sudarea cu arc scufundat
a otelurilor de inalta rezistenta - Clasificare”.

,Electrozi cu sarma solida, electrozi tubulari cu miez si combinatii electrod / flux pentru sudarea cu arc scufun-
dat a otelurilor nealiate si cu granulatie find".

,Gaze si amestecuri de gaze pentru sudarea prin fuziune si procesele conexe”.

,Tije pentru sudarea cu gaz a otelurilor nealiate si rezistente la fluaj. Clasificare”.

,Tije, sdrme si depozite pentru sudarea cu gaz inert de tungsten a otelurilor nealiate si cu granulatie fina.
Clasificare”.

,Electrozi acoperiti, sdrme, tije si electrozi tubulari cu miez pentru sudarea prin fuziune a fontei Clasificare”.
,Electrozi acoperiti pentru sudarea manuald cu arc metalic a nichelului si aliajelor de nichel. Clasificare”.
,Electrozi, sarme si tije pentru sudarea aluminiului si aliajelor de aluminiu - Clasificare”.

,Consumabile pentru sudare pentru suprafete dure”.

,Electrozi cu sdrma solida, electrozi cu banda solida, fire solide si tije solide pentru sudarea prin fuziune a
nichelului si aliajelor de nichel - Clasificare”.

,Electrozi cu sdrmd solida, sarma solida si tije pentru sudarea prin fuziune a titanului si aliajelor de titan
Clasificare”.

,Electrozi cu sarma solida, electrozi tubulari cu miez si combinatii electrod / flux pentru sudarea cu arc scufun-
dat a otelurilor cu rezistenta la fluaj. Clasificare”.

,Sarme solide si tije de sudurd pentru cupru si aliaje de cupru. Clasificare”.

,Electrozi cu sarma solidd, electrozi tubulari cu miez si combinatii electrod-flux pentru sudarea cu arc scufundat
a otelurilor de inalta rezistenta - Clasificare”.

,Conditii tehnice de livrare pentru materiale de umplutura si fluxuri - Tipul produsului, dimensiunile, tolerantele
si marcajele ".

,Sudura si procese aliate. Pozitji de sudare”.

Consumabilele pentru sudare pentru incércare prin sudare cu metal dur si regenerare, pentru care se aplicd standardul EN 14700,
sunt clasificate in conformitate cu DIN 8555.

Standarde introduse recent pentru sudarea consumabilelor pentru otel: Clasificarea europeana (EN) si internationald (1SO) sistemele
sunt in mare parte impartite in doud sisteme de clasificare separate (A si B). Aceasta clasificare poate fi utilizatd impreund (adica
A si B) sau separat si aceasta clasificare este baza pentru determinarea tipului si caracterului materialelor. Deoarece denumirile din
fiecare standard sunt identice pentru anumite caracteristici, simbolurile si denumirile lor sunt prezentate mai jos.
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MARCAJE SISTEMUL ,A"

Denumirile conform sistemului ,A” se bazeaza pe normele europene (EN) care au fost in vigoare in Europa. Aceste standarde contin

simboluri si marcaje comune intregii colectii:

= Simboluri care indicd valorile rezistentei materialului (Tabelul 1) sistemul ,A”.

= Simboluri care indicd temperatura la care materialele indeplinesc rezistenta minima la impact 47 J (pentru sistemul de clasificare
,A") sau 27 J pentru sistemul de clasificare ,B") (Tabelul 2).

= Continutul de hidrogen in metalul depus (in ml / 100 g) (Tabelul 3).

= Simboluri de depunere a metalelor si tipul curentului de sudurd (Tabelul 4).

= Tipul de acoperire - denumirea datd mai jos (Tabelul 5).

= Simboluri care identificd produsul (materialul de umpluturd) sau tehnologia sudurii (imbinarii) (Tabelul 6).

= Pozitii de sudurd (Tabelul 7).

= Simboluri pentru gazele de protectie Tabelul 8).

Punct de Rezistenti la Alungirea Simbol invelisul de protectie

Simbol  randament min;;, . . minima PR——
Re [V/mm?] intindere R, Ag [%] A acoperire amda.
R acoperire cu rutil
35 355 440570 22 RC Acoperire celulozd cu rutil
38 380 470600 20 - " -
RB Acoperire de baza cu rutil
42 420 500-640 20 C acoperire cu celuloza
46 460 530-680 20 RR aco :rire cu rutil groasa
50 500 560:720 18 RA accf erire acida ci rutil
55 550 640-820 18 B ago erire de bazd
62 620 700890 18 — b
69 690 7702940 17 Tabelul 5. Tipul de invelis
79 790 880+1080 16
89 890 940+1180 15
Tabelul 1. Simboluri care indicd valorile de rezistenta Simbol Caracteristici
E sudare cu electrod acoperit - electrod acoperit
G sudare MIG / MAG - sarmd solida pentru sudare MIG / MAG
T sudare cu sarma umplutd - sarmd umpluta cu flux
imbol Temperatura pentru cerintele de rezistenti la Lij sudarea TIG - sarma pentru sudarea TIG
Simbo impact 47 J [°C] S sudare cu arc submersibil - Sarmé solida pentru sudare
7 Nu existd cerinte B sudare cu arc scufundat sau Sudarea cu electroslag cu electrozi
Alub V(1) 2 cubandd__
0 0 P sudare cu plasmd
L sudarea cu laser
2 -20 " " - <
3 30 R bara turnata (consumabile pentru sudare din fonta)
n 20 ss sérmd solidd pentru sudarea otelurilor inoxidabile si rezistente la
5 % caldurd utilizate in diferite metode de sudare
6 60 Tabelul 6. Simboluri de identificare a produsului (material de umpluturd) sau a
7 70 tehnologiei de sudura (imbinare)
8 -80
9 -90
10 -100 Simbol Pozitie de sudare

NOTE 1: Denumirea ,Y" apare in clasificarea ,B".

Tabelul 2. Simboluri care indica temperatura la care probele influenteaza ! PA, PB, PC, PD, PE, PF,$I PG
duritate 2 PA, PB, PC, PD, PE si PF
3 PA i PB
4 PA
5 PA, PB si PG
Pozitia 1G/1F/PA (plat)
a0y
H5 5 Pozitia 4F / PD (deasupra capului)
H10 10 Pozitia 4G / PE (deasupra capului)
H15 15 Pozitia de urcare 3G / PF (verticald)
Pozitia 3G descendentd / Pozitia PG (verticald)
Tabelul 3. Continutul de hidrogen Tabelul 7. Pozitji de sudare
Simbol Rata de depunere [%] Tip de curent Simbol Tip de gaz
1 <105 alternativ si direct J gaz inert (argon sau heliu - amestecuri ale acestora
2 <105 direct M amestec de gaze (Ar + 15+25% CO,)
3 105125 alternativ si direct C dioxid de carbon (100% CO,)
4 105125 direct A amestec (argon + 1+5% 0,)
5 125160 alternativ si direct N fara ecran de gaz (fir auto-ecranat)
6 125+160 direct G compozitia amestecului stabilitd cu producatorul
7 >160 alternativ gi direct Tabelul 8. Simboluri ale gazelor de protectie
8 >160 direct

Tabelul 4. Simboluri de eficientd a depunerii si tip de curent de sudurd
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MARCAJE SISTEMUL ,B”

Denumirile sistemului ,B” se bazeaza pe standardele AWS (American Welding Society). Principala schimbare in raport cu standardele
americane este specificarea proprietdtilor de rezistenta ale metalului depus in MPa. Standardele AWS sunt utilizate in SUA si in tarile din
Orientul Indepértat. Rezistenta la tractiune (Rm) este data ca proprietéti de rezistenta - in punctul de randament al sistemului ,A” (Re).

1. Simboluri ale rezistentei materialului conform sistemului ,B”

. Punct de randament Rezistenta la intindere Mm".“
Simbol minim Re [N/mm?] R alungire
m As [%]
43x 330 430+600 20
49x 400 490660 20 NOTA: Un X" poate insemna:
N A - stare brutd de depunere a metalului
55x 470 550700 18 P - starea de depunere a metalului dupd tratamentul termic
62x 540 620760 15 AP - clasificarea depunerii de metal in ambele state
69x 670 690830 14 Tabelul 9. Simboluri ale proprietdtilor rezistentei materialului conform sistemului ,B”

2. Pozitii de sudare:
Simbol ,0" - PA si PB
Simbol ,1" - PA, PB, PC, PD, PE, PE, PF si PG

Deoarece in cataloagele diferitilor producétori, valorile proprietatilor de rezistenté (Re si Rm) sunt date in megapascali [MPa] sau
in newtoni per mm2 [N/mm?] pentru a unifica denumirile din acest catalog. Se presupun descrieri N/mm?. Valorile numerice pentru
ambele marcaje sunt identice. In acest capitol sunt utilizate marcaje universale ale pozitiilor de sudare si ale curentilor de sudare
si polaritate.

Simbol Curent de sudare si polaritate Simbol Curent de sudare si polaritate

direct - plus la electrod

EI direct - minus la electrod
|E| alternativ

= 4 = direct - plus la electrod sau alternativ

direct - minus la electrod sau alternativ

direct sau alternativ

+
+|/[]

alternativ sau direct - plus la electrod

alternativ sau direct - minus la electrod

Tabelul 10. Curent de sudare si marcaje de polaritate

Pozitie de sudare Simbol Pozitie de sudare
1 S PR - .
1> il toate pozitile de sudare 1> Si vgrtlcva!a in jos toate pozitiile, cu exceptia
L, 4 e 4 | verticald in sus
St toate in pozitie verticala de la | . ) o
- 4 L - s } i in jos, orizontald si verticald in sus
I, 4 de sus in jos numai sudura in unghi 1, Vo ;
ot e s 1 )
- t toate cu exceptia verticald in jos orizontal
Iy} I_‘( —
:;— ' t in jos, orizontald si verticald in sus :/ ' din jos, orizontald si verticald in jos
| - ) « 1t o ) « ko
in jos, orizontald - in jos, orizontald, verticald si deasupra
PR (PR} ’
| P I ' L TR,
I in jos [l in jos, verticald si verticald in jos
] B t R R
: } verticala in jos :<— ' t In jos, verticald, deasupra si verticala in sus
:<- in jos, orizontald si verticald I i in jos, verticald si verticald in jos
yan ’ Iy} 7
T o i~ t o
| i verticald in sus si verticald in jos I: ' i toate pozitiile, cu exceptia verticald in jos si sus
: t verticald in sus :4- ' in jos si verticald
~ ] T
:: ' bl toate pozitiile, cu exceptia deasupra :— ' t in jos, verticala si verticald in sus
1 0 Tabelul 11. Marcaje pozitia de sudare
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in acest capitol sunt utilizate mai multe simboluri si abrevieri:

Simbol Descriere Simbol Descriere

MAG Sudare cu gaz metalic cu sarmd in mediu gaz activ ccs Societatea Chinezd de Clasificare
MIG Sudare cu gaz metalic cu sarmd in mediu gaz nobil CE Declaratie de conformitate CE
TIG Sudare cu arc de tungsten cu sarmd sau tija in mediu de gaz nobil co Controlas
AC Curent alternativ CR CR Welding Services Itd
DC Curent continuu CwB Canadian Welding Bureau
Re Rezistenta la alungire DB Deutsche Bahn
Rm Rezistenta la intindere DNV-GL Det Norske Veritas - Germanisher Lloyd
A4, A5 Alungire LR/LRS Lloyds Register of Shipping
KV Proprietati de impact ISO ,V" NAKS / HAKC State Welding Control Agency Russia
HB Duritate Brinella PRS Polish Register of Shipping
HV Duritatea Vickersa RINA Registro Itaniano Navale
HRC Duritate Rockwella RMS /R.M.R.S. Russian Marine Ship Register
FN Numdr feritd SEPROS Ukrainian UkrSEPRO Certificates
0.C. Tratament termic TOV (-D) Technischer Uberwachungs Verein
ABS American Bureau of Shipping TOV (-0) Technischer Uberwachungs Verein - Austria
AWS American Welding Society ubT Biroul de inspectie tehnica - Polonia
BV Bureau Veritas

Tabelul 12. Explicatia marcajelor

Regulile pentru marcarea consumabilelor de sudura din acest catalog se bazeaza pe:

1. ,Sudarea si prelucrarea metalelor” Jézef Pilarczyk, Jan Pilarczyk; Publicat in Silezia 1996.

2. Standardele europene incluse in cataloagele companiilor: ESAB, WDI si KOBELCO.

3. ,Principiile de selectie a gazelor de protectie si a sarmelor solide pentru sudarea diferitelor metale si aliajelor acestora folosind
urmatoarele metode MIG / MAG si TIG", Poligaz, Gdansk 1997.

4. Ghidul inginerului - sudare, volumul I, WNT 2003 si volumul Il WNT 2005.

5. Calendare de sudura PIS 2008, 2009, 2010, 2011, 2012, 2013, 2014, 2015, 2016, 2017, 2018, 2019, 2020

Parametrii procesului de sudare indicati in catalog sunt valori generale orientative si nu pot sta la baza dezvoltérii tehnologiilor detal-
iate de sudare. Acestea descriu numai intervalele in care acesti parametri pot fi utilizati intr-o metoda de sudare data. Selectarea
parametrilor de sudare este determinata de multi factori, cum ar fi: lungimea si tipu arcului, pozitia, tipul curentului de sudare, geo-
metria pregatirii muchiilor, calitatea suprafetelor elementelor sudate etc. si prin urmare, trebuie stabilitd de fiecare data in functie
de conditii. In cazul neclaritatilor, va rugdm s& consultati reprezentantii nostri.

La sudare, este necesar sa vd amintiti despre utilizarea echipamentului de protectie individuala si a ventilatiei corespunzatoare.
= Consultati capitolul 04 cu privire la protectia sudorului.
= Consultati sectiunea 05.2 pentru echipamentele de extractie si filtrare a fumului de sudura.
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®
@

Suporturi ceramice MOST

MOST LTO05 TIA

25

Tip - dimensiuni [mm]

27

7.3
—

——]

Lungime

600 mm
24 seg x 25 mm

Note

Blocurile ceramice de 25 mm sunt montate pe banda
autoadeziva de 85 latime.

Ambalaj: 60 buc.
Nr. Catalog: 50 49 500550

Pentru sudarea cu fire solide sau cu miez de flux.

MOST LT05-6 TIA

7.3
—

Y

600 mm
24 seg x 25 mm

Blocurile ceramice de 25 mm sunt montate pe banda
autoadeziva din aluminiu cu ldtimea de 85 mm.

Ambalare: 60 buc.
Nr. catalog: 50 49 500560

Pentru sudarea cu fire solide sau cu miez de flux.

MOST LT 05TT TIA

25

7.3

600 mm
24 seg x 25 mm

Blocurile ceramice de 25 mm sunt montate pe autoadeziv
de 85 mm latime
bandd de aluminiu.

Ambalare: 60 buc.
Nr. catalog: 50 49 500500

Pentru sudare cu fire cu miez de flux sau electrozi
acoperiti

MOST LT 06 TIA

25

600 mm
24 seg x 25 mm

Blocurile ceramice de 25 mm sunt montate pe autoadeziv
de 85 mm latime
banda de aluminiu.

Ambalare

6,0 mm - 250 buc.

28,0 mm - 160 buc.

10,0 mm - 120 buc.
12,0 mm - 100 buc.
©15,0 mm - 75 buc.

Nr. catalog:

6,0 mm - 50 49 500060
8,0 mm - 50 49 500080
10,0 mm - 50 49 500100
12,0 mm - 50 49 500120
15,0 mm - 50 49 500150
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v 5. TIPURI DE AMBALAJE PENTRU SARME PENTRU SUDURA

®

EXOBEBD s

Bobine din plastic

Greutatea. Dian]etru . Léginle Diamc.etru Tnseamna in
tamburului  exterior d1 interna b alezaj d3 EN ISO 544:2018
kgl [mm] [mm] [mm]
S 100 0,5-1,0 100 45 16,5 S 100
S 200 2-5 200 55 50,5 $200
S 300 6-20 300 100 50,5 S300

Cosuri de sarma - bobine metalice

Greutatea Diametru Diametru Latime Tnseamn in
tamburului  exteriord1  exterior d2 interna b EN ISO 544:2018
) . . Ikg] [mm] [mm] [mm]
. B 200 25 200 90 55 -
B 300 6-20 300 180 100 B 300
Lel

BS 300 6-20 300 180 55 BS 300
B 200/300 BS 300
. £
Butoaie g
—_— -
Greutatea DIEET] P inaltimea T I
s : Inaltime :
tamburului exterior A H [lhm] capac { ]
[kg] [mm] [mm]
Drum 250-280 510 810 1120
P - B
‘-._________._'_______..-“
A

v 6. DEPOZITAREA S| TRANSPORTUL CONSUMABILELOR PENTRU
SUDURA

Consumabilele pentru sudare trebuie transportate astfel incat ambalajul lor si consumabilele sd nu fie deteriorate. Liantele trebuie depozitate intr-o camera
uscata si curatd la o temperatura pozitivé intre + 10°C si + 30°C. in cazul substraturilor din covoare minerale (ciment, clincher), se recomanda depozitarea
acestora pe paleti de transport din lemn sau rafturi din lemn pentru a evita umezeala si murdéria. Cand depozitati pachete cu electrozi infdsurati in stra-
turi, numdrul acestora nu trebuie sd depaseasca opt. Ambalarea materialelor partial utilizate trebuie protejata suplimentar impotriva umezelii si murddririi.

Umiditatea in incéperile in care sunt depozitate consumabilele pentru sudare, in functie de temperatura ambianta (cu cat temperatura este mai mare, cu atét
este mai micd umiditatea) nu trebuie sa depdseascd 50-60% pentru electrozi de bazg, fire, tije, benzi solide si pulbere si 70% pentru fluxuri. Ar trebui asigurata
o0 buna circulatie a aerului in zonele de depozitare. Materialele din ambalaje sub vid nu necesita conditii speciale de depozitare.

Perioada de depozitare in ambalajul intact din fabricé pentru electrozi infasurati este de 3-5 ani, pentru fire, tije, fluxuri si benzi timp de aproximativ 2 ani, este
nelimitata pentru produsele din otel inoxidabil si ambalate in vid. In cazuri speciale, perioada de depozitare este determinata de producator.

Conditiile prezentate sunt generale, deoarece niciun standard national si european nu specifica recomandari pentru depozitare si transport. consumabile
pentru sudura.

6. Depozitarea si transportul consumabilelor pentru sudura 363




MENTIUNE LEGALA

Compania RYWAL-RHC informeaza cd datele continute in Catalogul de export 2024 nu inseamna o ofertd comerciald sau o oferta de furnizare a oricaror
servicii in sensul Codului civil. Datele au fost furnizate numai in scop informativ si reprezinta o invitatie pentru derularea cercetdrilor. CONDITIILE GENERALE
PENTRU VANZAREA LA EXPORT A ,RYWAL-RHC" Sp. z 0 0 pot fi gésite la www.rywal.com.pl. RYWAL-RHC declara c& compania a depus toate eforturile pentru
a se asigura ca datele furnizate sunt complete si exacte si cd toate referintele din acest catalog sunt facute la actele si standardele juridice actuale de la data
emiterii catalogului. Cu toate acestea, posibilitatea erorilor nu poate fi exclusa. Prin urmare, inainte de a utiliza informatiile continute in catalog, vd recomanddm
sd contactati consilieri tehnici si autoritati pentru a verifica validitatea actelor si standardelor juridice mentionate. RYWAL-RHC nu va fi rdspunzdtoare pentru
actualitatea, exhaustivitatea si exactitatea acestor date si nici nu va fi rdspunzatoare pentru orice daune rezultate din utilizarea sau increderea in aceste date.

Riscul total al utilizdrii informatiilor continute in catalogul 2024 este responsabilitatea utilizatorului sdu. RYWAL-RHC isi rezerva dreptul de a-si schimba gama
de produse fara notificare prealabila. Este permisa descarcarea informatiilor din catalog, cu toate acestea, RYWAL-RHC isi rezerva toate drepturile asupra
marcilor comerciale si drepturile de autor asupra tuturor textelor si graficelor. Nu este permisd reproducerea, transmiterea, modificarea continutului, salvarea
pe orice suport partial sau integral a informatiilor continute in catalog si apoi punerea la dispozitia publicului in orice mod, fara permisiunea prealabila scrisa
de la RYWAL-RHC, cu exceptia pentru uz privat, astfel cum este definit in Legea drepturilor de autor. Daca este acordatd, permisiunea poate fi retrasa de
RYWAL-RHC in orice moment.

Catalogul contine informatii care sunt proprietatea exclusivd a RYWAL-RHC si a companiilor care coopereaza cu RYWAL-RHC.



