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your welding partner

MnasmeHHas Pe3ka
Rezanie Plazmou
Ciecie Plazma
Plasma cutting

cBapka Mwur
zvéaranie Mig
spawanie Mig

Mig welding

cBapka Tur
zvéranie Tig
spawanie Tig

Tig welding

nnasmeHHasa CBapKa
zvdranie Plazmou
spawanie Plazma

Plasma welding

ApanTepbl n KabenbHble pasbemMbl
Adaptéry a spojky kablov
Adapter i zlaczki kabli

Adaptors & Cable connectors
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yourway to torches

PYCCKU

bonee 30 neT NOCTOSIHHO pa3BKBasAcb, kKomnaHua Trafimet paboTtaeT
Ha pblHKe CBapOYHOro 060pPyAOBaHNMA 1 LUIMPOKO M3BECTHA B MUpe
CBOEM WHHOBALMOHHOCTbIO, CTUEM M KayeCTBOM MPOAYKLMU.
[eatenbHocTb Trafimet B 06nacT cBapKu pa3BrBaeTcsa B MATU
HanpaBfieHUAX: MNa3MeHHaa peska, NosiyaBToMaTMyeckas cBapka B
cpefe 3awmTHOro rasa (MUN), ceapka HemnaBAWMMCA SNEKTPOLOM
B cpepe vHepTHoro ra3a (TWI), nna3meHHas cBapka, agantepbl 1
KabenbHble pasbembl.

B TeueHvie MHOrMxX net paboTbl B cBapouHoi nHaycTpum Trafimet
pa3pabaTbiBaeT M ynAydywaeT CBOK MPOAYKLMIO, OCHOBbIBAsCH
Ha COOCTBEHHOM oOrbiTe. MapKeTMHIoBas M KOMMYHMKaLMOHHAsA
CTpaTerus, YenoBEYECKMI MOTEHUMAn U MEHEeKMEHT, a TaKxkKe
TEXHOMOMN 1 CEPBUC ABNSAIOTCA rapaHTVer KauecTsa A/1s 3aKasurkoB
dupmbl Trafimet.

lpynna Trafimet npeacTaBieHa Ha PbIHKE HECKONbKUMY TOPrOBbIMA
mapkamu: Trafimet, Trafilux, Sacit u Pratix. OHM ABNAIOTCA BbIpaXKeHNemM
B peasibHOW >KU3HW NPefaHHOCTY 1 LeneyCTPeMIEHHOCT Fpynmbl
nioaen, AniA KOTopbix paboTa ABNAETCA UX CTPACTbIO.

www.trafimet.com

SLOVENCINA

Trafimet je znackou neustéleho vyvoja, ktora je pritomnd na trhu zvarania
viac nez 30 rokov a je znama po celom svete svojou inovativnostou, Stylom
produktov a kvalitou. P6sobenie spolo¢nosti Trafimet v odvetvi zvérania
sa rozvinulo v piatich segmentoch podnikania: rezanie plazmou, zvéra-
nie v ochrannej atmosfére CO2 (MIG), zvaranie netaviacou sa elektrédou
v ochrannej atmosfére inertného plynu (TIG), zvaranie plazmou, prislusen-
stvo a spojky kéblov.

V odvetvi, ktoré je z velkej miery nikou pre trh, tak ako je to v pripade zva-
ra¢ského priemyslu, si Trafimet pocas rokov vybudoval svoje know-how
vyvojom inovativnych produktov. Marketingové a komunikacna stratégia
spoloc¢nosti, ludské zdroje a manazment spolu s technikou a sluzbami su
zarukou pre zdkaznikov firmy Trafimet.

Skupina Trafimet uvadza a zabezpecuje svoju profesionalnu a kultdrnu
vitalitu na trhu prostrednictvom svojich obchodnych znaciek: Trafimet,
Trafilux, Sacit a Pratix. Tieto predstavuju cenné dedicstvo, ktoré sa v realite
spolo¢nosti prejavuje oddanostou mnohych originalnych fudi pre ktorych
je praca vasiou.



JEZYK POLSKI

Trafimetjestmarkaciggtegorozwoju, ktérajestobecnanarynkuspawania
ponad 30 lat i jest znana na calym Swiecie swoja innowacyjnoscia,
stylem wyrobdw i jakoscig. Dziatalnos¢ spotki Trafimet w dziedzinie
spawania rozwinefa sie w pieciu segmentach dziatalnosci gospodarczej:
ciecie plazma, spawanie w ochronnej atmosferze CO, (MIG), spawanie
nietopliwg elektrodg w ochronnej atmosferze obojetnego gazu (TIG),
spawanie plazma, oprzyrzadowanie i ztaczki kabli.

W dziedzinie przemystu, ktéra jest w wielkim stopniu nike dla rynku,
tak jak to jest w przypadku przemystu spawalniczego, Trafimet na
przestrzeni lat wybudowat swoje know-how rozwojem innowacyjnych
wyrobdéw. Marketingowa i komunikacyjna strategia spoétki, ludzkie
zasoby i management razem z technika i ustugami sa gwarancja dla
klientéw Trafimetu.

Grupa Trafimetwprowadza i zabezpiecza swojg profesjonalnaikulturalng
witalnos¢ na tynku posrednictwem swoich handlowych marek: Trafimet,
Trafilux, Sacit i Pratix. Te przedstawiajg cenne dziedzictwo, ktére realnie w
spotce przejawia sie oddaniem licznych - oryginalnych ludzi dla ktérych
praca jest pasja.

Jrotmet

your welding partner

ENGLISH

Trafimet is a trademark in constant evolution, which has been
presented on the welding market for over 30 years and is
recognized throughout the world for its innovation, product style
and quality. Trafimet’s work in the sector of welding is developed
in five segments of business: Plasma cutting, Mig welding, Tig
welding, Plasma welding, cable attachments and connectors.

In a sector that is very much a niche of the market, such as the
welding industry, Trafimet has built up its know-how, developing
innovative products over the years. The company’s marketing and
communication strategy, human resources and management,
together with technologies and service, are guarantees for
Trafimet Customers.

The Trafimet group promotes and asserts its professional and
cultural vitality on the market through its own brand names:
Trafimet, Trafilux, Sacit and Pratix. This is a precious patrimony
for a company reality that is expressed through the commitment
of many original and passionate people.
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PYCCKU

Bce uzgenus, kotopble Trafimet paspabatbiBaeT i MPOV3BOAUT: ro-
penKku, 3anyacTu, afanTepbl, pa3bemMbl 1 APyrvie No3uuun CooTBeT-
CTBYIOT OTPAC/IEBbIM CTAaHAAPTAM, NMPUYEM 3HaUMTeNIbHOE BHUMaHMe
yoenseTcsa matepuanam, NpuMeHAeMbIM B MPOV3BOACTBE, KauecTBy
3TUX MaTepuanos, 060PYAOBAHNIO I COBPEMEHHOI aBTOMaTH3aLmm
Npon3BOACTBA.

KonnuyectBo naTeHTOB KOMMNaHWK, NOJTy4YEHHDbIX 3a rofbl pa6OTbI, ewle
6onee otnnyaeT Trafimet BbICOKMM KauecTBOM ero n3[enuin, TeXHu-
YeCKUMMN 0COBEHHOCTAMM, BbICOKOM npon3BoanTENbHOCTbIO N KOM-
neTeHuuen B oTpacnn.

B 2006 ropy komnaHuA Trafimet cozgana norncTmyeckunin LeHTp nno-

wagbto 5 000 M2, 060pyLOBaHHBIN CaMbIMU

_TN- COBPEMEHHbIMM CUCTEMaMW  SKCMyaTauum

1 SNEKTPOHHOrO yrnpaBieHus, KOTopble Nno-

3BOSIAIOT MOCTOAHHO YNy4llaTb KayecTBO
npeaoCTaBAAeMbIX 3aKa3umKkam yCnyr.

CERTIFICATE

T TN CERT Conification oty
of TUN Anlagemechnib, Gmiiy
[ R -

C 1999 roga npogykuusa Trafimet cepTu-
duumpoBaHa cornacHo craHgapty DIN
EN ISO 9001:2000.

- TRAFIMET Sp.A.

AT Cavimgamn

SLOVENCINA

Vsetky produkty, ktoré Trafimet vyvija a vyraba: horaky, ndhradné
diely, adaptéry, spojky (zasuvky, zastr¢ky) a dalsie polozky splfiaju
referencné normy platné v odvetvi, pricom je dosledna pozornost
venovana materidlom pouzivanym pri vyrobe produktov spolo¢nos-
ti, ich kvalite a pouzitej technike a vyuzivaniu technicky vyspelej vy-
robnej automatizacii.

Mnozstvo patentov zozbieranych pocas rokov este vacsmi odlisuje
Trafimet vysokou urovriou kvality svojich produktov, technickymi
schopnostami, individudlnymi vykonmi a kompetenciou v odvetvi.

V roku 2006 Trafimetvytvoril logistické centrum s rozlohou 5 000 m?
vybavené najnovsimi prevadzkovymi a IT systémami, ktoré umoznu-

ju neustale zlepsSovanie sa v oblasti sluzieb zakaznikom.

Od roku 1999 je Trafimet certifikovany podla DIN EN ISO 9001:2000.

o ;
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Wszystkie wyroby, ktére Trafimet rozwija i produkuje: palniki, czesci za-
mienne, adaptery, ztaczki (gniazdka, wtyczki) i inne pozycje odpowiada-
ja referencyjnym normom waznym w dziedzinie przemystu, przy czym
Znaczna uwaga zwracana jest na materiaty stosowane podczas produkgji
wyrobow spotki, ich jakos¢ i stosowana technike oraz wykorzystywaniu
technicznie dojrzatej automatyzacji produkgji.

Mnéstwo patentéw zgromadzonych w przeciggu lat jeszcze bardziej
odroznia Trafimet wysokim poziomem jakosci swoich wyroboéw, tech-
nicznymi zdolnosciami, indywidualnymi mocami i kompetencja w gatezi
przemystu.

W 2006 r. Trafimet wytworzyt logistyczne centrum o powierzchni
5 000 m2 wyposazone najnowszymi eksploatacyjnymi i IT systemami,

ktére umozliwiaja ciggte usprawnianie w zakresie ustug dla klientow.

0Od 1999 roku Trafimet jest certyfikowany wedtug DIN EN 1SO 9001:2000.

ENGLISH

All of the products developed and produced by Trafimet: torches,
spare parts, adaptors, connectors (sockets, plugs) and other items,
comply with reference norms for the sector, with particular attention to
the materials used in the manufacturing of the company’s products,
their quality and the use of technology and hi-tech productive
automations.

The many patents deposited over the years further distinguish
Trafimet for the high level of quality of its products, its technical ability,
individual performance and competence in the sector.

In 2006 Trafimet created a 5,000 m? logistic centre, equipped with
state of the art operating and IT systems, which allows constant
improvement in terms of Customer service.

Since 1999 Trafimet has been certified DIN EN ISO 9001:2000

www.trafimet.com
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TRAFIMET S.P.A:: via del Lavoro 8, Castegnero - Vicenza - Italia

21 500 m? npon3BOACTBEHHbIX MJioWaAen.

MpogyKumsa un ycnyry, npepgoctaBnsemble KomnaHuen Trafimet,
MOCTOAHHO pacwupaAlTca 1 MoamduumpyioTca. I3To  ABnsAeTcA
HEO6XO,E|,VIMbIM ycnosuem  aona (I)VIprI, KOTOpaA Xouyer ObITb
KOHKYPEHTHOCI'IOCO6HOI7I M NONMHOCTbIO yAOBNETBOPUTD I'IOTpe6HOCTVI
3aKa34ynKoB.

21 500 m? prevadzkovych priestorov.

Vyrobné jednotky a sluzby spolo¢nosti Trafimet podliehaju
neustélej expanzii a inovacii. Tieto podmienky su nevyhnutnostou
pre spolocnost, ktord chce byt konkurencieschopna a chce uspokojit

zakaznikov.

21 500 m? pomieszczen produkcyjnych.

Produkcyjne jednostkiiustugi spotki Trafimet podlegaja ciagtej ekspansji
i innowacji. Warunki te s niezbedne dla spofki,

ktéra chce by¢ konkurencyjna i chce zadowalac klientow.

21.500 square meters of operating surface.
Trafimet’s productive units and services are

undergoing constant expansion

and updating. These are necessary
conditions for a company that
wants to be competitive and
satisfy Customers.

Uncovered area

5.000 m?

Technical
laboratory

300 m?
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Production
planning

100 m?

Mechanical
production

5.000 m?
T

. e
Assembling L
cables & torches V" ¥ E“
1.000 m?
Quality
control

200 m?

Packaging
lines

300 m?

Logistic
center

5.000 m?

www.trafimet.com



Trafimet worldwide f

TRAFIMET GROUP:

Trafimet Spa

Vicenza - Italy

Ph. +39 0444 739900
e-mail: sales@trafimet.com
www.trafimet.com

Sacit Srl

Vicenza - Italy

Ph. +39 0444 739800

numero verde tel.: 800 343328
numero verde fax: 800 010302
e-mail: sacitsales@sacit.com

www.sacit.com

Pratix Srl

Vicenza - Italy

Ph. +39 0444 739975

numero verde tel.: 800 343328
numero verde fax: 800 010302
e-mail: info@pratix.it

Trafimet Schweisstechnik Gmbh
Friedewald - Deutschland

Ph. +49 66749000

e-mail: info@trafimet.de

TCS Sro

Bratislava - Slovacchia
Ph. +421 249112311
e-mail: tcs@netax.sk

Trafimet France Sarl
Montfermeil - France
Ph. +33 141703450
e-mail: info@trafimet.fr

Trafimet Argentina Sa
Buenos Aires - Argentina
Ph. +54 1147240292

e-mail: info@trafimet.com.ar

Trafimet Shanghai

Shanghai - China
Ph. +86 2134040500

e-mail: trafimet@trafimet.com.cn

Welding&Cutting Torches Co Ltd

www.pratix.it
PARTNERS:
BELARUS
Cup Merfort ESTONIA
ul. Platonova d.12b k.506, Cedo Kaubandus OU Weld-Impex
Minsk, 220005 Vasara 44-2, Tartu, 501 13, Estonia 5300 Karcag
Belorussia Phone: +3727303035 Kunhegyesi str 2.
Phone/Fax: +375 17 2339066 Fax: +3727353306 Hungary

merfort@infonet.by
Mr. Oleg Lobyak

BULGARIA

Ametist 00D

Raiko Jinzifov 43

9000 Varna

tel. +359 52 620793

fax +359 52 602897

GSM +359 887 734193
ametist@mbox.contact.bg

Redko - TG 00D

ul. Yanko Sakazov 34
4003 Plovdiv

tel./fax +359 32 642514
GSM +359 899 106237
redko_tg@ahv.hg

CZECH REPUBLIC
Svartechnik Pardubice SRO
PraZska 106

530 06 Pardubice

Tel/fax +420 466 303 038

E mail: Info@trafimet.cz

META WELD SRO

K. Marxe .p.798

434 01 Most

Phone: +420 476 108 062
Fax: +420 476 108 062
obchod@metaweld.cz

www.cedo.ee
info@cedo.ee

Tallmac AS

Mustamee Tee 44, Tallinn
106 21, Estonia

Phone: +372 656 2820
Fax: +372 666 7530
www.tallmac.ee
tallmac@tallmac.ee

GREECE

Alexakis George INC
Thessaloniki - Greece
Ph. +30 2310770556
galexakis@internet.gr

Alexakis Dimitrios INC
Keratsini - Greece

Ph. +30 2104327241
alexbros@internet.gr

HUNGARY

Dr.Pal Csenyi

llka u.21

1143 Budapest
Phone/Fax: +36 1 4600990
techno1@t-online.hu

Trakis Hetra

Istvan ut.10

1078 Budapest

Phone : +36 1 342 5338

Fax: +36 1 342 9179
marketing@trakis-hetra.com

Tel: +36 (59) 503-524, 503-514
Fax: +36 (59) 503-515
weldi@weldimpex.hu

IRAN

Gaam Electric (Joosha)
No.92, Gaam Electric
Building ,Tenth St., Karegar
Shomaly,Tehran - Iran

Tel :+ 98 (21)8 8010966
Fax:+98 (21) 88027940
service@gaamelectric.com

KAZAKHSTAN

Gamma LTD

Suyunbay street 163M,
Almaty, 050018,
Kazakhstan

Phone: +7 727 2955720
Fax: +7 727 2955784
office@kgamma.kz

Mr. Oleg Pechagin

LATVIA

Sia Riana

Sadovnikova lela 9, Riga, Latvia
Lv-1003

Phone/Fax: +371 6 72 14 060
riana@parks.Iv

Mr. Konstantin Nazarov

Sia Plazma Pluss

Vestienas st. 2, Riga, Latvia LV-1035
Phone: +371 6 7590051

Fax: +371 6 7590054
www.plazmateh.lv
info@plazmateh.lv

LITHUANIA

JSC “Suvirinimo Technika”
Draugystes str. 16, Kaunas, LT-51258,
Lithuania

Phone: +370 37 380 361

Fax: +370 37 332 907

www.viriteka. It

stkaunas@viriteka. It

Uab Sirina

Elektrenu Str. 7h,

Kaunas, 511 93, Lithuania
Phone/Fax: +370 37 452 036
www.sirina.lt
darius@sirina.lt

NEDERLAND

TRAMEX Nederland bv
Dr.de Blecourtstraat 55
NL-6541 DG Nijmegen
Phone: 0031-243776754
Fax: 0031-243787377
info@tramex.nl

Web: www.tramex.nl

POLAND

TRAFISTEL

Ul.Gen.Wladyslawa Sikorskiego 27
58-260 Bielawa

Phone:074 8331-107

Fax:074 8331-106
trafistel@trafistel.pl
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ROM_ANIA UNITED KINGDOM
Tehnisud Weldspare Ltd
Str.Plevnei, nr.166 50 Melford Court
400 394 Cluj Napoca Hardwich Grange
Tel : +40 744 392 660 Warrington, Chesshire WA1 4RZ, GB
Fax : +40 264 456 326 Phone 0044- 1925 666198 L
tehnisud@tehnisud.ro Fax 0044-1925 817223 ’
www.weldspares.co.uk A ‘
RUSSIA sales@weldspares.co.uk 'Y
SP TMT, 000
ul. Litovskaya 10, of.462 USA ®
Saint-Petershurg Florida Power & Welding int’l LLC Sy -
Phone/Fax: +7 (812) 3333-004 Hialeah, FL - USA - @ aq) 3 g’
sptmt@mail.ru Ph. +1 3056982220 .

sales@trafimetusa.com
SPAIN

Codesol Comercial de Soldadura
Barcelona - Spain

Ph. +34 935640804
codesol@codesol.com

SOUTH AFRICA
Maxweld & Braze Ltd
Benoni - South Africa
Ph. +27 118452070
maxweld@mweb.co.za

TURKEY

Beresit Makina A.S.
Izmir - Turkey

Ph. +90 2324721252
info@beresit.com

Zengin Insaat Taahhut ve Yapi Miz.San.Ltd
Ikitelli Istanbul - Turkey

Ph. +90 2125496186
www.zenginkaynak.com
info@zenginkayank.com

BUSINESS AREAS Reference points :

. Trafimet SK

B wratimet 17 Trafimet DE

www.trafimet.com
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npoaykuus / produkty / wyroby / products

ERGOCUT - AUTOCUT

nnasmeHHana Pe3ka

rezanie Plazmou f-\
ciecie Plazma %
-

Plasma cutting

MAXI - ERGOPLUS - AUTOPLUS

cBapka Mur
zvéranie Mig
spawanie Mig

Mig welding @fﬁ\v

ERGOTIG - AUTOTIG

cBapka Tl
zvaranie Tig
spawanie Tig
Tig welding ~

ERGOPLASMA

nnasmeHHan CBapka
zvéranie Plazmou
spawanie Plazma
Plasma welding

S

ApanTepbl =
Adaptéry ©)
Adaptery k
Adaptors S

TRAK BE / SE - TRAK BK / SK

KabesnbHble pasbembl )
Spojky kablov //\a
Ziaczki kabli )?j

Cable connectors

=)

PacxopHble maTepuransbl .
Spotrebny materidl
Materiat na zuzycie

Consumables (

Al%

\
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cneyunanbHbie nsgenus / Specialne produkty / wyroby specjalne / special products

7

V pripade ak cheete ziskat viac informacii, kontaktujte

ERGODIGIT

MogynbHble Habopbl Ana ropenok Ergoplus,
npejocTaBfsiowme  BO3MOXHOCTb  AOCTVKEHUS
MaKCMMasnbHOWM MPOU3BOAUTENBHOCTU U TUOKOCTH
NpU PEryiMpoBKe PEXVMOB CBAPKU.

ON NAAA IONANN

Modulérne supravy pre hordky Ergoplus, ktoré
umoznuju maximalny vykon a flexibilitu pri regulacii
zvaracich pracovisk.

Modutowe zestawy dla palnikéw Ergoplus, ktére
umozliwiajg maksymalng wydajnos¢ i fleksybilnos¢
podczas regulacji  spawalniczych  roboczych
stanowisk.

Modular kits for Ergoplus torches, which
permit maximum performance and flexibility in
controlling welding plants.

EXTRATURBO system

MpepacTaBnAer coboit  ,0NTUMaNbHYK” cucTemy
oTcoca NPOAyKTOB ropeHus, KoTopasa rapaHTupyet
6ecnepeboliHyto  mofjayy 3alyMTHOro rasa B
npouecce cBapKu.

Predstavuje ,optimalny” systém odsavania splodin,
ktory garantuje ochrannu atmosféru v priebehu
procesu zvarania.

Przedstawia ,optymalny”  system  odsysania
produktéw spalania, ktéry gwarantuje ochronna
atmosfere w przebiegu procesu spawania.

This is the “optimum” system for fume extraction
that guarantees gas protection during the weld-
ing process.

EASY 300 system

C nomoubto cuctembl Easy 300 aBTomaTnsmpyetca npoLecc
nofayn npucagoyHol NPOBOMIOKM NPV CBapKe MeTO[OM
TUT, uTo CNOCOBCTBYET YBENNUYEHMNIO MPON3BOAUTENBHOCTU

N CHUXKEHWIO 3aTparT.

Pomocou systému Easy spoloc¢nosti Trafimet sa zvaranie za
pomoci drétu sposobom TIG stava jednoduchym a posky-

tuje, po prvykrat, skuto¢ne konkurencieschopné naklady.

Pomoca systemu Easy produkgji spotki Trafimet
spawanie za pomocg drutu sposobem TIG staje
sie proste i umozliwia po pierwszy

raz faktyczne konkurencyjne koszty.

With the Trafimet Easy system wire welding
with the TIG becomes easy and gives, for /
the first time, truly competitive costs. /

www.trafimet.com
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PYCCKU

50 000 nna3meHHbIX pe3akoB Ergocut B 2006 roay.

Cepwma S, BK/OYalOLan ropesku 6e3 BbICOKOUACTOTHOTO MOmKura ayru
oT 25 no 100 amnep yAoOBNETBOPAIOT CMPOC PbIHKA, VIMEA HECKOSbKO
NPeuMyLecTB TakMX Kak: YMeHblUeHMe 3SNeKTPOMArHUTHbIX MOMEX,
MOHWKEHMNE 3MEKTPUYECKOrO HaMPAXKEHNA FOPenoK 1 COeANHUTENbHBIX
Kabenen, ynpoLleHrie KOHCTPYKLMY B CPAaBHEHNN C pe3akamu APYrUX THMOB.
B Bepcum ¢ nutepoit K cylectByeT BO3MOXHOCTb NPUMEHEHUA FTOPENKM C
UCTOYHMKamK, 060pyAOBaHHBIMY BHYTPEHHUM KoMMpeccopom. Mogenb
ErgocutSW 115, camas HoBeliwas pa3paboTka GUpmbl, OCHaLLleHa BOAAHbBIM
oxnaxgeHnem n 0becneymBaeT MaKCVMasbHYK MPOW3BOAUTENBHOCTb
B cBoem Knacce. Cepua A, BK/oYalowas pesakn C BbICOKOYACTOTHbIM
nogxxurom ot 50 go 200 amnep, ABNAETCA ONTVMANIbHbIM peLleHnem ana
n1a3MeHHON pe3Km C MpYMeHeHeM TPaANLMOHHbIX UCTOUYHKUKOB. Mogenb
Ergocut A 51 aBnsieTca nocnegHen pa3paboTKoi B 3Toi cepun, KoTopas
paclmpsaeT aCCOPTUMEHT NPOAYKLMN B HU3KOTOUHOM CErMeHTe, a MOAesb
Ergocut AW 201 6bina pa3paboTtaHa Ha ocHoBaHuu ropenku PW 180 ¢
HOBOI1 CUCTEMOW BOLAHOrO OXJaXAeHWs, obecrneurBatoLeil OTINYHYIO
NpPOU3BOAUTENBHOCTD B MPOLIECCe Pe3Kn MaTepranos 60/bLLON TONLMHDI.
Cepua Ergocut CB pononHAeT acCOPTUMEHT M/a3MeHHbIX rOpenoK
Trafimet npu pe3ke ¢ BbICOKOUACTOTHBIM NMOZXKNTOM AyTi.

12 MNA3MEHHAA PE3KA - REZANIE PLAZMOU

SLOVENCINA

50 000 plazmovych horakov Ergocut v roku 2006

Typovy rad S pozostavajuci z hordkov bez zapdlenia obluka
vysokofrekven¢nym pridom od 25 do 100 ampérov uspokojuje
dopyt na trhu pricom ponuka viacero vyhod, akymi napriklad su:
mensie elektromagnetické rusenie, nizsie elektrické napéatie horakov
a spojovacich kablov, jednoduchsia konstrukcia nez u konkurencie.
V pripade alternativy K sa umoznuje pouzitie hordka s generatormi
vybavenymiinternym kompresorom. Model Ergocut SW 115, najnovsi
vytvor firmy, je vybaveny chladenim vodou a poskytuje Spickovy
vykon vo svojej triede, bez vysokej frekvencie. Typovy rad A so
zacatim rezu vysokofrekvené¢nym priddom, od 50 do 100 ampérov,
ponuka optimalnu odpoved na kazdu poZiadavku pre rezanie
plazmou pouzitim tradi¢nych generdtorov. Model Ergocut A 51 je
poslednym vytvorom v tejto triede doplnujuci skalu v segmente
nizkeho vykonu, pricom model Ergocut AW 201 vyvinuty na baze
horaka PW 180 s novym systémom vodného chladenia umoziuje
vynikajuci vykon pri rezani materidlov velkej hrubky. Model Ergocut
CB je doplnenim skaly plazmovych hordkov spolo¢nosti Trafimet
v rezani pouzitim vysokej frekvencie pri zacati rezu.



JEZYK POLSKI

50 000 plazmowych palnikéw Ergocut w 2006 roku

Typowa seria S sktadajaca sie z palnikéw bez zapalenia tuku pradem
wielkiej czestotliwosci od 25 do 100 amper zaspakaja zapotrzebowanie
na rynku przy czym oferuje wiecej korzysci, jakimi sa na przykfad:
mniejsze elektromagnetyczne zaktdcenia, nizsze elektryczne napiecie
palnikéw i potaczeniowych kabli, prostsza konstrukcja niz u konkurencji.
W przypadku alternatywy K umozliwia sie zastosowanie palnika z
generatorami wyposazonymi wewnetrznym kompresorem. Model
Ergocut SW 115, najnowszy wytwor firmy, jest wyposazony chfodzeniem
wodg i oferuje najwyzsza wydajno$¢ w swojej klasie, bez wysokiej
czestotliwosci. Typowa seria A z poczatkiem ciecia pradem wysokiej
czestotliwosci, od 50 do 100 amper, oferuje optymalng odpowiedz na
kazda potrzebe ciecia plazma zastosowaniem tradycyjnych generatorow.
Model Ergocut A 51 jest ostatnim wytworem w tej klasie dopetniajacy
skale w segmencie niskiej mocy, przy czym model Ergocut AW 201
bedacy wynikiem rozwoju na bazie palnika PW 180 z nowym systemem
chtodzenia woda umozliwia wspaniata wydajnos¢ podczas ciecia
materiatéw o duzej grubosci. Model Ergocut CB jest dopetnieniem skali
plazmowych palnikéw spoétki Trafimet do ciecia zastosowaniem wysokiej
czestotliwosci przy zaczynaniu ciecia.

Jrotmet

your welding partner

50.000 Ergocut plasma torches in 2006

The S series, made up of torches without high frequency from 25
to 100 Amperes, satisfies the market demand, offering various
advantages, such as: less electromagnetic disturbance, less electrical
stress on the torch and connection cables, greater construction
simplicity with respect to competitors. The K versions allow the use of
the torch with generators equipped with an internal compressor. The
model Ergocut SW 115, the company’s latest creation, is equipped
with water cooling and offers top performance in the range, without
high frequency. The A series, with high frequency cut in, from 50 to
200 Amperes, offers an optimal response to every request for Plasma
cutting with traditional generators. The model Ergocut A 51 is the latest
creation in this field to complete the range in the low power segment,
while the model Ergocut AW 201, an evolution of the torch PW 180,
with the new water cooling system, permits excellent performance in
cutting thick pieces. The model Ergocut CB completes the Trafimet
plasma range in cutting with high frequency cut in.

CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING 13 -



PLASMA ERGOCUT

STEP 2 A

Cuctema 3awuTbl Trafimet: npegynpexaaet ciyyaii-
HOe 1NN HexenaTenbHOe BKIOYeHWe pesaka. [lonon-
HUTENbHbIN «[1I0C»: KHOMKY MOXHO HaXcMMaTb Kak
npaBow, TaK 1 NeBO PYKOW.

Bezpecnost spoloc¢nosti Trafimet: Zariadenie chrani
operatora voci nahodnému alebo nezelanému spuste-
niu horéka. Dalie,,Plus”: tlacidlo je vhodné pre lavakov
i pravakov.

Bezpieczenstwo spotki Trafimet: Urzadzenie chroni
operatora ze wzgledu na przypadkowe lub niepoza-
dane uruchomienie palnika. Nastepny ,Plus” przycisk
jest odpowiadajacy dla praworecznych jak i leworecz-
nych.

Trafimet’s safety: The device protects the operator
against accidental or involuntary cut in of the torch.
Further “Plus”: The push-button is ambidextrous.

TpaguuMoHHaa 6e30MacHOCTb: MOABMKHbIE KOH-
TaKTbl 3aMblKalOT KOHTYP TONbKO TOrAa, KOrfa 3alut-
Has HacaaKa NoMHOCTbIO 3aKpyyeHa.

Tradicna bezpecnost: Pohyblivé koliky uzatvéraju
obvod len v pripade Uplne zaskrutkovanej dyzy.

Tradycyjne bezpieczenstwo: Ruchome kotki zamy-
kaja obwdd tylko w przypadku catkiem zakreconej
dyszy.

Traditional safety: The mobile plugs close the cir-
cuit only with completely screwed up nozzle.

Be3onacHoOCTb 1 KOMGOPT: 3a CYET BbIHECEHUA
PYKOATKM B 33[iHIOI0 YacTb pe3aka
AOCTUIaeTCA MEHbLUNI HarpeB PyKu
onepatopa. [lonoNHUTENbHBbI
«Mntoc»: OTIMYHaA 3alMTa pe3aka
oT Mbiny Gnarogapa
LIAPHUPHOMY COeIUHEHNIO

W YNNOTHUTENbHOMY »
KOJbLly Ha PYKOATKe.

Bezpecnost a pohodlie: ﬁ
Menej tepla na ruku

operatora vdaka posunutiu 2000 °c
rukovéte dozadu.
Dalsie,,Plus”: UpIné utesnenie
rukovate voci prachu vdaka
labyrintovému spojeniu

a Specialnemu tesniacemu krizku umiestnenému na
telese hordka.

Bezpieczenstwo i wygody: Mniej ciepta na reke ope-
ratora dzieki przesunieciu uchwytu do tytu. Kolejne
,Plus”: catkowite uszczelnienie uchwytu przeciwko
pytu dzieki labiryntowemu potaczeniu i specjalnemu
uszczelniajgcemu pierscieniu umieszczonemu na kor-
pusie palnika.

Safety and comfort: Less heat for the operator’s
hand thanks to the back position of the grip. Further
“Plus” Complete sealing of the grip against dust
thanks to the labyrinth coupling and a special sealing
O-Ring located on the torch body.
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Mpucnocobnexue ans oTcoefguHeHUs
LIeHTPanbHOro pasbema.

Néstroj na uvolnenie / odpojenie
spojenia.

Urzadzenie do rozluznienia /
odtaczenie ztacza.

Tool to release/disconnect the
connection.

BesonacHocTb noaKnioYeHua npum
MOMOLL LLeHTPasIbHOTO pa3bema: MeKTpy-
yeckoe MOAK/IoUEHNEe pe3aka BO3MOXHO TOMbKO
npy MOSHOCTbIO 3aKPYUYEHHOWN raiike LieHTPasnbHOro
pa3bema. [JonosnHUTENbHbIM MexaHn3m ¢rKcaumm nosso-
NAET OTKPYTUTb PasbeM TONIbKO C UCMOMb30BaHNEM CreLm-
anbHoOro NpucnocobneHws, noctaBnaemoro Trafimet.

Bezpeénost centralneho pripojenia: elektrické spo-
jenie horaka nastava len pri Uplnom utiahnuti kruhovej
matice. Bezpe¢nostné zaistenie proti pootoceniu je po-
trebné uvolnit pouzitim Specidlneho nastroja, ktory do-
dava Trafimet.

Bezpieczenstwo centralnego podiaczenia: do elek-
trycznego podtaczenia palnika dochodzi tylko po zupetnym
dokreceniu oczkowej nakretki. Ochronne zabezpieczenie
przeciwko otoczeniu trzeba rozluzni¢ stosujac specjalne
narzedzie, ktére dostarcza Trafimet.

Safety in the central connection: The electric connec-
tion of the torch occurs only with the complete screwing
up of the ring nut. The safety anti-rotation block has to
be disabled using the specific tool supplied by Trafimet.




ERGOCUT S serie:

pe3aKku ¢ ONOIHUTENIbHOW NUAOTHON ,ElerI;l 6e3 BblICO-
KOYaCTOTHOIO nogxwura.

horéky zacinajuce rez pomocnym oblikom bez vysokej
frekvencie.

1 lTopenka BbiKOYeHa.
Hordk vypnuty.
Palnik wytaczony.
Torch off.

. cutting air

. cooling ai@

HAMPAXEHUE / NAPATIE
NAPIECIE / VOLTAGE

BO34YX/VZDUCH
POWIETRZE / AIR

NOMOJIHUTENIbHAA IYTA/ POMOCNY OBLUK
LUK POMOCNICZY/PILOT ARC

3 OxaTblil BO3AYX AABUT Ha Masbiil MOPLUEHD 1 MEXAY
COMJIOM 1 KaTOAOM BO3HUKAET paccTosiHNe, HeobXo-
AVMOe ANA NoJknra NMUIOTHON Ayru.

Potom vzduch vytla¢i maly piest, ¢im sa medzi elek-
trédou a $pickou vytvori vzdialenost potrebna na
zapélenie pomocného obluka.

Nastepnie powietrze wycisnie maty ttok, czym
miedzy elektrodg i koncowka palnika wytworzy sie
odlegtos¢ potrzebna do zapalenia pomocniczego
tuku.

The air then pushes up the small piston, thus
creating, between the electrode and the tip, the
distance needed to strike the pilot arc.

palniki zaczynajace ciecie pomocniczym tukiem bez
wysokiej czestotliwosci.

torches with pilot arc cut in without high frequency.

HAMPAXEHUE / NAPATIE
NAPIECIE / VOLTAGE

CL
—_—

R

ANT,
>

Alll
<

£
C
Z,

2 HaxaTne Kypka NpvBOAUT K BPEMEHHOMY KOPOTKOMY
3aMblKaHNIO MeX[Y KaTO[OM 1 COMIOM.

Zatlacenim spuste bude hordk napdjany pradom ¢im
je sposobeny docasny skrat medzi elektrédou a Spic-
kou.

Wecisnieciem spustu bedzie palnik zasilany pradem
czym jest spowodowane tymczasowe zwarcie miedzy
elektroda i koricdwka palnika.

By pressing the trigger the torch will be fed by
the current thus causing a temporary short circuit
between electrode and tip.

HAMPAXXEHWE / NAPATIE
NAPIECIE / VOLTAGE

BO31YX/VZDUCH
POWIETRZE / AIR

LOMOJNIHUTENbHAA LYTA / POMOCNY OBLUK
LUK PLAZMOWY /PILOT ARC

4 lNepemelyeHre pe3aka K MecTy pe3a NpUBOANT K 06pa-
30BaHWI0 paboueit gyru.

Umiestnenim hordka na ¢ast ktoru je potrebné rezat sa
zapali plazmovy obluk.

Umieszczeniem palnika na cze$¢, ktdérg trzeba cigc
zapali sie plazmowy tuk.

By positioning the torch on the part to be cut, the
plasma arc will strike.

Jrotmet

your welding partner

BopAHoe oxnaxpeHme: HoBaA cucTema
oxnaxpgeHna ropenok SW 115 (pag S) n AW 14
201 (pap A) no3BonAeT NoayYnTb OTINYHYIO
NPOV3BOANTENBHOCTD:

- 100% pabounii LMK (MPOJOMKUTENBHOCTb BKIHOUEHNS)

- TMOHVXXEHHDBIN YPOBEHD LUyMa BO BPeMsA NPUMeHeHNsA

- MOHWXeHWe pacxofa Bo3ayxa

- YMeHblUEeHVe pa3mepa YyacTuL Waka.

Chladenie vodou: novy chladiaci systém horakov
SW 115 (rad S) a AW 201 (rad A) umoziujuci vynika-
juci vykon:

- 100% pracovny cyklus

- nizia hlu¢nost pocas pouzivania

- znizeny prietok vzduchu

- mensia disperzia prachovych ¢astic rezu.

Chlodzenie woda: nowy system chfodzenia palnikéw
SW 115 (seria S) i AW 201 (seria A) umozliwiajace
wspaniata wydajnos¢:

- 100% roboczy cykl

- nizszy poziom szumu podczas uzywania

- zmniejszony przeptyw powietrza

- mniejsza dyspersja czastek pytu ciecia.

Water cooling: new cooling system for the torches
SW 115 (series S) and AW 201 (series A) that per-
mits excellent performance:

- 100% duty cycle

- less noise during use

- reduced air flow rate

- less dispersion of the cutting dusts.

CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING
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ur way to plasma cutting

PLASMA ERGOCUT
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YHMBepPCanbHOCTb: CbeMHaA BO3AylHaA BTynka (A)
YCTaHOBNEHHasA B KOPryce rofoBKM, No3BonsAeT uc-
no/b30BaTh Pa3fMyHble TUMbl PEKOMEHA0BaHHbIX Ya-
cTeli (cTaHAapTHbIE 1 yanvHeHHbIe). Mpu 3Tom Bcerga
obecreunBaeTca MakcMasnbHOe OxnaxaeHue.

q (
i.
ﬂ LONG STANDARD

Univerzalnost: mobilna vlozka vedenia vzduchu (A)
vloZena v telese hordka umoznuje pouzivanie réznych
typov odporucanych nahradnych dielov pricom vzdy
zabezpecuje ich maximalne chladenie.

Uniwersalnosé: ruchoma wktadka doprowadzenia
powietrza (A) wtozona do korpusu palnika umozliwia
stosowanie réznych typéw polecanych czeéci zamien-
nych przy czym zawsze zabezpiecza ich maksymalne

chtodzenie. 3awmTta M pasmepbl: rofioBka pesaka BCTPOEHa B

pyKoATKY, obecrneunBas 3aluTy OT MexaHWUYecKux
Versatility: the mobile air guiding liner (A) inserted nospexaeHnii. KoMnakTHbIi pa3mep rOMOBKUA CHU-
in the torch body allows using the different types of KaeT BeC, TeM CaMblM YMEHbLLAsA yCTanoCTb 3anAcTbaA

suggested spare parts assuring always the maxi-
mum cooling of the same.

oneparopa.

Ochrana a rozmery: Teleso hordka je integrované
v rukovati a preto je chranené pred nahodnymi
otrasmi. Malé rozmery telesa hordka umoziuju dalsiu
redukciu hmotnosti na konci, ¢im je znacne znizena
Unava zapastia.

Ochrona i wymiary: Korpus palnika jest zabudowany
w rekojesci a dlatego jest chronione przed przypad-
kowymi wstrzgsami. Mate wymiary korpusu palnika
umozliwiajg dalsze zredukowanie masy na koricu, czym
jest znacznie mniejsze zmeczenie nadgarstka.

Protection and dimensions: the torch body is
integrated in the grip and therefore it is protected
against accidental bumps. The small size of the
torch body allows a further reduction of the weight
on the end, reducing significantly the tiredness of
( . the wrist.
YMOH4YeHHbIU

slim
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Jrotmet

your welding partner

Quality Check oh 100%
of P/asma forches

\

N

BusyanbHbli KOHTPONb

MpoBepKa 3alWnTHON CUCTEMbI BKITKOYEHNA
MpoBepka crcTemMbl GIOKMPOBKM 3aLMTHON HacafAKM
MunoTHas pyra

Mnasmoo6pasytoLwnii BO3ayx

O6wuit Bo3ayx

dnekTpuyeckaa nsonauma

MpoBepka nopxura paboyeit ayru (Trinosow pag, S)
Pacxop oxnaxpatoLueit xuakoctv (Tunosble pagbl SW/AW)
0. LlenocTHocCTb oxnax/jatoLiero KoHTypa

(TrnoBble pagbl SW/AW)

SOOI NOUAWN =

Vizualna kontrola / vzhlad

Bezpecnostné zariadenie tlacidla

Bezpecnostné zariadenie dyzy / zastrcky

Pomocny obluk

Rezaci vzduch

Celkovy vzduch

Elektricka izolacia

Pohyb pri zacati rezania (typovy rad S)

Prietok chladiacej vody (typové rady SW/AW)

0. Tesnenie chladiaceho okruhu (typové rady SW/AW)

SYeNOUAMWN =

Wizualna kontrola / wyglad

Urzadzenie bezpieczenstwa przyciski

Urzadzenie bezpieczenstwa dysze / wtyczki

tuk pomocniczy

Powietrze cigcia

Catkowite powietrze

Elektryczna izolacja

Ruch przy rozpoczeciu ciecia (typowa seria S)
Przeptyw chtodzacej wody (typowe serie SW / AW)
0. Uszczelnienie obiegu chtodzenia (typowe serie SW/AW)

HwON =

SR NoW

&

rz

$

N
Q>

CoeauHeHMe C NaTeHTOBAHHOW ralikon ans
duKcayum pykasa.

ANT,
all

2,
o
2Y

Visual check / appearance

Push-button safety device

Nozzle / plugs safety device

Pilot arc

Cutting air

Total air

Electric insulation

Cut in movement (series S)

. Cooling water flow rate (series SW/AW)
0. Cooling circuit seal (series SW/AW)

Spojenie s patentovanou kruhovou maticou na
zaistenie a zakrytie.

Potaczenie z patentowang oczkowg nakretka
dla zabezpieczenia i zakrycia.

Joint with patented ring nut for blocking cover.

ScOoNoo AN~
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your way to plasma cutting

PLASMA ERGOCUT

Ha6op Ergocut: npognutb cpok cy»k6bi Bawwero pesaka
nomoxet Habop Ana o6HoBNeHuA “PT’, KOTOpPbIA NO3BO-
NAET 3aMeHUTb CTapylo rofioBKy Ha ronosky ERGOCUT ¢
aHaNIOrMYHbBIMM XapaKTePUCTUKaMU.

Suprava Ergocut: Vykonnost vasho
starého horaka je mozné zlepsit
pouzitim Trafimet horakovej supravy
teleso / rukovat ,PT*, ktord umoznuje
nahradenie akéhokolvek telesa horaka
niektorym z telies typovej rady Ergocut s
rovnakym vykonom (v ampéroch).

Zestaw Ergocut: Wydajnos¢

waszego starego palnika mozna
zwigkszy¢ zastosowaniem Trafimet
zestawu palnika korpus / rekojes¢,PT",
ktory umozliwia wymiane jakiegokolwiek korpusu palni-
ka niektorym z korpuséw typowe;j serii Ergocut z jedna-
kowa wydajnoscia (w amperach).

Ergocut kit: The performance of your old torch can
be improved using the torch body/grip kit Trafimet
“PT” allowing the replacement of any torch body with
one of the series Ergocut having the same power
(Amperes).

updating kit code

ERGOCUT S 25K PT0170
ERGOCUT S35 K PT0170
ERGOCUT S 25 PT0170
ERGOCUT S45 PT0170
ERGOCUT S 75 PT0180
ERGOCUT S 105 PT0190
ERGOCUT SW 115 PT0260
ERGOCUT A 51 -

ERGOCUT A 81 PT0200
ERGOCUT A 101 PT0210
ERGOCUT A 141 PT0220
ERGOCUT A151 PT0230
ERGOCUT AW 201 PT0270
ERGOCUT CB 50 PT0097
ERGOCUT CB 70 PT0099
ERGOCUT CB 100 PT0240
ERGOCUT CB 150 PT0250

water inlet hose
cable

assembly
cover

pilot arc

control leads
gas hose

cable
assembly
cover

pilot arc control leads
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P

water outlet & power cable

gas hose and power cable

.0
vey

XapaKTepucTuku Kabenb-1naHroBoro nakera pesaka:

- rmbKue cocTaBnALLMe NakeTa

- BbICOKOE COMPOTUB/EHVE SNIEKTPNYECKON N30AALMN

- BbICOKaA CTOWMKOCTb K aTMOChepHbIM BO3LENCTBUAM,
[IeCTBMAM XMMUYECKMX BeLecTs 1 abpasnBam

- OT/IMYHO MOAOOPaHHbIE CeYeHMEe U KauecTBO MefHbIX
XU CUNOBOTO Kabens.

Charakteristiky kabla plazmy:

- Vysoko pruzné komponenty

- Vysoky odpor elektrickej izolacie

- Odolnost voci abrazii, atmosférickym vplyvom a che-
mickym latkam

- Plocha prierezu a kvalita pouzitej medi zabezpecuje
lepsie elektrické vlastnosti nez v pripade najlepsieho
Standardu na trhu

Charakterystyka kabla plazmy.

- Bardzo elastyczne komponenty

Wysoka opornosc elektrycznej izolacji

Odpornosé¢ przeciwko abrazji, atmosferycznym wpty-
wom i chemicznym substancjom

Powierzchnia przekroju i jakos¢ zastosowanej miedzi
zabezpiecza lepsze elektryczne whasciwosci niz w przy-
padku najlepszego standardu na rynku.

Plasma cable characteristics:

- Highly flexible components

- High resistance of the electric insulation

- Resistance to abrasion, atmospheric and chemical
agents

- Section and quality of the copper used assure elec-
tric performance better than that of the best traded
standard.




Jrotmet

your welding partner

onmumanbHbIli pacxod 8030yxa = oxnaxoeHue, pe3Ka u cpok cayx6el 3anyacmeti O.K.
sprdvny prietok vzduchu= chladenie, rezanie a Zivotnost' ndhradnych dielov O.K.
poprawny przeptyw powietrza = chfodzenie, ciecie i Zywotnos¢ czesci zamiennych O.K.

correct air flow = cooling, cutting and life of spare parts OK

Pacxopomep: MocTaBiseTcs BMECTe CO BCEMU M1as-
MeHHbIMY pe3akamu Trafimet. [laeT BO3MOXHOCTb one-
paTopy BO Bpems paboTbl MPOBEPUTH MPaBUIbHOCTL
pacxofa pexyLiero Bo3ayxa 1 B ciyyae HEO6X0AMMO-
CTV HACTPOUTL €ro C MOMOLLBIO PeryniaTopa fasneHus

flussometro ‘ﬂ compassi PacnonoXeHHOro Ha NCTOUHUKE.
fluxémetro compas .. P P
fluxmetre Reference standard compas Merac¢ prietoku: Dodavany spolu so vietkymi plazmo-
flow meter tip hole (mm) c.cutting at vymi horakmi Trafimet, umoziuje pocas prace opera-
P ) g at. torovi preverit spravny prietok rezacieho vzduchu, a
v pripade potreby, nastavit ho prostrednictvom regula-
ERGOCUT S 25K CV0095 30,6 CV0025 tora tlaku nachadzajicom sa na generatore.
ERGOCUT S 35K CV0096 20,8 CV0025 Miernik przepltywu. Dostarczany razem ze wszystkimi
plazmowymi palnikami Trafimet, umozliwia operato-
ERGOCUT S 25 CVv0085 20,9 CV0025 rowi podczas pracy sprawdzi¢ poprawny przeptyw tna-
cego powietrza, i w przypadku potrzeby nastawi¢ go
ERGOCUT S 45 CVv0085 008 CVv0025 posrednictwem regulatora cisnienia na generatorze.
=COCUIONS Cvooss 010 V0052 Flow meter: Supplied together with all plasma
ERGOCUT S 105 CcV0088 01,2 CV0022 torches by Trafimet, it allows the operator to verify
during work the correct cutting air flow rate and, if
ERGOCUT SW 115 CV0099 21,2 CV0022 necessary, to adjust it acting on the pressure
regulator present on
ERGOCUT A 51 CV0097 0,8 CV0036 the generator.
ERGOCUT A 81 CVv0087 g1,2 CV0052
ERGOCUT A 101 CV0088 J1,4 CV0022
ERGOCUT A 141 CV0089 g17 CV0022
ERGOCUT A151 CV0090 17 CV0022
ERGOCUT AW 201 CV0091 J1,8 CV0022
ERGOCUT CB 50 CV0092 J1,0 CV0036
ERGOCUT CB 70 CV0086 g1,2 CV0074
ERGOCUT CB 100 CV0094 J1,6 CV0022
ERGOCUT CB 150 CV0094 J1,6 CV0022
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your way to plasma cutting

PLASMA ERGOCUT

ERGOCUT A 51

Npea, KoTopasa CTaHOBUTCA peanbHO-
CTblO: HOBaa ropenka ot Trafimet gnAa
pe3kn maTepuanos TOAWMHON A0 15 mMm
C CaMbIMU HU3KMMU 3KCrUTyaTalOHHbIMN
3aTpaTamu.

A51 =50A npu 60%

Idea, ktora sa stava skutocnostou: novy
horak od Trafimet na rezanie materidlov do
nakladmi na trhu.

A51 =50A pri 60%

40 VA 50A
b\ QI 40A

Idea, ktdra staje sie realnoscia: nowy palnik
Trafimet do ciecia materiatéw do grubosci 15
mm z najnizszymi eksploatacyjnymi kosztami
na rynku.

A51 =50A przy 60%

An idea coming true: New torch by
Trafimet for cutting pieces up to 15 mm
thick with the lowest operating costs on
the market.

A51 = 50A at 60%

ERGOCUT AW 201

MoctoAHHOe pasBuTMe:  JBOsOLMA
mopenun PW180. Pe3ska go 50 mm. KHonKa
6e30MacHOCTA 1 LWAPHUPHOE COEANHEHUS
pyKoATKN 1 Kabena Tenepb CTaHAAPTHbI
LNs 3TUX pe3akos.

AW201 = 200A npu 100%

Neustaly vyvoj: Predstavuje evoluciu
z pohladu technickych a ergonomickych
charakteristik modelu PW180, na rezanie
materidlov do hrabky 50 mm.
Bezpecnostné tlacidlo a bezpecnostna
spojka su tiez Standardne doddvané pre
tento hordk.

AW201 = 200A pri 100%

PY

X
100%

Ciagly rozwdj: Przedstawia rewolucje z
punktu widzenia technicznych i ergonomicz-
nych charakterystyk modelu PW180, do ciecia
materiatéw do grubosci 50 mm. Przycisk bez-
pieczenstwa i sprzegto bezpieczenstwa
sg réwniez standardowo dostarczane
dla tego palnika.

AW201 =200A przy 100%

Continuous evolution:

It represents the evolution
in terms of technical
and ergonomic
performance of

the model PW180,

for cutting pieces

up to 50 mm thick.

The safety push-button
and the joint are standard
supplied also for this torch.
AW 201 = 200A at 100%
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ERGOCUT SW 115

H,O 6e3 BbicoKoIi YacToTbI. [epBas nnas- H,0 bez vysokej frekvencie: Prvy plaz-
MeHHas ropefika C Hayanom pe3ku 6e3 movy hordk so zacatim rezu bez vysokej
BbICOKOM 4acTOTbl, OXJlaxpjaemasa BOAOW. frekvencie, vodou chladeny. Kombinuje

CouetaloTca  npenmyliecTsa or°pe”°'< € vyhody horakov s vodnym chladenim
BOAAHbIM oxnaxaeHnem  (100% pabounit (1009 pracovny cyklus, nizsia hlu¢nost,
UMK, MOHWKEHNE LWyMa, MOHWKEHNe pac- znizeny prietok vzduchu) s moznostou pre-

XOfa BO3Ayxa) W BO3MOXKHOCTb 3KCJyaTa- ; . . - o

A Ayxa) 4 vadzkovania v blizkosti elektronickych sys-

UMy B BNM30CTU SNEKTPOHHBIX cuctem 6e3 ) e R . ,
témov bez rusivého posobenia, pripadne

NOMEX 1 SN1EKTPOMArHUTHbIX BO34ENCTBUN. o !
SW115 = 110A npu 100% elektromagnetickych interferencii.

SW115 = 110A pri 100%

w m
100% . . . 7 e .
H,O bez wysokiej czestotliwosci. Pierwszy

plazmowy palnik z rozpoczeciem ciecia bez
wysokiej czestotliwosci, chtodzony woda.
Kombinuje wygody palnikéw chtodzonych
woda (100% roboczy cykl, mniejszy szum,
zmniejszony przeptyw powietrza) z mozliwo-
$cig eksploatowania w bliskosci elektronicz-
nych systeméw bez zakitécen, ewentualnie
elektromagnetycznych interferencji.
SW115=110A przy 100%

5

H,O without HF: The first Plasma torch
with cut in without high frequency, water
cooled. It combines the advantages of
water torches (100% duty cycle, less
noise, reduced air flow rate) with the
possibility of operating in presence of
electronic systems without causing
noises and/or electromagnetic
interferences.

SW 115 = 110A at 100%

CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING 21



PLASMA ERGOCUT

ERGOCUT A51

ERGOCUT AW 201

A~
N~
L

Pa3paboTaH C MpYMEHeHVEM HOBbIX OPUrMHaNbHbIX
yactei Tafimet. Mo cpaBHeHWIO C APYrMK pe3akamu
XapaKTepu3yeTcs MEHbLUMM KOJIMYECTBOM PacXOAHbIX
yacreii (3 BMecTo 4). Pe3ak 60nee 3KOHOMUYHBIN.

Vyvinuty za pomoci novych originalnych stciastok od
Trafimet, A51 je vybaveny obmedzenym poctom opot-
rebitelnych casti tri namiesto Styroch pri porovnani
s inymi horakmi na rezanie plazmou. To vylepsuje aj
ekonomiku horaka.

Zaprojektowany pomocg nowych oryginalnych
czesci produkgeji firmy Trafimet, A51 jest wyposazony
ograniczong iloscig zuzytych czesci trzech na miejsce
czterech w poréwnaniu z innymi palnikami do ciecia
plazma. To podnosi réwniez ekonomike palnika.

Developed with new original spare parts by
Trafimet, A51 is equipped with a limited number of
consumables: three instead of four, if compared to
other plasma cutting torches. This improves also
the economy of the torch.

YnpoujeHHoe coefvHeHvie Kabens 1 rofoBKn
Zjednodusené pripojenie kabla k telesu horaka
Dyfuzor zabudowany w korpusie palnika

Simplified connection of the cable to the torch body

[nddy3op, BCTPOEHHbI B rONOBKY
pe3aka

Difuzér integrovany v telese horaka

Dysza zabudowana w korpusie
g palnika

Diffusor integrated in the torch body

:

HafieXXHas Kepamuuyeckas Hacafika
Dyza integrovana v telese horaka

Uproszczone podtaczenie kabla do korpusu palnika
Nozzle integrated in the torch body

MNA3MEHHAA PE3KA - REZANIE PLAZMOU

B cpaBHeHun c pesakom PW180, Ergocut AW 201
MMeeT JIyuLlylo NMPOU3BOAUTENbHOCTb NPU UCMOMb30-
BaHUM aHaNOMMYHBIX PAaCXOAHbIX YacTeii. Mntoc:

- OGHOB/IEHHaA CMCTEMa OXJIaXAEHVA YyBennumBaeT
CPOK CNyObl pacxofHbIX YacTein

yBesIMYeHne pacCToAHNA Mexay paboyeil NoBepPXHO-
CTblo 11 PyKOI1 onepaTopa

CbeMHas BO3[yLUHasA BTy/Ka

60s1ee NPOYHOE TENIO FopenKku

- ABOIiHaA c1cTeMa 6e30MacHOCTY — SneKTpuyecKas n
MexaHU4eckan

npYMeHeHne pPe3bOOBbIX COEAVMHEHW FONOBKM
pe3aKa ¢ KabesibHbIM My4YKOM ANA yrpoLeHnsa obcy-
XKUBaHMA

NPYMEHeHKe YNIOTHUTENIbHOTO KoJbLia B 3aLUMTHOMN
Hacajike ynyullaeT SKCrlyaTaLMOHHble XapaKTepu-
CTUKK

Pri porovnani s hordkom PW180, z ktorého sa vyvinul,
Ergocut AW 201 ponuka lepsi vykon i ked pouziva rov-
naké suciastky. Plus:

- optimalizacia chladenia vodou v otvorenom okruhu
za Ucelom dlhsej Zivotnosti opotrebitelnych casti
zvacsena vzdialenost medzi pracovnou plochou
a rukou operatora

odnimatelnd vlozka vedenia vzduchu

pevnejsie teleso hordka

- dvojity bezpecnostny systém - elektricky a mecha-
nicky

pouzitie zavitovych spojeni medzi telesom hordka
a kablovym zvazkom za Ucelom zjednodusenia
udrzby

zlepsenie charakteristiky dielcov pridavnym tesnia-
cim krazkom na kryte.

Concentri@
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your welding partner

eErGocutswiis A

W porédwnaniu z palnikiem PW180, od ktérego sie
odwodzit, Ergocut AW 201 oferuje lepsza wydajnosc i
gdyz zastosowane s3 jednakowe czesci. Plus:

- optymalizacja chtodzenia woda w otwartym obiegu
w celu dtuzszej zywotnosci zuzywajacych sie czesci
zwiekszona odlegtos¢ miedzy roboczg powierzchnig
i reka operatora

odejmowana wktadka doprowadzenia powietrza
bardziej wytrzymaty korpus palnika

- zdwojony system bezpieczenstwa - elektryczny i
mechaniczny

zastosowanie gwintowych potaczen miedzy korpu
sem palnika i wigzka kabli w celu uproszczenia prac
konserwacyjnych

ulepszenie charakterystyki czesci dodatkowym
uszczelniajacym pierscieniem na ostonie

If compared to torch PW180, of which it is an evo-
lution, Ergocut AW 201 offers better performance
although using the same spare parts. Plus:
optimization of the open circuit water cooling for a
longer life-cycle of consumables

increased distance between work surface and oper-
ator hand

removable air guiding liner

greater sturdiness of the torch body

double safety system - electric and mechanic

use of screw connections between torch body and
cable bundle to ease maintenance

better performance of spare parts with additional
O-Ring on the hood

EQMHCTBEHHBIN pe3aK C XUAKOCTHBIM OXaXK4eHUem 1

nog»Knrom 6e3 BbICOKOM YacToTbl. [ntoc:

- 100% pabouni umkn (MB)

- OTCYTCTBUE BbICOKOUACTOTHBIX MOMEX

- MOHWKEHHOE 3MIEKTPUYECKOE HAMPSXKEHNE TOPesNKy
1 €ro N30MMPYIOLLKX SNIEMEHTOB

- OX/JaXAeHue BOAOWN B PA3OMKHYTOMN CXeMe C Liefbio

MOBbILIEHMS CPOKA CNYKObl M3HALLMBAEMbIX AeTanei

MOHVXXeHEe PacXoAa BO3AyXa U NocieytoLee noHu-

XKEHMe LWyMa BO BPEMS UCMOMb30BaHNsA

yMeHbLLEHME pasMepa YacTuL, Wwiaka

Je jednym z mala hordkov na trhu, ktoré kombinuju
zaciatok rezu pomocnym oblikom bez vysokej frek-
vencie s vodnym chladenim s nudtenou cirkulaciou.
Plus:

- 100% pracovny cyklus

absencia hluku elektromagnetickej povahy

- znizené elektrické napétia horaka a jeho izola¢nych
elementov

chladenie vodou v otvorenom okruhu za ucelom
vyssej zivotnosti opotrebitelnych casti

znizenie prietoku vzduchu a nasledné znizenie hluku
pocas pouzivania

- znizena disperzia prachovych castic rezu.

Jest jednym z niewielu palnikdw na rynku, ktére kom-
binuja poczatek ciecia tukiem pomocniczym bez wyso-
kiej czestotliwosci z chtodzeniem woda z wymuszong
cyrkulacja. Plus:

- 100% roboczy cykl

- absencja szumu elektromagnetycznego charakteru
zmniejszone elektryczne napiecia palnika i jego izo-
lujacych elementow

chtodzenie woda w otwartym obiegu w celu dtuzszej
zywotnosci zuzywajacych sie czesci

- zmniejszenie przeptywu powietrza i nastepnie
zmniejszenie szumu podczas eksploatacji
zmniejszona dyspersja czastek pytu z ciecia.

This is one of the few torches on the market, which
can combine the pilot arc cut in without high frequency
with cooling by water forced circulation. Plus:

- 100% duty cycle

absence of noises of electromagnetic nature

- reduced electric stress of the torch and of its insu-
lating elements

open circuit water cooling for a longer life of con-
sumables

reduction of air flow rate and following reduction of
noise during use

- reduced dispersion of cutting dusts.

CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING
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your way to plasma cutting

PLASMA ERGOCUT - AUTOCUT

ERGOCUT S 25K ERGOCUT S 35K ERGOCUT S 25

ERGOCUT & NO HF

ERGOCUT A 51 J ERGOCUTA 81
ERGOCUT A HF @N
w/
- .
A

ERGOCUT CB 50 ERGOCUT CB 70

X 60% QYN ) X 60% EATN
LS 40A LSUIA 50A

AUTOCUT S 45P AUTOCUT S 75P
(nef

ercocuT CB HF

AUTOCUT & NO HF

3
X
N

AUTOCUT A HF AUTOCUT A 81P AUTOCUT A 101P

X 60% TN V&I 100A
LS 60A LS 75A

AUTOCUT CB 50P AUTOCUT CB 70P

AuTocuT CB HF

VA 50A
LSUIGA 40A

X 60% TN
LS 50A
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ERGOCUT S 45 ERGOCUT S 75 ERGOCUT S 105 ERGOCUT SW 115

W

K\\,
X X 60% (T
60% L SUIA 50A

ERGOCUT A 101 ERGOCUT A 141

NG/
100% [JREAS

ERGOCUT AW 201

X 60% 0A
V QLA 70A

ERGOCUT A 151

P 140A SNl X 60 RETY
) S[WA 100A > DELITA 120A

ERGOCUT CB 150

VA 100A
DSUIA 75A

ERGOCUT CB 100

\/ \
P 100A VLA 150A
LS 70A \ LSO 110A

AUTOCUT S 105P AUTOCUT SW 115P

VU 100A X
LS 70A 100%

AUTOCUT A 141P AUTOCUT A 151P AUTOCUT AW 201P

VA 140A )N 150A
) SLIA 100A S 120A

AUTOCUT CB 100P AUTOCUT CB 150P

VA 100A
LS 70A
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Vv
peak

35%

v‘:‘v m 0,4 kg 4m 500 20A - 2 bar 31 I/min 4+6 mm

":‘v m 0,4 kg 4m 500 ?,g:{: - 2,5 bar 60 I/min - - 6+8 mm

R m 04kg | 4m 500 | 25A . Sbar | 95Umin | - - | 6:8mm

":‘. m 0,4 kg 4:6 m 500 40A - 5 bar 115 I/min - - 8+12 mm
":‘. m 0,7 kg 6m 500 70A 50A 5 bar 150 I/min - - 18+23 mm
":‘. m 0,7 kg 6m 500 100A 70A 5 bar 180 I/min - - 25+30 mm
% m 1,1 kg 6m 500 = 110A 4 bar 30 /min | 2+4 bar | 1,4 /min |25+30 mm
.‘3‘. ﬂ 04kg | 4:6m 500 50A 40A 5bar | 165 I/min - . 10+15 mm
":.q ﬂ 0,6 kg 6m 500 80A 60A 5 bar 155 I/min - - 20+25 mm
-‘:‘q ﬂ 0,8 kg 6m 500 100A 75A 5 bar 180 I/min - - 25+30 mm
":.. ﬂ 1,1kg | 6:+12m 500 140A 100A 5bar | 210 /min - - 35:40 mm
oy ﬂ 11kg | 6:12m | 500 150A | 120A | S5bar |230 /min - - |35:40mm
% ﬂ 1,2 kg 6m 500 - 200A 4 bar 50 I/min | 2+4 bar |1,45|/min {40+50 mm
":‘. ﬂ 0,6 kg 6m 500 50A 40A 5 bar 165 I/min - - 10+15 mm
":‘. ﬂ 0,6 kg 6m 500 70A 50A 5 bar 170 I/min - - 18+24 mm
":‘. ﬂ 0,8 kg 6m 500 100A 70A 5 bar 180 I/min - - 24+30 mm
“O‘. ﬂ 0,8 kg 6m 500 150A 110A 5 bar 200 I/min - - 35+40 mm
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-l v X X & &

_ peak Ml 60% 100% % ‘
"z‘. E 0,6 kg 6m 500 40A - 5 bar 115 I/min - - 8+12 mm
oy m 0,6 kg 6m 500 70A 50A 5bar | 150 I/min - - 18:23 mm
ooy m 0,9 kg 6m 500 100A 70A 5bar | 180 I/min - - 25:30 mm
a9 m 1,2 kg 6m 500 - 110A | 4bar | 30Umin | 2:4bar | 1,4 /min |25:30 mm
":‘. ﬂ 0,6 kg 6m 500 80A 60A 5 bar 155 I/min - - 20+25 mm
3 ﬂ 0,8 kg 6m 500 100A 75A 5bar | 180 Vmin - - |25:30 mm
o ﬂ 11kg | 6:12m | 500 140A 100A | 5bar |210Vmin - - |35:40 mm
3 ﬂ 11kg | 6:12m | 500 150A 120A | 5bar | 230 Vmin - - |35:40 mm
% ﬂ 1,2 kg 6m 500 - 200A 4 bar 50 I/min | 2+4 bar |[1,45 |/min |40+50 mm
oy ﬂ 0,6 kg 6m 500 50A 40A 5bar | 165 Imin - - 1015 mm
"z‘q ﬂ 0,6 kg 6m 500 70A 50A 5 bar 170 I/min - - 18+24 mm
oy ﬂ 0,8 kg 6m 500 100A 70A 5bar | 180 I/min - - 2430 mm
ooy ﬂ 0,8 kg 6m 500 150A 110A 5bar | 200 I/min - - 35:40 mm
5 A CIEEE ||[—— ,_g_u

Oxna)<geHne BO3ayXom
Chladenie vzduchom

MunakocTHoe oxnaxpgeHune
Chladenie vodou

Bbicokasa yacTtoTta
Vysoka frekvencia

(ETaHAapTHaﬂ AnNuHa
Standardna dlzka

Macca / Hmotnost

Knacc HanpsaxeHuna
Trieda elektrického napaitia

Chtodzenie powietrzem Chlodzenie woda Wysoka czestotliwosé Standardowa dtugos¢ Masa / Weight Klasa elektrycznego napiecia
Air cooling Water cooling High frequency Standard lenght Voltage class
X = g a

[MlaBneHune Bo3pyxa
Tlak vzduchu
Ci$nienie powietrza
Air pressure

oY=
i

Pacxop Bo3ayxa

Spotreba vzduchu
Zuzycie powietrza
Air consumption

BxopHoOe faBneHue Bofbl
Vstupny tlak vody
Wyjsciowe cisnienie wody
Water inlet pressure

¥

Pacxop Boabl
Prietok vody
Przeptyw wody
Water flow rate

TonwmHa peskn
Rezna hrubka
Grubos¢ ciecia
Cutting thickness
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ing performance

pe3ka KOHCTPYKLMOHHOI! CTani CNOMOLLbI0 pekoMeHyemoro conna (Mm) - rezanie konstrukcnej ocele s odporicanou tryskou (mm)

1|2|38|4|5|6|7|8]9]|10|11|12|13|14|15| 16| 17| 18| 19| 20|21 |22
ERGOCUT S 25K
ERGOCUT § 35K « MEEm|[ [ [ [ [ [ B [ [ T [ T [ [T T T T}
ERGOCUT $ 45/ 45P * LG

Ll NO HF] 408

|

ERGOCUT $ 75/ 75P Cl NO HF
C NO HF
ERGOCUT S 105/ S 105P 3

o 5o

O
=
Sle
=

hual bl bl

ERGOCUT AW 201 /AW 201P %%

[ 50A |
EN
[NO HF 100A |
ERGOCUTSW115/sw115p = [IE IHTH
S NO HF] 70A
M NO HF | 100A |
ERGOCUT A 51 = I EN w
ERGOCUT A 81/ A1P ESNO HE] 504 ]
SOl NO HF
ERGOCUT A 101/A 101P Sl HF | 60A | m
Gl Hr | 100n]
ERGOCUT A 141/ A 141P El HF | 60A | I
# I Y
E HF | 130 |
Gl Hr | 120A]
ERGOCUT A 151 A 151P B HF [ 6o0n |
Ell HF | 70A
S r | 00n |
# [ EEN
Gl HF ] 150A |
[ HE_J 60A |
| HE § 70A |
| HF_J 100A |
| HE J 130A |
I EEN
| HF_J 200A |

ERGOCUT CB 50 / CB 50P 5

ERGOCUT CB 70/ CB 70P
ol HF |

ERGOCUTCB100/CB100P %

3
3

ERGOCUT CB150/CB150P  *%%

3

JlarHole opuermup umozym 5 0m (hakmuyeckux - Udaje st indikativne a mozu byt kedykoliek bez upovedomenia zmenené
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ciecie stali konstrukcyjnej z zalecana z zalecanym rozpylaczem (mm) - mild steel thickness cutting with recomended tip (mm)
2324|2526 |27 | 28|29 |30|31|32|33|34|35|36|37|38|39|40|41|42| 43| 44| 45|46 |47 |48 |49 |50

PD0116-06

PD0116-08

PD0116-08
PD0102-10

PD0114-10

H :ﬁﬁ}ézfjﬁ PDOT14-12
PD0119-10
KauecTBeHHan pe3ka I MakcumanbHas paspenoyuHas peska PD0119-12

Doporucené rezanie Maximalne alebo deliace rezanie PDO119-14

Zalecana ciecie maksymalne albo dzielace cigcie PD0120-10
H: Suggested cutting Maximum or separation cutting PD0120-12

PD0120-14

i i i i | | | 1 PD0150-08
N N N N A A PD0150-10

PD0105-10
PD0105-12

PD0101-11
PD0101-14
PD0101-11
PD0101-14

PD0101-17
PD0101-19

PD0109-10

PD0109-12

F

PD0109-14
PD0109-16
PD0109-18

PD0115-10
PD0115-12
PD0115-14
PD0115-16
PD0115-18
PD0115-20

F

PD0015-10
PD0088-10

PD0088-12

PD0026-11

PD0026-13

PD0026-11

PD0026-13
PD0026-16

[N N I I PD0026-18

Dane sq indykatywne i mogq by¢ kiedykolwiek bez uprzedzenia zmienione - Datas are indicative and may be changed in any time without notice

A DR R R R s
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3NeKTpoAbl
elektrody
elektrody
electrodes

PR0016 PR0017 PR0034 PR0063 PR0064 PR0065 PR0066 PR00101 PR0105
ERGOCUT S 25K
ERGOCUT S 35 K
ERGOCUT S 25 B .
ERGOCUT S 45/ S 45P rE =
ERGOCUT S 75/S 75P

ERGOCUT S 105/ S 105P

ERGOCUT SW 115/ SW 115P

ERGOCUT A 51

ERGOCUTA 81/A81P

ERGOCUT A 101/A 101P

STD

ERGOCUT A 141/ A141P

STD

ERGOCUT A151/A 151P

ERGOCUT AW 201/ AW 201P

ERGOCUT CB 50/ CB 50P

R e

only maniall

ERGOCUT CB 70/ CB 70P

only maniall

ERGOCUT CB 100/ CB 100P

ERGOCUT CB 150/ CB 150P

BO3AylWHble An¢Py3sopbl
vzduchové difuzéry

dyfuzory powietrza
air diffusers

ERGOCUT S 25K

PE0007 PE0009 PE0101

PE0107

PE0112

PE0114 PE0115

ERGOCUT S 35 K

ERGOCUT S 25

ERGOCUT S 45/ S 45P

ERGOCUT S 75/S 75P

ERGOCUT S 105/ S 105P

STD

ERGOCUT SW 115/ SW 115P

STD

I s |

ERGOCUT A 51

ERGOCUT A 81/A81P

B so |

ERGOCUT A 101/A 101P

ERGOCUT A 141/ A141P

ERGOCUT A151/A 151P

STD

ERGOCUT AW 201/ AW 201P

B so |

ERGOCUT CB 50/ CB 50P

- STD

ERGOCUT CB 70/ CB 70P

-STD ‘

ERGOCUT CB 100/ CB 100P

_ STD

ERGOCUT CB 150/ CB 150P

_STD ‘

VESPEL® & un marchio registrato Du Pont - VESPEL® es una marca registrada de Societé Du Pont - VESPEL® est une marque enregistrée par la Société Du Pont - VESPEL®is a registered trademark of Du Pont
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elektrody i dyfuzory powietrza / elettrodes and air diffusers

PR0106 PR0109 PR0115 PR0116 PR0117 PR0118 PR0119 PR0120 PR00150 PR0151
D

B oA meom
| i sro
.Iy manl. STD

- STD - -Iy mam.

STD ly man

s .
ES™ | only manial

. STD . -Iy man.

STD ly mani
B so |
Wcnonb3yiiTe TONbKO OPUrMHalbHbIE PacXofHble Corrept consumables Wrong consumables
vactu Trafimet: kaxaas AeTasb UIMeeT IoroTu. coupling example coupling example

Délezitost znackovych nahradnych dielov Trafimet je

mozné na trhu rozpoznat, pretoze vsetky su individudlne
oznacené. % m
A141 A141 T
|

Markowe czesci zamienne Trafimet mozna na rynku [
rozpozna¢, dlatego Ze wszystkie sa indywidualnie |
|

Oznaczone.

The importance of the trademark: spare parts by
Trafimet can be recognized on the market since all of
them are individually marked.

A141 I

ov..

BHUMAHMUE: ncnonb3yite NpaBuibHbIN NOPAJOK YCTaHOBKM 3aMacHbiX YacTeid, cneluduyHbIi ANA Kaxxaoro pesaka.

Vv

iai EE Bﬁ
: B : hr i

=
c Q
A

UPOZORNENIE: pouzivajte spravne poradie dielcov, $pecifické pre kazdy horak.

UWAGA: dotrzymywac poprawng kolejnos¢ czesci, specyficzne dla kazdego palnika.

CAUTION: use the right sequence of the consumables, specific for each single torch.

CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING 31




auq == Dauaa
trysky
wtryskiwacze
tips
81,0 81,0 81,0 01,4 81,1 91,3 81,0 81,0 80,8 81,0 g1,1 21,0
PD0014-10 | PDOO15-10 | PPO019-10| PD0025-14 | PD0026-11 | PDO028-13 | PDO0SO-11 | PDO0G3-10 | PDO085-98 | PDO0S-10 | PDO101-11 | PDO102-10
81,2 01,6 61,3 61,6 g1,1 g1,1 61,4
PDO019-12 PD801258—16 Pngo1266-13 PDgo1238-16 PDEOff’z'” PDanfgﬁ PDJT;M
PD0025-18 | PD0026-16 | PD0028-18 Holkbese PDO088-12 | pgg .17
61,8 81,9
PD0026-18 PD0101-19
83,0 83,0
PD0026-30 PD0101-30
ERGOCUT S 25K
ERGOCUT S 35 K
ERGOCUT S 25
ERGOCUT S45 F 2
ERGOCUT S 75
ERGOCUT S 105
ERGOCUT SW 115
ERGOCUT A 51
ERGOCUT A 81
ERGOCUT A 101 .’D o 1.
ERGOCUT A 141 Boo i
ERGOCUT A151
ERGOCUT AW 201
ERGOCUT CB 50 B STD P | | R |
ERGOCUT CB 70 — stooig]
ERGOCUT CB 100 B |swots |
ERGOCUT CB 150 B |smois R
AUTOCUT S 45 P F 1
AUTOCUT S 75P
AUTOCUT S 105P
AUTOCUT SW 115P
AUTOCUT A 81P
AUTOCUT A 101P .n o 1.
AUTOCUT A 141P Eroodl
AUTOCUT A151P
AUTOCUT AW 201P
AUTOCUT CB 50P FsoWl rFE a3
AUTOCUT CB 70P .rn o 1.
AUTOCUT CB 100P .I'D o 1.
AUTOCUT CB 150P |
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3|9 F|=|F|T|99 cIEIEAE

00,9 21,0 01,2 01,4 01,2 21,0 21,0 00,6 01,4 21,0 01,0 21,0 01,2 00,8 00,8
PD0103-09 | PD0105-10 | ppo106-12 | PDO109-14 | PDO111-12 | PDO114-10 | PDO115-11 | PD0116-06 | PD0O117-14 | PD0118-10 | PD0119-10 | PD0120-10 | PD0122-12 | PD0150-08 | PD0151-08

5065 | 012 G156 81,2 81,2 90,8 81,7 91,2 81,2 81,0
PD0103-65 | PDO105-12 R PD0114-12 | PD115-12 | PDO116-08 | PDO117-17 PD0119-12 | PDO120-12 PD0150-10
g1,4 80,9 g1,9 g1,4 01,4
01,8 PD0115-14 | PDO116-09 | PDO117-19 PD0119-14 | PD0120-14
PD0109-18 01,6
83,0 PD0115-16
PD0109-30 01,8
PD0115-18
92,0
PD0115-20
83,0
PD0115-30

.
ki
S
i

B o 14 P |
o0 17] E A
oot
Brooos|
B0z
e A B
E |
Bioo 16 B
5o o 18]
[Ero o o)
[Eoo 19
JSo o012
[Broo1d]
oo 12
| Sl |
| SRR |
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LONG LIFE LONGLIFE  LONG LIFE  LONG LIFE LONG LIFE LONG LIFE

3alMTHbIe HacaAKn
hubice
dysze
nozzles

PC0002 | PC0003 | PC0032 | PC0034 | PC0037 | PC0038 | PC0101 | PC0102 | PC0103 | PC0109 | PCO111 PC0113

ERGOCUT § 25K
ERGOCUT § 35 K

ERGOCUT § 25

ERGOCUT § 45 /S 45P
ERGOCUT § 75 /S 75P
ERGOCUT § 105/ 105P
ERGOCUT SW 115/ SW 115P
ERGOCUT A 51

ERGOCUT A 81 /A 81P
ERGOCUT A 101 /A 101P s R |
ERGOCUT A 141/ A41P . sTD o

ERGOCUT A151/A 151P
ERGOCUT AW 201/ AW 201P
ERGOCUT CB 50 / CB 50P sl
ERGOCUT CB 70/ CB 70P Esom
ERGOCUT CB 100 / CB 100P
ERGOCUT CB 150 / CB 150P - STD - -

st
‘
1|15 2| DR A = =

CV0008 CV0009 CV0010 CV0011 CV0012 CV0013 CVo0014 CV0026

D -

KapeTKu
rezné nastavce
nasadki do ciecia
stand off guides

ERGOCUT § 25K
ERGOCUT $ 35 K

ERGOCUT § 25 -
=

ERGOCUT § 45
ERGOCUT § 75
ERGOCUT $ 105 [ D
ERGOCUT SW 115 D e e
ERGOCUT A 51
ERGOCUT A 81
ERGOCUT A 101
ERGOCUT A 141
ERGOCUT A151
ERGOCUT AW 201
ERGOCUT CB 50
ERGOCUT CB 70 - STD -
ERGOCUT CB 100

— — =
ERGOCUT 8 150 _ - e =
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|

A

nozzles & stand off guides

NO RING

488

1RING LONGLIFE LONGLIFE LONGLIFE LONGLIFE LONGLIFE LONGLIFE LONGLIFE  2RINGS

93 3

PC0114 | PCO0115 | PC0116 | PC0117 | PC0118 | PC0119 | PC0120 | PC0125 | PC0128 | PC0130 | PC0131 | PC0135 | PC0150

STD

.STD .

STD

STD

s |

isto -

B so |

B so |

L
1|

s
.STD 1

CV0028 CV0033 CV0037 CV0038 CV0039 CV0051 CV0073 CV0201 CV1105 CV1106 CV1107 CV1117

s B | | L |
| -
s = = - — -
= -
m .
3 B
| -
i _ | i |
=
- .
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your way to plasma cutting

PLASMA ERGOCUT-AUTOCUT: pin

L trigger L
l
safety ] safety rlgger
current cable current cable
. pllol . p||ot
arc arc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger trigger
oy oy~ o
saley current cable saley current cable
pilot pilot
w arc u arc
Central Adaptor Central Adaptor
L trigger L |
safety . safety trgger
current cable current cable
pilot pilot
w arc w arc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger trigger
fet . fet ;
= safe safe
E v current cable Y current cable
5 ilot ilot
',; | | grc w grc
(==
(7]
Central Adaptor Central Adaptor
trigger trigger
fet : fet ;
safe safe
y current cahle y current cable
pilot pilot
| | arc w arc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger
safe,yU __trigger | LJ
safety
current cable current cable
pilot pilot
w arc w arc
Central Adaptor Central Adaptor
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- YOUR CONFIGURATION No....

L J 19
safety | trigger LJ
current cable safety current cable
- A —
pilot pilot
w arc arc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger J
fet - fet
safety safety
current cable - _current cable
p— _ —
pilot = pilot
w arc arc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger LJ L/ trigger
” current cable safety current cable
ilot ilot
w [ - safety Em w grc
Central Adaptor Central Adaptor
trigger
trigger L 9
safety
current cable current cable
” pilol— o7 3 piIT
fet 5
w MI \ﬁg“/' w arc
Central Adaptor ! Central Adaptor
17 i
LJ trigger LJ_|_/ trigger
fet safet
salety current cable /‘ y current cable
pilot pilot
w arc w arc
Central Adaptor Central Adaptor
L | trigger LJ . trigger
safety safety — .
current cable current cable
pilot pilot
w arc | | arc
Central Adaptor Your configuration?
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your way to plasma cutting

B 2006 rogy - 6 000 000 yactei gna nnas-
mbl Trafimet. Bce uactu Trafimet npousse-
[EeHbl Ha BbICOKOTEXHOMOMMUYHOM 060pPYyAO0-
BaHUU M3 MaTepUasioB BbICOKOIO KayecTsa:
Kepamuka, cneuunanbHasa mefib, NaTyHb, crne-
LmanbHble NIacTMaccbl C BbICOKON M30nu-
pytoLelt CnoCO6HOCTbIO, CTOMKMNE K BO3Ael-
CTBMIO BbICOKMX Temnepatyp, radpHuesble
anektpopbl, Vespel® ana Bo3gywHbIX And-
dy3opos.

V roku 2006, 6 000 000 dielcov pre plazmu
od Trafimet. Vietky dielce Trafimet su vyrobené
pouzitim vysokokvalitnych materidlov (kerami-
ka, Specidlna med, mosadz, vynimocné vysoko-
izolacné plasty odolné voci vysokym teplotam,
elektrody vylu¢ne z hafnia, Vespel® pre vzducho-
vé difuzéry) v sulade s predpismi a podla najlep-
sich vyrobnych postupov.

conna / trysky / rozpylacze / tips

VESPEL®is a registered trademark of Du Pont
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Nota
Please translate the missing translation:
VESPEL is a registered trademark of Du Pont.


czesci — zuzywajacy sie materiat / consumables

andodysopnl / difuzéry / dyfuzory / diffusers

W 2006 roku, 6 000 000 czesci dla plazmy
od firmy Trafimet. Wszystkie czesci Trafimet
s3 wyprodukowane z materiatéw wysokiej
jakosci (ceramika, specjalna miedz, mosiadz,
wyjatkowe wysoko-izolacyjne masy plastyczne
odporne na wysokie temperatury, elektrody
wytacznie z hafnu (Hf), Vespel® dla dyfuzoréw
powietrza) zgodnie z przepisami i wedtug
najlepszych postepéw produkcyjnych.

6.000.000 plasma consumables by
Trafimet in 2006. All consumables by
Trafimet are produced using high quality
materials (ceramics, special copper, brass,
exclusively high insulation plastics resistant
to high temperatures, exclusively hafnium
for electrodes, Vespel® for air diffusers) in
compliance with the regulations and according
to the best production processes.

3awuTHble Hacagku / hubice / dysze / nozzels
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B 2006 ropy - 170.000 ropenok Trafimet pna cBapku
metogom MUT

Pan ropenok Trafimet gna ceapku metogom MUT coctouTt 13 cepuin
MAXI, HOBBY, ERGOPLUS, EXTRATURBO n EXTRAPLUS. Cepua MAXI
ABNIAETCA OpPUrMHaNbHONM pa3paboTkoi Trafimet ¢ Toukn 3peHus
HaZleXHOCTW, MPOV3BOAUTENBHOCTM U KauyecTBa: OXJIaxAaloTcA
Bo3gyxom (180 - 500 amnep) n Bogon (400 — 600 amnep). Y ropenok
MAXI 3anuacti mapkmpoBaHbl norotunom Trafimet. Cepua HOBBY
COCTOWT 13 FOPEJIOK C ra30BbIM KJTarnaHOM 1 6e3 Hero s pbIHOYHOro
cermeHTa: ,caenar cam”. Cepus ERGOPLUS aBnsaeTca camot MaccoBom
1 COAEPKUT pyUHble 1 aBTomaTudeckue ropenku (AUTOPLUS). MoryT
oxnaxxpaTbca Bo3gyxom (180 — 340 amnep) u Bogon (300 — 600
amnep). Cepum EXTRATURBO 1 EXTRAPLUS - 3T0 camble 3pdeKTuBHbIE
N [elCTBEHHble peLlleHus, KoTopble MpefoCTaBAAoT CBapLyMKam
BO3MOXHOCTb paboTaTb B 3aMKHYTOM pabouyem nmpocTpaHcTBe 6e3
BEHTUNALUN C MAKCUMasbHbIM YAaneHnem MpPOAYyKTOB FOpeHus u
3aWMUTON onepaTopa.

40 CBAPKA MU - ZVARANIE MIG

SLOVENCINA

V roku 2006, 170.000 horakov Trafimet pre zvaranie
procesom Mig

Rady hordkov od Trafimet pre zvaranie procesom Mig pozostavaju
zradov MAXI, HOBBY, ERGOPLUS, EXTRATURBO, a EXTRAPLUS.V rade
MAXI st ndhradné diely dodavané s logom Trafimet.

Rad MAXI reprezentuje tradiciu ako aj originalitu Trafimet v hordkoch
Mig z pohladu spolahlivosti, vykonnosti a kvality: Su chladené
vzduchom (180 — 500 ampérov) a vodou (400 — 600 ampérov).

Rad HOBBY pozostava z horakov s ventilom i bez ventilu pre trhovy
segment,urob si sam”.

hordky (AUTOPLUS). Mézu byt chladené vzduchom (180 - 340
ampérov) a chladené vodou (300 - 600 ampérov).

Rady systému EXTRATURBO a EXTRAPLUS su najefektivnejsie a i¢inné
rieSenia umoznujlce zvaracom cinnost v uzavretom i vseobecnom
pracovnom priestore s maximalnou extrakciu splodin zvarania
a ochranou operatora.




JEZYK POLSKI

W 2006 roku, 170.000 palnikow Trafimet dla spawania
procesem Mig

Serie palnikéw firmy Trafimet do spawania procesem MIG sktadaja sie z
serii MAXI, HOBBY, ERGOPLUS, EXTRATURBO, i EXTRAPLUS. W serii MAXI
czesci zamienne sg dostarczane z logiem Trafimet.

Wersja MAXI przedstawia tradycje i jednoczesnie oryginalnos¢ Trafimet
w palnikach MIG z pogladu niezawodnosci, wydajnosci i jakosci: Sa
chtodzone powietrzem (180 — 500 amper) i wodg (400 — 600 amper).
Seria HOBBY skfada sie z palnikow z zaworem i bez zaworu dla rynkowego
segmentu,zréb to sam”.

Seria ERGOPLUS jest najstarszg serig i obejmuje palniki manualne i
automatyczne (AUTOPLUS). Moga by¢ chtodzone powietrzem (180 - 340
amper) i chtodzone woda (300 - 600 amper).

Serie  systemu EXTRATURBO i EXTRAPLUS sa najbardziej wydajne
i skuteczne rozwigzania umozliwiajace spawaczom pracowac z
zamknietym i ogdlnym roboczym pomieszczeniu z maksymalng
ekstrakcja produktéw spalania i ochrong operatora.

ENGLISH

170.000 Mig torches by Trafimet in 2006

The Mig torches series by Trafimet consists of the series MAXI,
HOBBY, ERGOPLUS, EXTRATURBO, and EXTRAPLUS. In the
MAXI series the spare parts are supplied with a Trafimet logo.
The series MAXI represents the tradition, as well as the originality
of Trafimet with regards to Mig torches in terms of reliability,
performance and quality: They are air cooled (180 - 500 Amperes)
and water cooled (400 - 600 Amperes). The series HOBBY
consists of torches with and without valve for the “do-it-yourself’
market. The series ERGOPLUS is the widest range and includes
manual and automatic torches (AUTOPLUS). It can be air cooled
(180 - 340 Amperes) and water cooled (300 - 600 Amperes).
EXTRATURBO and EXTRAPLUS series systems are the most
effective and efficient solutions to allow the welders to operate
within confined and general working areas with the maximum
extraction of welding fume and protection to the operator.
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ur way to mig welding

MIG MAXI-ERGOPLUS

CraHfAapTHbIA aepXxartenb
HaKOHeYHMKa (KOpoTKuii):

[J1A CTaHAAPTHON CBapKM 1
CBapKM C pacrbliieHem MeTasnna.

Standardny drziak $picky (kratky):
pre standardné a zvéranie a zvaranie “,‘
so sprchovym prenosom kovu. 0°

Standardowy uchwyt czubka elektrody
(krétki): dla standardowego spawania

i spawania z prysznicowym przenoszeniem
metalu.

Standard tip holder (short): for standard
and spray-arc welding.

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG

JANVHHDbIN pepXKaTenb
HaKOHeYHUKa:
[NA CBapKy KOPOTKOM Ayrow.

Dlhy drziak $picky:
pre zvéranie kratkym oblukom.

Dtugi uchwyt czubka elektrody:
dla spawania krétkim tukiem.

Long tip holder:
for short-arc welding.

Heavy duty
“hozzles

TonwmHa conna: opurnHaabHble connia ot Trafimet
BbINyCKalOTCA COOTBeTCTByIOLLLEI?I TOJIWWHDBI AnAa  ann-
TeJIbHOro CpOoKa CHy)K6bI.

Hrabka dyzy: origindlne dyzy od Trafimet st vyrabané
so spravnou hrubkou kvéli ich dlhej Zivotnosti.

Grubos¢ dyszy: oryginalne dysze Trafimet sg produko-
wane odpowiedniej grubosci ze wzgladu na ich dtuga
zywotnosc.

Nozzle thickness: original nozzles by Trafimet are
produced with proper thicknesses for a long life of
the same.

MHHOBaLMOHHOE OXMNaXpA, mopenu Maxi 5000
n Ergoplus 555 o60opynoBaHbl KOHTYPOM OXflaXAeHVs
HOBOTO MOKOMNEHNA, KOTOPbIi MpefocTaBnAeT BO3-
MOXHOCTb MPUMEHATb YKa3aHHble Fopesikn B CIIOKHbIX
pabourx umKnax.

Inovativne chladenie: modely Maxi 5000 a Ergoplus
555 st vybavené chladiacim okruhom novej generacie,
ktory umoziiuje pouzitie tychto horakov v naro¢nych
pracovnych cykloch a na dlhsiu dobu.

Innowacyjne chtodzenie: modele Maxi 5000 i Ergo-
plus 555 sg wyposazone obiegiem chtodzenia nowej
generadji, ktéry umozliwia zastosowanie tych palnikéw
w ciezkich roboczych cyklach i z dtuzszym okresem
uzywania.

Innovative cooling: the models Maxi 5000 and
Ergoplus 555 are equipped with a new generation
cooling circuit allowing the use of these torches with
severe work cycles and for prolonged time.

DuKcMpyloLee KonbLo CoMla rapaHTUPyeT OTAIMYHbII
oTBOJ|

Kruhova matica bloku dyzy: presné utiahnutie kruho-
vej matice a dyzy zarucuje vynikajici odvod tepla.

Oczkowa nakretka korpusu dyszy: doktadne dokre-
cenie oczkowej nakretki i dyszy gwarantuje wspaniate
odprowadzenie ciepta.

Ring nut for nozzle block:
the precise tightening
between the ring nut

and the nozzle assures
excellent heat dispersion.

HapexHoe coearHeHne Tokonpo-
BOJALLEro HaKOHeUYHMKa C Aepkatenem obecneynsaeT
KauyeCTBEeHHbIN SNeKTPUYECKNI KOHTAKT 1 OTBOJ,
Tenna.

Bod vedenia drétu je priamo v kontakte s drziakom
vlozky, ¢o zlepsuje elektricky kontakt a odvod tepla.

Punkt prowadzenia drutu jest bezposrednio w kontak-
cie z uchwytem wktadki, co ulepsza elektryczny kon-
takti odprowadzenie ciepta.

The wire guiding point is directly in contact with the
liner holder improving the electric contact and heat
dispersion.


viola
Nota
Please highlight the text meaning:
Ring nut for nozzle block


Jrotmet

your welding partner

ABTOMaTMYECKUiA MOHTaX Kabenein: obecneunsaer
KauyecTBeHHOe nofknivyeHune Kabens K nepexogHuKYy,
KOTOpOE BbIMNOJIHEHO BCErga OgHUM cnoco6bom.

Automaticka montaz kablov: zabezpecuje vysoky
standard kvality v pripojeni kabla ku konektoru, ktoré
je vzdy robené rovnakym spésobom.

Automatyczne montowanie kabli: gwarantuje wysoki
standard jakosci przy podtaczeniu kabla do konektora.,
ktore zawsze wykonywane jest jednakowym sposo-
bem.

Automatic cable assembly: this assures a high

quality standard in the connection of the cable on
the connector, which is kept constant all the time.

UNoeanvHoe coeOuHeHuUe
Dokonalé spojenie
Duze dysze

Perfect coupling

gas hose ‘.‘ Xapaktepucruku kabeneit Mur: Charakterystyki kabli Mig:
". - [AVTeNbHbIN CPOK CyX6bl C TOUKM 3peHns - Dtuga zywotnos¢ w przypadku
n3rnéa zginania - przy nalezytym zginaniu 3
- BbICOKasA TEMNOCTONKOCTb KaHana - Wysoka temperaturowa
' - BbICOKAA CTOMKOCTb 060NMOUKN K aTMOCHEepHbIM odpornosé wewnetrznej wktadki

cable BO3[eNCTBUAM, AECTBIIO XUMUYECKNX BelLecTB - Odpornos¢ warstwy powtoki na abrazje,

assembly 1 abpasveos ) warunki atmosferyczne i chemiczne substancje.

cover control leads liner - VIOILaAb CEUEHNA U KauecTBo UCnofb30BaHHOM - Pole przekroju i jakos¢ zastosowanej miedzi zabezpie-
MEAW  FapaHTVPYIOT S/IEKTPUUECKIE MapameTpbl czajq lepsze elektryczne parametry niz wedtug najsu-
nyylwive, 4em B CaMbIX CTPOTUX NPUMeHAEMbIX B .

rowszych aktualnie stosowanych norm.
I HacToslLee Bpema CTaHAapTax
Charakteristiky kablov Mig: Mig cables characteristics:

- Long flex-life, with proper flexibility

- DIha ohybova Zivotnost s primeranou ohybnos- - . ” .
water inlet hose fou - High heat resistance of the internal liner
- Vysoka tepelna odolnost vnitornej viozky - Resistance of the covering to abrasion, atmospheric
- Odolnost obalovej vrstvy voci abrazii, poveter- and chemical agents.
nostnym podmienkam a chemickym latkam. - Section and quality of the copper used assure
- Prierezové plocha a kvalita pouzitej medi zabez- greater electric performance than the best standard
pecuju lepsie elektrické parametre ako podla naj- traded nowadays.

cable
assembly . .
cover gas hose

prisnejsich dnes pouzivanych noriem.

control leads

water outlet and power cable
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your way to mig welding

MIG MAXI-ERGOPLUS

B3anmosameHAEMOCTb 3anyacTeii: JBe roOpenkn
MAXI 250 n MAXI 350 moryT ncnonb3oBaTb 3anyactu
ropenok MAXI 150 n MAXI 250 npu cBapke B orpaHu-
YEeHHOM NPOCTPaHCTBE.

Vzajomna zamenitelnost nahradnych
dielov: dva horaky MAXI 250 a MAXI 350
mozu pouzivat nahradné diely

horakov MAXI 150 a MAXI 250 v

pripade zvarania v priestorovo
obmedzenych podmienkach.

Wzajemna zamiennos$c czesci zamiennych:
dwa palniki MAXI 250 i MAXI 350 moga
uzywac czesci zamienne palnikow MAXI 150 i MAXI 250
w przypadku spawania w warunkach ograniczonych
pomieszczeniem.

Interchangeability of spare parts: the two torches
MAXI 250 and MAXI 350 can mount spare parts of
the MAXI 150 and MAXI 250 respectively, for weld-
ing needs in narrow environments.

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG

Better
performance

coolant csaszo

CpoK cny»6bl 3anyacTeii: 3an4acTyi, SKCKIIO3MBHO NPo-
n3BefeHHble komnaHven Trafimet, npeacTaBnAOT camoe
nyyllee pelleHre C TOYKU 3peHUA HaAEeXHOCTU 1 YHK-
LIMOHANIbHOCTU.

Zivotnost nahradnych dielov: néhradné diely exklu-
zivne vyrobené spoloc¢nostou Trafimet predstavuju to
najlepsie z pohladu pevnosti a funkénosti.

Zywotnos¢ czeéci zamiennych: czeici zamienne eks-
kluzywnie wyprodukowane przez spétke Trafimet przed-
stawiajg to najlepsze z punktu widzenia wytrzymatosci i
funkcyjnosci.

Life of spare parts: the spare parts produced exclu-
sively by Trafimet represent the maximum in terms of
sturdiness and performance.

with Trafimet torch

Tena ropenok MAXI:
rONOBKW ropenok maxi

C ABOVIHOW 3aWmnTON
obecneynBaloT OTINYHYIO
DYHKLIMOHaNbHOCTb faxe
B CJlyyae 0co60 CIOXKHbIX
YCNOBUIN NPUMEHEHMA.

Telesa MAXI horakov: Hlavice maxi horédkov s dvo-
jitou ochranou zabezpecuju vynikajucu funkénost aj
v pripade obzvlast naro¢nych podmienok pouzivania.

Korpus {palnikéw z podwdjng ochrona zabezpie-
czaja V@q funkcjonalnos¢ réwniez w szczegdlnie
ciezkich Warunkach zastosowania.

Maxi-torch bodies: The MAXI-torch heads
with double protection assure excellent
torch performance also under
particularly severe use conditions.



viola
Nota
Please highlight the text that means: "Maxi-torch bodies"
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LLlapHup: WapoBoi WapHUP 1 NPYK1Ha
obecneynBatoT JONMMIN CPOK CITyKObl Kabeneii
1 MOHKAIOT MACCy, KOTOPast AeCTBYET Ha PYKOATKY.

Kib: gulovy kib a pruzina zabezpecuju dlhu zivotnost
kablov a umoznuju znizenie véhy ktorou posobia na
rukovat.

Przegub: przegub kulisty i sprezyna zabezpieczajg
dtuga zywotnos¢ kabli i umozliwiaja zmniejszenie wagi
ktora wptywa na rekojes¢.

Joint: the ball-joint and the spring assure long life
to the cables and allow lightening the weight of the
same on the grip.

S Trafimet Trigger:
Long or short? Up to you....

SPAWANIE TIG - MIG WELDING
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MAXI 5000

Caman coBpemeHHasa ropenka C WHHOBa-
LIMOHHOW CUCTEMOWN OXNaKAeHusA, paspa-
60oTaHHasa d¢upmon Trafimet: coueTaHue
HafeXHOCTM 1 MPOU3BOAUTENIbHOCTU
ropenok Maxi c 6onee TOHKOIN PyKOATKOW,
MaHUNynALNA C KOTOPOM HAMHOTO Nlerye.

HauunHan c 2008 ropa, 6ygeT npencraBneH
pAan Hosbix ropenok MAXI ¢ nonHocTbio
06HOBIEHHbIM AV3aNHOM U TEXHUYECKUMM
XapaKkTepucTukamu.

Najnovsi hordk s inovativnym chladiacim
systétmom, ktory  vyvinul  Trafimet:

a vykonnost horékov
Maxi s ten3ou
rukovétou, s ktorou

sa lahsie manipuluje.
Zacinajuc rokom 2008
bude k dispozicii kompletny rad novych
hordkov MAXI, Uplne revidovanych
z pohladu dizajnu i technickych rieseni.
Nové generécia s velkym charakterom...

Najnowszy palnik zinnowacyjnym systemem
chtodzenia, ktdryjestrozwigzaniemTrafimetu:
kombinuje niezawodno$¢ i wydajnosc
palnikéw Maxi z ciensza rekojescia, z ktorag
sie lepiej manipuluje.

Zaczynajac rokiem 2008 bedzie do dyspozycji
kompletna seria nowych MAXI palnikow,
catkowicie rewidowanych z punktu widzenia
wygladu i technicznych rozwigzan. Nowa
generacja z wielkim charakterem....

The last torch developed by Trafimet
with innovative cooling system: |t
joins the reliability and performance of
the torches MAXI with a thinner and
conveniently manageable grip.

Starting from 2008, it will be available
a whole series of new torches MAXI,
entirely reviewed in terms of design and
technical solutions. A new generation
with great character ...

oA ) GlI550A CO:
\/\
A L[ 500A Mix

kombinuje spolahlivost —

P ...’M . “V

MIG MAXI-ERGOPLUS

ERGOPLUS 555

HoBaa cuctema oxnakaeHua v upeanb-
Has COBMECTUMOCTb C Haubonee npume-
HAEMbIMY Ha pbiHKe 3anuyactamu. Camoe
Nyyllee KauyecTBO C TOYKM 3peHus OyHK-
LUVMOHANbHOCTA 1 CpPOKa CiyObl rapaH-
TUPYeTCA MPUMEHEHUEM OPUMMHANBbHBIX
3anyvacten pupmbl Trafimet.

Novy chladiaci systém a dokonald kom-
patibilita s najpouzivanejsimi ndhradnymi
dielmi na trhu. Najlepsia kvalita z pohladu
funk¢nosti a Zivotnosti je zarucend pou-
Zitim origindlnych ndhradnych dielov od
Trafimet.

Nowy system chtodzenia i doskonata kompa-
tybilnos¢ z najczesciej stosowanymi zamien-
nymi czesciami na rynku. Najlepsza jakos¢ z
punktu widzenia funkcyjnosci i zywotnosci
jest zagwarantowana zastosowaniem ory-
ginalnych czesci zamiennych od firmy Trafi-
met.

New cooling system and perfect com-
patibility with the spare parts most used
on the market. The best quality in terms
of performance and life is assured only
by the use of original spare parts by
Trafimet

oA ) GlI550A CO:
\/\
A LA 500A Mix

N
-\

V pripade ak chcete ziskat viac informacii, kontaktujte

+ 39 0444 739033

for further information contact
\ &
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ERGODIGIT

Tpw pa3nnyuHbix Habopa Ans moanduKaLum
ropenok Ergoplus ¢ undposbiMm ynpasne-
HVEeM Ans NPYMEHEHWs C HOBEWLLIUM CBa-
POYHbIM 060PYAOBaHMEM.

3 rézne supravy na prerobenie akychkol-
vek hordkov Ergoplus na digitalne riadeny
horak kombinovany s poslednou generé-
ciou synergickych zvara¢skych pracovisk.

3 rozne zestawy do przerobienia jakich-
kolwiek palnikéw Ergoplus na cyfrowo
sterowany palnik kombinowany z ostatnia
generacja synergicznych miejsc spawalni-
czych.

3 different kits to convert any of the
torches Ergoplus into a digitally control-
led torch to be combined with last gen-
eration synergic welding plants.

GUN PLUS KIT EXTRATURBO SYSTEM
MobunbHaa cucTemMa oOTCOCa MPOAYKTOB
ropeHvs MoOLWHOCTbio 2,2 nnn 3 KBT anAa
ropenok 250 nnn 300 A.

HoBas PYKOATKa, Yy4YuUTbiBaloLlaa Mnpume-
HEeHNne Tropenok B 0CO6bIX MONOXKEHUSIX:
BEPTUKAJIbHO, Ha[ ronoBou u T.4.

Mobilny systém odsavania splodin s 2,2 kW
resp. 3 kW turbinou pre horaky
250 Aresp.300A.

Nova
rukovat
Zamerana na
pouzivanie horakov
vo zvlastnych
polohach: vertikalne,

Mobilny system odsysania produktéw
spalania z 2,2 kW ewentualnie 3 kW
turbing dla palnikéw 250 A
ewentualnie 300 A.

Mobile fumes suction system

nad hlavou, atd. with 2.2kW and 3kW turbine

flow rate supplied with
Nowa rekojes¢ z zamiarem uzywania torches of 250A
palnikéw w specjalnych potozeniach: and 300 A
pionowo, nad gtowq itp. respectively.

New grip studied to use the torch in
particular positions: vertically, over the
head, etc.

SPAWANIE TIG - MIG WELDING
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COMPLETE KIT DIGIT 3

COMPLETE KIT DIGIT 1

COMPLETE KIT DIGIT 2







NEW DESIGN
INNOVATIVE TECHNOLOGIES
EXCELLENT PERFORMANCES
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+ 39 0444 739933

for further information contact

MIG ERGOPUS 555 - MAXI 5000

ERGOPLUS 555

Ergoplus 555 coBmecTuMa Mo 3anyacTam C MOZESbio
Ergoplus 500 v ¢ Hanbonee NpPYMeHAEMbIMY Ha PbIHKE
pacxogHbIMK YacTamMK. Ho nyullee KayecTBO C TOUKM
3pEeHNA NPOV3BOANTENBHOCTU 1 CPOKa CNyXObl AOCTM-
raeTcsi TONIbKO C MOMOLLbIO OPWIMHaNbHbIX 3anyacrtei
ot Trafimet. JlabopaTopHble MCMbITaHUA MOKasanu, YTo
HOBafA CUCTEMa OXNaX[eHWA OTBOAWT Tersio OT comna
Ergoplus 555 Ha 20~25% 3¢ddeKkTmBHEE B CpaBHeHUN C
Ergoplus 500, uto obecrneymBaeT 3HaunTENbHOE yBENN-
UeHune cpoKa CNyxbbl 3anyacTei.

Ergoplus 555 je vybaveny dielcami kompatibilnymi
s modelom 500 a najpouzivanejs$imi ndhradnymi dielmi
na trhu. Avsak lepsia kvalita, z hladiska vykonnosti
i Zivotnosti, sa dosiahne len pomocou origindlnych
nahradnych dielov od Trafimet. Laboratérne testy ukazali,
ze novy chladiaci systém umoznuje znizenie tepla
prechadzajuceho na dyzu Ergoplus 555 0 20~25% oproti
Ergoplus 500, ¢o je sprevadzané znacnym narastom
Zivotnosti dielcov.

Ergoplus 555 jest wyposazony czesciami kompatybilnymi
z modelem 500 i najczesciej uzywanymi czesciami
zamiennymi na rynku. Ale najlepsza jakos¢, z punktu
widzenia wydajnosci i zywotnosci bedzie osiggnieta
tylko za pomocy oryginalnych czesci od firmy Trafimet.
Laboratoryjne testy pokazaty, ze nowy system chtodzenia
umozliwia zmniejszenie temperatury przechodzacej na
dysze Ergoplus 555 0 20~25% w poréwnaniu z Ergoplus
500, czemu towarzyszy znaczny wzrost zywotnosci
czesci.

Ergoplus 555is provided with consumables compatible
with the model 500, and with the spare parts most
used on the market. However, better quality, in terms
of performance and life span, is assured only with
original spare parts by Trafimet. Laboratory tests
showed that the new cooling system allows Ergoplus
555 to reduce by 20~25% the heating of the nozzle
with respect to Ergoplus 500, with a remarkable
increase of the consumables life span.

MAXI 5000

Hoeaa mopenb Maxi 5000 npumeHAeT opurvHanbHble
3anyacTn paspaboTaHHble 1 MpousBefeHHble Gupmon
Trafimet ¢ ncnonb3oBaHWeM HOBOW WHHOBALMOHHOMN
CUCTEMbI OXJTaXKAEHNA:

HafleXXHoe COeAMHEHMEe TOKOMPOBOAALLEro HaKOHeuy-
HMKa C [epxaTenem obecneuvBaeT KauyeCTBEHHbIN
3NEKTPUYECKMIA KOHTAKT 1 OTBOJ Tena.

fepXKaTenb COMMa XPOMMPOBAHHbIN, C MOBbILIEHHOW
abpasvBHON CTONKOCTbIO

- ¢uKcupyoLlee KonbLo obecneunBaeT HafeXHoe coe-
AVIHEHVie CoMa C TeNIOM Fropenku

HafexHaa ¢ukcauma Konbla obecrieunBaeT OTBOA
Tenna.

Novy model Maxi 5000 vyuziva origindlne ndhradné diely
vyvinuté a vyrobené Trafimet s vyuzitim nového inovativ-
neho chladiaceho systému:

- dlhd oblast vedenia drétu je v priamom kontakte
s drziakom vlozky, umoziujuc elektricky kontakt a dis-
perziu tepla
voci abrazii

- kruhova matica zadrziavajica dyzu zabezpecuje spoje-
nie dyzy a telesa hordka po cely ¢as

- presné utiahnutie kruhovej matice a dyzy zarucuje
optimalny odvod tepla.

Nowy model Maxi 5000 wykorzystuje oryginalne czesci

zamiennerozwijaneiprodukowane przezTrafimetzzasto-
sowaniem nowego innowacyjnego systemu chtodzenia:
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cooling system:

dtuga strefa prowadzenia drutu jest w bezposrednim
kontakcie z uchwytem wktadki, umozliwiajac elek-
tryczny kontakt i dyspersje ciepta

uchwyt dyszy, mocno chromowany, jest bardziej
odporny na abrazje

oczkowa nakretka mocujaca dysze zabezpiecza caty
czas potaczenie dyszy i korpusu palnika
doktadne dokrecenie oczkowej nakretki
i dyszy gwarantuje optymalne
odprowadzenie ciepta.

The model Maxi 5000
uses original spare parts developed and
produced by Trafimet exploiting the new innovative

the long wire guiding point is directly in contact with
the liner holder, improving the electric contact and
heat dispersion

the nozzle holder, chrome-plated to thickness, has
a greater resistance to abrasion

the ring nut fastening the nozzle assures the nozzle/
torch body coupling along the time

the precise tightening between the ring nut and the
nozzle assures an optimal heat dispersion.
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MIG EXTRATURBO SYSTEM

Haunyuwasn 3¢ppeKTMBHOCTb yaaneHnsa npoayKToB
ropeHus 6e3 oTpuLaTe/IbHOro BANAHUA Ha ra3soByo
3alMTy CBaPOYHOI BaHHbI.

Cuctembl EXTRATURBO - 31O cneuunanbHble CUCTEMbI
oTcocanpoAyKToB ropeHuna anaropenok MU —cmanbim
PacxoAom M BbICOKO 3PHeKTBHbIM paspexeHnem
(onTManbHbIA  oTcoc). Bnok  npucoeanHatca ¢
nomoLlblo rodprpoBaHHON TPY6bl HemocpenCTBEHHO
K cBapouHon ropenke. CneuynanbHasa ropenka MUI
COLIEPXKNT BCTPOEHHYIO CUCTeMy OTCOCa MPOAYKTOB
ropenua. Cuctembl EXTRATURBO BbinyckaloTca Ha
Tokn oT 50 A po 300 A c AvameTpom CBapO4HOW
MPOBOJIOKM KPYFI0ro uian nonoro cevyeHus ot 0,6 go
3,2 mm. Cuctema EXTRATURBO oTcacbiBaeT NpoayKTbl
ropeHus B 61M3M UX UCTOYHMKA ©  dunbTpyeTt
BpeAHble rasbl B cUCTeMe oTcoca. KOHCTpyKuua n
CBOIICTBa KOMIMOHEHTOB, a TaKKe MPOU3BOACTBO
CMCTeM, COOTBETCTBYIOT CYLLECTBYIOWMM CTaHAapTaM,
MexayHapogaHbiM npegnucaduam  1SO n CEl, obwmm
avpektuBam EEC n ctangaptam CEN / CENELEC.
[lBuratens  BeHTUNATOpa OTcocCa Yy  Mopenen
EXTRATURBO 25 v 26 cOOTBETCTBYET HUMXEYKa3aHHbIM
CTaHAapTam:

- UL 507 (CLLA)

-CSA 22.2 - No 113 (KaHapa)

-1S 325 (MHawma)

-15 4722

- NEK-IEC 60034-1 (HopBerus)

Spickova” Géinnost odstranovania splodin bez
negativneho vplyvu na plynovi ochranu zvarového
kupela.

Systémy EXTRATURBO su Specialne systémy na odséava-
nie splodin pistoli MIG - s nizkym prietokom a vysokym
ucinnym podtlakom (optimalne odsavanie). Jednotka
je pripojena pomocou pruznej rurky ku kablovému
zvazku pistole. Tato Specialna pistol technolégie MIG
obsahuje zabudovany systém odsavania spalin. Rozsah
systémov EXTRATURBO umoziuje zvaraci prud od 50
A do 300 A s plnym alebo rirkovym drétom priemeru
od 0,6 do 3,2 mm. Systém EXTRATURBO odsava splo-
diny v blizkosti ich zdroja a filtruje tieto $kodlivé plyny
do odsavacieho systému. Konstrukcia a vlastnosti kom-
ponentov a vyroba systémov je v sulade s jestvujucimi
normami, medzindrodnymi predpismi ISO a CEl, vse-
obecnymi smernicami EEC a normami CEN / CENELEC.
Motor ventildtora odsavania v pripade modelov EXTRA-
TURBO 25 a 26 vyhovuje nasledovnym normam:

- UL 507 (USA)

-CSA 22.2 - No 113 (Kanada)

-15 325 (India)

-1S4722

- NEK-IEC 60034-1 (N6rsko)

~

V pripade ak chcete ziskat viac informacii, kontaktujte
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for further information
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»Szczytowa”
sprawnos¢ usuwania produktow
spalania bez negatywnego wplywu

na gazowq ochrone kapieli spawania.

Systemy EXTRATURBO s3 specjalnymi systemami usu-
wania produktéw spalania pistoletéw MIG — z matym
przeptywem i wysokim efektywnym podcisnieniem
(optymalne odsysanie). Jednostka jest podtaczona
pomoca elastycznej reki do wigzki kabli pistoletu. Ten
specjalny pistolet technologii MIG zawiera zabudo-
wany system odsysania spalin. Zakres systemoéw EXTRA-
TURBO umozliwia prad spawania od 50 A do 300 A z
petnym albo rurkowym drutem o $rednicy od 0,6 do 3,2
mm. System EXTRATURBO odsysa produkty spalania w
bliskosci ich zrédta i filtruje szkodliwe gazy do systemu
odsysania. Konstrukcja i wtasnosci komponentéw i pro-
dukcja systemow jest w zgodzie z waznymi normami,
miedzynarodowymi przepisami 1SO i CEl, ogdlnymi
dyrektywami EEC i normami CEN / CENELEC.

Silnik wentylatora odsysania w przypadku mode-
Iéw EXTRATURBO 25 i 26 odpowiada nastepujacym
normom:

- UL 507 (USA)

-CSA 22.2 - No 113 (Kanada)

-15 325 (India)

-1S4722

- NEK-IEC 60034-1 (Norwegia)

“Top” fumes removal efficacy without compromi-
sing the gaseous protection of the welding bath

The EXTRATURBO Systems are dedicated Mig
Gun fume extraction systems with low flow and high
efficiency depression (optimum extraction). The
unit is connected through a flexible pipe to the MIG
Gun’s cable assembly. This dedicated Mig Gun has
a built-in fume extraction system. The range of the
EXTRATURBO Systems allows welding current from
50A to 300A with solid wire or flux cored wire, ranging
in diameter from 0.8 to 1.6 mm. The EXTRATURBO
System extracts welding fumes at source and filters
the harmful fume into the extraction system. The
design and specification of the components and
the manufacture of the systems are in accordance
with the existing standards, ISO and CEl interna-
tional injunctions, EEC general lines and CEN /
CENELEC standards.

The extraction fan motor of the EXTRATURBO models
25 and 36 comply with the following standards:

- UL 507 (USA)

- CSA22.2 — No 113 (Canada)

- IS 325 (India)

-1S 4722

- NEK-IEC 60034-1 (Norway)
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EXTRATURBO

Tl
VIDEO
ON REQUEST

EXTRATURBO 2.2 - 3.0

Cucrembl EXTRATURBO co cneumanbHbiMy ropenikamu
MWl - Extract 2.2 n 3.0 obnagaioT cneayloWUMn
XapaKTepUCTUKaMu 1 NpenmyLiecTBamMu:

NpOCTO BBOA B IKCITyaTaLMio 1 MPUMeHeHre

- npeBocxofHasa 3GpdeKTNBHOCTL OTCcoca U GpunbTpaumn
NpPOAYKTOB ropeHna

coxpaHeHWe CBapOYHbIX MapameTpoB W 3alWUTHOW
aTmocdepbl

aBTOMATUYECKUIA NYCK MPY UHALMALMN BYTY C Liefblo
MOHWXEHNA pacxofa dHeprun  (TONbKO BO BpemsA
CBapKm)

ropenkun EXTRACT 2.2 n 3.0 ¢ OTCOCOM MPOAYKTOB
rOpPeHNs XOPOLWO YypaBHOBELUEHHble 1  ferkme
6narofapa 3ProHOMUYHON PYKOATKe C  LIApOBbIM
LapHUPOM

6narogapa y3koi nepepHein uyact ropenku  ETS
MOXHO UCMOMb30BaTh ANA GONbLIMHCTBA CBAPOUHbIX
onepauuii 1 NOMyYNTb [OCTYN B CaMble CIIOXKHblE ©
y3Kue MecTa 6e3 orpaHMyeHnsa BUANMOCTY CBapLyMKa

- AaTYMK aBTOMATMUYECKOrO Mycka CUHXPOHU3MPYET MycK
CUCTeMbl OTCOCa NPOAYKTOB FOPEHUA U MHWLMALMIO
ayrn ¢ dyHKUMel paTuMka AnA OCTaHOBKM OTcoca
nocsie OKOHYaHKA 06pa3oBaHUA NPOAYKTOB ropeHna
(B aBTOMaTUYECKOM peXxnme)

OTCOC MNPOAYKTOB FOPEHUA BbINOMHAETCA Yepes
rasoBoe COMIO HEernocpeAcTBEHHO B 30HE CBapKM,
yem obecrieunmBaeTcA ONTVMasbHbIA OTCOC U 3alyuTa
cBapLumKa.

CncTtema COCTONT M3 CeaytoLwMX OCHOBHbIX YacTel:
TpexdasHbiil oTcacbiBaloWii BeHTUNATOP 2,2 KBT unu 3 kBT
cbemHana  unbTpylowan Kopobka ¢ dunbTpom,
BbIMOJIHEHHbIM M3 MeTajfa Win ApYroro motoleroca
CUHTETUYECKOro MaTeprana

BTOPWYHBIA MaTepyaTblii GUALTP CO CTEKNAHHBIMU
MMKPOBONOKHaMW

CbeMHan aneKkTpuyeckas KopobKa, KOTOPYK MOXHO
YKPEenuTb Ha CTeHy

- AaT4MK aBTOMATMYECKOro rycka

HacTpavBaeMbll  rMywWwuWTeNb, PaCMNONOXEHHbIN Ha
rodpripoBaHHoOl Tpybe OTCoCa MPOAYKTOB ropeHus
ANA NOHVKEHNA YPOBHA aKyCTUUYECKOro faBneHna Ha
5 ab(A) (M3mepeHHOe Ha paccToaHun Tmy mofenn 2,2
KBT)
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Systémy EXTRATURBO v spojitosti s odsavacimi typmi

zvaracich pistoli technolégie MIG-Extract 2.2 a 3.0 maju

nasledovné charakteristiky a vyhody:

- jednoduchost instalacie a pouzivania

- vynikajuca ucinnost odsavania a filtracie splodin
udrziavanie zvaracich parametrov a ochrannej
atmosféry

- automatické spustenie pri iniciacii obluka za ucelom

znizenia spotreby energie (iba pocas zvarania)

MIG pistole EXTRACT 2.2 a 3.0 s odsavanim splodin

su dobre vyvazené a lahké vdaka svojej ergonomickej

rukovati s gulovym ¢apom

vdaka svojej uzkej prednej casti su MIG pistole ETS

velmi prisposobivé k vacsine aplikacii a zvéaranych

profilov a je mozné ziskat s nimi pristup do zlozitych

a uzkych sekcii bez clonenia vyhladu zvaraca

- sonda automatického spustenia vykonava

synchronizaciu medzi spustenim systému odsavania

spalin a inicidciou obluka s funkciou snimaca na

zastavenie odsavania po ukonceni tvorby splodin

zvarania (v automatickom rezime)

odsavanie splodin sa vykonava cez plynovu dyzu

pri zdroji zvérania, ¢im je zabezpeclené optimalne

odsavanie a ochrana zvéraca.

Systém je zloZeny z nasledovnych hlavnych casti:

- trojfazovy odsévaci ventilator 2,2 kW alebo 3 kW

odnimatelna filtracna skrinka s filtrom vyhotovenym z

kovu alebo umyvatelného syntetického prevedenia

- sekundarny  tkaninovy  filter  so  sklenymi

mikrovldknami

snimatelna elektricka skrina, ktord je mozné upevnit na

stenu

sonda automatického spustenia

volitelny timi¢ umiestneny na pruznej rirke odsavania

splodin na znizenie hladiny akustického tlaku o 5 dB(A)

(namerané vo vzdialenosti Tm v pripade modelu 2,2 kW)

474

Systemy EXTRATURBO w potaczeniu z odsysajacymi
typamispawalniczych pistoletéw technologii MIG-Extract
2.2 3.0 majg nastepujace charakterystyki i zalety:

lekka instalacja i uzywanie

- wspaniata sprawnosc¢ odsysaniaifiltrowania produktéw

spalania

utrzymywanie parametréow spawania i ochronnej

atmosfery

automatyczne uruchomienie przy inicjacji tuku z celem

znizenia zuzycia energii (tylko podczas spawania)

- MIG pistolety Extract 2.2 i 3.0 z odsysaniem produktéw
spalania sg dobrze wywazone i lekkie dzieki swojej
ergonomicznej rekojesci z kulowym sworzniem

- dzieki swojej waskiej przedniej czesci MIG pistolety

ETS sg dobrze przystosowalne wigkszosci zastosowan i

spawanych profiléw i mozna z nimi osiggnac¢ dostep do

trudnych i waskich sekcji bez zastaniania pola widzenia
spawacza

sonda automatycznego uruchomienia wykonuje

synchronizacje miedzy uruchomieniem systemu

odsysania produktéw spalania i inicjacja tuku

z funkcjg czujnika zatrzymania odsysania po

skonczeniu tworzenia spalin spawalniczych (w trybie

automatycznym)

Odsysanie produktéow spalania jest wykonywane

poprzez gazowg dysze przy zrédle spawania, czym

zabezpieczone jest optymalne odsysanie i ochrona
spawacza.

System sktada sie z nastepujacych gtéwnych czesci:

- tréjfazowy wentylator odsysania 2,2 kW albo 3 kW

- odbierana filtrujgca szafka z filtrem wykonanym z
metalu albo umywalnego syntetycznego materiatu
drugorzedowy tkaninowy filtr ze szklanymi mikro-
wiéknami

- odbierana elektryczna szafka, ktérg mozna umocowac
na $ciane

- sonda automatycznego uruchomienia

- nastawny amortyzator umieszczony na sprezystej rurce
odsysania produktéw spalania dla znizenie poziomu
akustycznego cisnienia o 5 dB(A) (namierzone w
odlegtosci Tm w przypadku modelu 2,2 kW)




The EXTRATURBO Systems with EXTRACT 2.2 &
3.0 fume extraction Mig Guns have the following fea-
tures and advantages:

easy to install and use

extremely efficient in fume extraction and filtration
maintains the welder’s parameters and gas protec-
tion

automatic start when the arc initiates in order to
reduce energy consumption (only during welding)
EXTRACT 2.2 & 3.0 fume extraction Mig Guns
are well balanced and light due to their ergonomic
handle with ball joint design

- with their slim design front end, the ETS Mig Guns
are very adaptive to most applications and weld pro-
files and can access difficult and narrow sections
without obstructing the operators view

an automatic starting probe makes the synchroni-
sation between the starting of the fume extraction
system and the initiation of the arc with a sensor
function to stop the extraction after the welding has
finished (in automatic mode)

the extraction of the fumes are made through the
gas nozzle at the welding source giving optimum
extraction and protection to the operator.

The system build comprises of the following main
parts:

- three phase extractor fan of 2.2 KW or 3KW

- removable filtration box in metal or synthetic wash-
able filter option

secondary micro glass fibre filter

removable electrical box, which can be fixed on the wall
automatic starting probe

optional silencer placed on the fume extraction flex-
ible pipe to reduce the sound pressure level of 5
dB(A) (measured at 1at 1m model 2.2KW)

your welding partner

EXTRACT 2.2

lopenka MUT ¢ Bo3ayLIHbIM OXNaxaeHnem ana Powietrzem chtodzony palnik MIG dla Extraturbo 2.2

Extraturbo 2.2

Vzduchom chladeny horék MIG pre Extraturbo 2.2 Aircooled Mig torch for Extraturbo 2.2
EXTRACT 3.0

lopenka MUT c Bo3ayLHbIM OXNaxaeHnem ans Powietrzem chtodzony palnik MIG dla Extraturbo 3.0

Extraturbo 3.0

Vzduchom chladeny horék MIG pre Extraturbo 3.0 Aircooled Mig torch for Extraturbo 3.0

TORCHES TECHNICAL DATA
EXTRACT 2.2 | EXTRACT 3.0

Macca / Hmotnost

Kg
1,3 kg 1,65 kg '
! 1m
L
230A GO, * 200A Mix 340A CO, * 320A Mix

Masa / Weight

Gl == CraupaprHan gnuHa
08=10=12 08:10+12=16 / 4m Standardna dizka
B ' ‘ ' ’ Standardowa diugos¢
Standard lenght

JnameTp NpoBONOKMN
Priemer drotu

Srednica drutu
SYSTEM TECHNICAL DATA Wire diameter

EXTRATURBO 2.2 | EXTRATURBO 3.0
Pa6ounii ynkn PaspexeHne
s . LUl Pracovny cyklus | WY Podtlak
206 m%h 306 m%h Roboczy cykl Podciénienie
Duty cycle Deliverary head
2.345 2.549 e 7
LU Pacxop Bo3ayxa | CAM CkopocTb BO3gyXa
Prietok vzduchu Rychlost vzduchu
Przeplyw Szybkos¢
47 m/sec 50 m/sec owietrza powietrza
Air flow rate Air speed

SPAWANIE TIG - MIG WELDING
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MIG ERGODIGIT

KIT ERGODIGIT

Habop pana mopudwukaumm noboii ropenku cepuv
Ergoplus cTaHAApTHOrO WCMONHEHWA B WCMONHEHWe
DIGIT.

Suprava na zmenu akéhokolvek horéka radu Ergoplus zo
Standardnej verzie na verziu DIGIT.

Zestaw dla zmiany ktéregokolwiek palnika serii Ergoplus
ze standardowej wersji na wersje DIGIT.

Kit to transform any torch of the series Ergoplus from
the standard version to the DIGIT version.

Xapakrepuctukmu Habopa:
A: VI3meHeHuA JnvHbl fyrm
B: 3meHeHMA ckopoCTu nofayun NpoBOIOKN
C: Bbi6op CBapOUHOI NMPOrpamMmbl

D: MHarKauma owmn6ok

Charakteristiky stpravy:

A: Zmeny v dlzke oblika

B: Zmeny v rychlosti podavania drétu
C: Volba zvéracieho programu

D: Pripadné anomalie

Charakterystyka zestawu:

A: Zmiany w dtugosci tuku

B: Zmiany w szybkosci podawania drutu
C: Wybér programu spawania

D: Ewentualne anomalie

Kit specifications:

A: Changes in the arc length

B: Changes in the wire feeding speed
C: Selection of the welding program
D: Eventual anomalies

KIT DIGIT 1 - cod. MT0200

(/]

MT0205

BX0727 5 m

BX0400:

- display 1 DIGIT

- 2 trigger

- potentiometer 10K

A+B+C+D

A =pnuHa gyrmot 0 ao 9

B = ckopocTb nogaun npoBonoku ot 0 ao 9
C = Homep nporpammbl oT 0 o 9

D = Homep 6yKBbl COOTBETCTBYIOLLE OLUINOKM

A = dizka obluka od 0 do 0

B = rychlost podavania dr6tu od 0 do 9

C = Cislo programu od 0 do 9

D = Cislo pismena zodpovedajtce anomalii

A = dtugos¢ tuku od 0 do 0

B = predkos¢ podawania drutu od 0 do 9

C = Numer programu od 0 do 9

D = Numer litery odpowiadajacy anomalii

A= arc length from 0 to 0

B= wire feeling speed from 0 to 9

C = program No. from 0 to 9

D = number or letter corresponding to the anomaly

KIT DIGIT 2 - cod. MT0201

MT0205

BX0727 5 m

BX0401:
- display 1 DIGIT
- 1 trigger

Cc+D

C=Homep nporpammbl oT 040 9

D = Homep 6yKBbl COOTBETCTBYIOLLE OLINOKM

C = Cislo programu od 0 do 9

D = Cislo pismena zodpovedajtce anomalii

C = Numer programu od 0 do 9

D = Numer litery odpowiadajacy anomalii

C = program No. from 0 to 9

D = number or letter corresponding to the anomaly

KIT DIGIT 3 - cod. MT0202

MT0205

BX0727 5 m

C+D

C=nporpammbl oT 0 fo 4

D =4 tTvna owmnbok

C = Programu od 0 do 4

D =4 typy anomalie

C = Numer programu od 0 do 4
D =4 typy anomalii

C = program No. from 0 to 4
D = 4 types of anomalies

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG




MIG ERGOPLUS RC

Kit ERGOPLUS RC

Habop ana moamdukauum noboin ropenku Ergoplus
CTaHAAPTHOrO UCMOMTHEHVA HA BAPUAHT C AUCTAHLMOH-
HbIM YMpaBieHnem.

Suprava na transformaciu akéhokolvek horaka Ergoplus
zo Standardnej verzie na dialkovo ovladanu verziu.

Zestaw na przerobienie jakiegokolwiek palnika
Ergoplus ze standardowej wersji na wersje zdalnie
sterowana.

Kit to transform any torch of the series Ergoplus

from the standard version to the Remote Control
version.

KIT RC 1 - cod. MT0233

KIT RC 2 - cod. MT0234

FB1391 FB1391
| [
o g FB1390 o EFBL@SQ
+ | =L = =]
EI&i;xosso %onsm
MT0230 BX0682 MT0230 BX0683

MoTeHynomeTp: NpefoCTaBNAET BO3MOXHOCTb MaB-
HOro (@aHanoroBOro) M3MeHeHNA CBapPOYHbIX Mapame-
TPOB BO Bpems paboTbl.

Potenciometer: umoziuje kontinudlnu (analégovu)
zmenu zvaracich parametrov pocas prace.

Potencjometr umozliwia ciagta (analogowa) zmiane
parametréw spawania podczas pracy.

Potentiometer: itt allows a continuous (analog)
change of the welding parameters during the work.

KIT RC 3 - cod. MT...

BX...

o ' Fl‘31 444
|

MT0230

KIT RC 4 - cod. MT...

BX...
FB1445

MT0230

Jrotmet

your welding partner

Kuonka: npegocrasnser
BO3MOXHOCTb CKauKoM
M3MEHUTb CBAapOYHble
napameTpbl BO Bpems paboTbl,
HOPManbHO MCronb3yemas
Q7151 MOBbILLEHNS/NOHUKEHNA CBapPOYHOTO TOKa.

Tlacidlo: umoznuje skokovi zmenu zvéracich paramet-
rov pocas prace, bezne pouzivané na zvysenie / znizenie
zvaracieho prudu.

Przycisk: umozliwia skokowa zmiane parametréw spa-
wana podczas pracy, bieznie stosowane do zwieksze-
nia / zmniejszenia pradu spawania.

Push-button: it allows the pulse changing of the
welding parameters during the work, commonly used
as up/down of the welding current.

POTENTIOMETERS

BX0445 1K
BX0446 47K
BX0447 10K
BX0449 100K

SPAWANIE TIG - MIG WELDING
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MIG MAXI - ERGOPLUS

MAXI 150 MAXI 250

ﬁ;“'\‘

) Gl 250A CO:
(073 200A Mix

MAXI ‘
\

). @il 180A CO-
[Z02 140A Mix

MAXI 350

) Gl 400A CO-
202 350A Mix

TOPS 100

)@l 120A CO:
P78 100A Mix

TOPS 140V

160A CO:
140A Mix

ERGOPLUS

ERGOPLUS 15

) Gl 180A CO:
479 150A Mix

ERGOPLUS 240

X
100%

300A CO:| A
4

AUTOPLUS

AUTOPLUS 25

) Gl230A CO:
/773 220A Mix

EXTRAPLUS

\
\
\
\
!

EXTRAPLUS 15

W

/il

) Gl 180A CO:
/77 150A Mix

EXTRATURBO
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your welding partner

MAXI 450 MAXI 4000 MAXI 5000 AUTOMAXI 5000/\ d MAXI 6000

- N\
- \
-
P @lls50A cO.| A
SIS 500A Mix| A

-

P @ll550A CO;| A
SIS 500A Mix| oA

5

-
.
) GI500A CO: ) QG600A CO:
137 400A Mix L0728 550A Mix

PLUS 14

p@l400A CO;| A
ST 350A Mix| =4

-/\

) Gl 160A CO:
137 140A Mix

ERGOPLUS 24 ERGOPLUS 25 ERGOPLUS 26 ERGOPLUS 36

)

) QlI250A CO: ) QlI230A CO: ) Gl 290A CO: ) Gl 340A CO:
7 220A Mix 73 220A Mix 137 260A Mix 137 320A Mix

ERGOPLUS 400 ERGOPLUS 500 ERGOPLUS 555 [\d ERGOPLUS 600

) @ll400A CO:| A ) @lI500A CO:| A )/ @ll550A CO: ) @ll600A CO:| A

AUTOPLUS 36 AUTOPLUS 240 AUTOPLUS 500 AUTOPLUS 600

) Qi 340A CO:
7% 320A Mix

P@ll300A CO: A P@li500A CO;| A P@ll00A CO:| A
A 270A Mix A 100% PEINIT{IE A 550A Mix| A4

EXTRAPLUS 25 [\ J EXTRAPLUS 36 EXTRAPLUS 500

) QI 230A CO:
S 200A Mix

) Gl 340A CO-
78 320A Mix

EXTRACT 2.2 EXTRACT 3.0 EXTRATURBO

@ d Q “J ASPIRATOR

) Gl 230A CO: ) Gl 340A CO:
13738 200A Mix G378 320A Mix
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=
S% | 075kg | 8:4m | 113 [180CO,140AMix - 0,6-0,8:0,9-1,0-1,2 -

% | kg | 3:4m | 113 [250C0,200AMix : 0,8-0,9-1,0-1,2 -

S% | 15kg [3:4:46m| 113 U00CO,-350AMix . Lo s .

S% | 1.8kg [3:4:46m| 113 B00CO,-400AMix - 0,8-1,0-1,2-1-1,6-2,0 -

A | 15kg |8:4:5m| 113 - 400C0,-350AMix|  1,0-1,2-1,6 2:4bar | 1,6 Umin
A | 15kg |8:4:5m | 113 - 550C0,-500AMix|  1,0-1,2-1,6 2:4bar | 1,6 Umin
A | 16kg | 4:5m | 113 - 600CO,-550AMix|  1,0-1,2-1,6 2:4bar | 1,6 Umin
vsv | 065kg | 2m 13 | 00003:-):/30 AMix - 0,6-0,8-0,9-1,0 ; -
";‘v 0,65 kg 2m 113 140C(§:-):/:10AMix - 0,6-0,8-0,9-1,0-1,2 o -
Y% | 065kg [25:3:4m| 113 [160CO,-140AMix - 0,6-0,8-0,9-1,0-1,2 . .
¥v | 065kg [3:4:5 m| 113 [180CO,150AMix - 0,6-0,8:0,9-1,0 - -
¥y | 12kg |3:4:5m| 113 P50CO,220AMix - 0,8-0,9-1,0-1,2 - -
S% | 125kg | 8:4:5m | 113 30CO,-220AMix . 0,8-0,9-1,0-1,2 - :
SN | 145kg | 3:4:5m | 113 |290CO,-260AMix - 0,8:0,9-1,0-1,2 - -
S% | 16kg |3:4:5m | 113 [340CO,-320AMix 5 0,6-0,8-0,9-10-1,216| - -
A | 13kg |8:4:5m| 113 . 300C0,270AMix|  0,8-09-1,0-12 | 2:4bar | 1,6 Imin
A | 145kg | B:4:5m | 113 - 400C0,-350AMix|  1,0-1,2-1,6 2:4bar | 1,6 Umin
A | 145Kkg |B:4:5m | 113 - 500C0,-450AMix| 1,0-1,2-1,6-2,0-24 | 2:4bar | 1,6 Vmin
A | 15kg |B:4:5m| 113 - 550C0,-500AMix| 1,0-1,2-1,6-2,02,4 | 2:4bar | 1,6 Imin
A | 16kg |B:4:5m| 113 - 600C0,-550AMix| 1,0-1,2-1,6-2,02,4 | 2:4bar | 1,6 Imin
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Chladenie vzduchom
Chlodzenie powietrzem

Chladenie vodou
Chlodzenie woda

Standardna dizka
Standardowa dtugos¢

Bec / Hmotnost

X X O35 N B
60% 100% mm % ‘

"z‘. 1,30 kg 4m 113 230C0,-200AMix = 0,8-0,9-1,0-1,2 = =
":‘. 1,65 kg 4m 113 340C0,-320AMix - 0,8-0,9-1,0-1,2-1,6 - -
vy | 124kg | 4m 113 [180CO,-150AMix - 0,6-0,8-0,9-1,0 - -
“:‘. 1,32 kg 4m 113 230C0,-200AMix = 0,8-0,9-1,0-1,2 = -
“z.. 1,41 kg 4m 113 340C0,-320AMix - 0,8-0,9-1,0-1,2 - -
@ 1,50 kg 4m 113 = 500C0,-450AMix | 0,8-0,9-1,0-1,2-1,6-2,0 = -
é 1,80 kg 3m 113 = 500C0,-450AMix 1,0-1,2-1,6 2+4 bar | 1,6 I/min
":‘. 1,55 kg 3m 113 230C0,-200AMix - 0,8-0,9-1,0-1,2 - -
-‘:‘. 1,90 kg 3m 113 340C0,-320AMix = 0,8-0,9-1,0-1,2-1,6 = -
é 1,60 kg 3m 113 = 300CO,-270AMix 0,8-0,9-1,0-1,2 2+4 bar | 1,6 I/min
% 1,75 kg 3m 113 = 500C0,-450AMix | 1,0-1,2-1,6-2,0-2,4 2+4 bar | 1,6 I/min
% 1,90 kg 3m 113 - 600C0O,-550AMix| 1,0-1,2-1,6-2,0-2,4 2+4 bar | 1,6 I/min

S A AT =

Oxna)kaeHne BO3ayXom KnpKkocTHoe oxnaxxaeHue CraHpapTHaa gnuHa L.l— Knacc HanpsxeHusa

Trieda elektrického napatia
Klasa elektrycznego napiecia

Pa6ounii yukn
Pracovny cyklus
Roboczy cykl
Duty cycle

[InameTpbl CBapouHOIii NPOBONOKN
Priemery zvaracieho drétu
Srednice drutu do spawania
Wealdeable wires

BxopHoe naBneHune Boabl
Vstupny tlak vody
Wejsciowe ci$nienie wody

Water inlet pressure

Pacxop Bogbl
Prietok vody

Przeptyw wody
Water flow rate
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ur way to mig welding

MIG MAXI - ERGOPLUS: kananbi / bowdeny / bowdeny / liners

MBOTIVIPOBBHHble cTanbHble KaHanbl: 5T0 06bIKHOBEHHblE KaHarsbl, N3roToBJ1IEHHbIE U3
CTafbHON cnnpanu I'IOKprTOVI nnacTukom, KOTOprIZ npefoTepaLlaeT noTepun oxnaxxaar-
Lero rasa.

Hensc

p cTa K : ICMONb3YIOTCA TONbKO B rOpeikax C XuaKocT-
HbIM OXJTaXKAEHVEM, B KOTOPbIX 3aLMUTHBIN ra3 MPOXOAWT MO OTAENbHON TPy6Ke.
TednoHoBble KaHanbl: 0C060 NOAXOAAT ANA CBAPKM aNOMUHNA, Tak Kak obecrneunBaet B
MaKCUManbHOW CTENEeHN MaAKoe BUKEHIE NPOBONOKMN.

B TednoHo-rpadmTOBbIX KaHanax mpucyTcTBme rpaduTta obecrneurBaeT MOBbilLEHUE
N3HOCOCTOMKOCTN

TedpnoHoBble KaHasbl CO CMUpPanbio B KOHLE: 3TV KaHa/bl OKaHYMBAOTCA MefHOI
cnvpanbio npubnamnsmtensHo 30 cm (ApTrkyn GM0240), koTopas HakpyuvBaeTca Ha
KOHeL} TepIIOHOBOrO KaHana Ans Toro, YTobbl MPefoTBPaTUTL €70 CKOSIbXKEHME BHYTPU
Tena ropenkn. Takum cnocobom npefoTBpaliaeTcas BO3MOXHaA AedopmaLsa KOHLie-
BOW YacTu TepIOHOBOTO KaHana, KoTopas Mora Obl Bbi3BaTb NPOGIEMbl CO CBOGOAHBIM
nepemeLLeHem CBapOYHO MPOBOJIOKU.

TednoHoBble 1 TednoHO-TpapUTOBbIE KaHabl CO CMMPanbio B KOHLE NOAXOAAT ANA
CBapKM anioMVHMA B Cllyyae, ey TemrnepaTypa Ha KOHLie KaHana OCOGEHHO BbICOKa,
BC/IeACTBYE Yero TedoH Mor 6bl pacniaBUTbCA.

Bowden z ocele pokrytej povlakom: su to najbeznejsie bowdeny vyrobené z ocele Spi-
ralovo pokryte vrstvou plastu, ktory zabraruje strate chladiaceho plynu.

Ocelové bowdeny bez pokrytia: tieto sa pouzivaju len v pripade vodou chladenych
horékov v ktorych ochranny plyn prechddza cez samostatnu rarku.

Teflonové bowdeny: teflonové bowdeny st obzvlast vhodné pre zvaranie hlinika, kedze
zabezpecuju maximalne hladky pohyb drétu. V pripade teflénovo - grafitovych bowde-
nov pritomnost grafitu zabezpecuje vacsiu odolnost voci opotrebeniu.

Teflonové bowdeny so $piralou na konci: tieto bowdeny s charakterizované dizkou
medenej $pirdly okolo 30 cm (smernica GM0240), ktora je priskrutkovana na koniec
tefléonového bowdenu aby sa zabranilo jej zosmyknutiu dovnutra telesa horaka. Tymto
sa zabranuje moznej deformacii koncovej ¢asti teflonového bowdenu, ¢o by mohlo sp6-
sobit problémy s hladkym posuvom zvaracieho drétu.

Teflonové a teflénovo - grafitové bowdeny so Spirdlou na konci st vhodné na zvaranie
hlinika v pripadoch ak su teploty na konci vlozky obzvlast vysoké, ¢im by mohlo déjst
k taveniu teflénu.

KPUTEPUW - KRITERIA - KRYTERIA - CRITERIA

MpoBonoku B KaHane
Drotu v bowdene
Drutu w bowdenie
Of the wire in the liner

TNAKOE ABUMEHUE
HLADKY POHYB
GLADKIE POSUWANIE
SMOOTH MOVEMENT

CTOIKOCTb K BO3/1eIiCTBMIO BbICOKMX TemMnepaTtyp
Schopnost odolnosti vo¢i vysokej teplote
Zdolnos¢ wytrzymatosci na wysoka temperature
Capacity of withstand high temperatures

T>200 °C

CPOK CNYXBbl
2IvoTNOST
ZYWOTNOSC
DURATION

Mepuop 3¢pdekTUBHOrO NCNonb3oBaHNA
Cas ktory bowden vydrzi
Okres ktory wytrzyma bowden
Of the liner over time

CronmocTb KaHana
Néklad na zakupenie bowdenu
Koszt zakupienia bowdenu
Cost of buying the liner

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG

Bowden metalowy z powloka: s3 to najczesciej uzywane bowdeny wykonane z metalu
spiralnie pokryte warstwa z tworzywa plastycznego, ktdra zabrania stracie gazu chtodza-
cego.

Metalowe bowdeny bez powtoki: stosowane sa tylko w przypadku palnikéw chtodzo-
nych woda w ktérych ochronny gaz przechodzi przez oddzielna rurke.

Teflonowe bowdeny: teflonowe bowdeny sa szczegdlnie korzystne dla spawania alumi-
nium, dlatego ze zabezpieczajg maksymalnie gtadkie poruszanie si¢ drutu. W przypadku
teflonowo-grafitowych bowdenov obecnos¢ grafitu zabezpiecza lepsza odpornosc na
zuzycie.

Teflonowe bowdeny ze spirala na koricu: te bowdeny sa charakteryzowane dtugoscia
miedzianej spirali okoto 30 cm (dyrektywa GMO0240), ktdra jest przykrecona do korca
teflonowego bowdenu aby zabroni¢ jej zeslizgnieciu sie do wewnatrza korpusu palnika.
Tym zabrania sie mozliwej deformacji koricowej czesci teflonowego bowdenu, co mogto
by spowodowac problemy z gtadkim posuwaniem spawalniczego drutu.

Teflonowe i teflonowo - grafitowe bowdeny ze spiralg na koricu sa odpowiednie do
spawania aluminium w przypadkach jesli temperatury na koricu wkiadki sg szczegélnie
wysokie , czym mogto by dojs¢ do topienia teflonu.

Coated steel liners: these are the most common liners, made of a steel spiral cov-
ered with a layer of plastic which prevents the loss of the cooling gas.

Non coated steel liners: these are used only on water-cooled torches in which the
protection gas passes through a separate pipe.

Teflon liners: teflon liners are particularly suitable for welding aluminium, as they
offer maximum smoothness of the wire movement. In Teflon/graphite liners, the
presence of graphite offers greater resistance to wear.

Teflon liners with end spiral: These liners are characterised by a length of copper
spiral about 30 cm (codeGM0240) which is screwed onto the end of the Teflon liner
s0 as to prevent it from entering the inside of the torch body. This avoids possible
deformation of the end part of the Teflon liner, which could cause problems with
the smooth movement of the welding wire.

Teflon and Teflon/graphite liners with an end spiral are suitable for welding alu-
minium in cases where the temperatures at the end of the liner are particularly high,
so that they might melt the Teflon.

OLEHKA - HODNOTENIE - OCENIENIE - ASSESMENT

CJNIABAS - OMEHb BbICOKAA (ueHa)
SLABE - VELMI DRAHE (cena)
SEABE - BARDZO DROGIE (cena)
POOR - VERY HIGH (price)

YOBJIETBOPUTEJIbHAS - BbICOKAA (ueHa)
DOSTATOCNE - DRAHE (cena)
DOSTATECZNE - DROGIE (cena)
SUFFICIENT - HIGH (price)

XOPOLWASA - CPEAHAA (ueHa)
DOBRE - PRIEMERNE (cena)
DOBRE - SREDNIE (cena)
GOOD - AVERAGE (price)

OTJINYHAA - XOPOLWIASA (ueHa)
VYNIKAJUCE - DOBRE (cena)
WSPANIALE - DOBRE (cena)

EXCELLENT - GOOD (price)
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KPUTEPWW - KRITERIA - KRYTERIA - CRITERIA

KAHAJIbI R
BOWDENY [MPOBOJIOKA - DROT

BOWDENY DRUT - WIRE
LINERS

TnagKoe ABIXeHve
Hladky pohyb
Gladkie poruszanie si¢
Smooth
movement
Cpok cnyx6bl
Tivotnost
Zywotnos¢
Duration

Cranb v uephble metannbl - Ocel'a Zelezné kovy
Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material

Hepxasetowwas cranb - Nerezovd ocel’
Stal nierdzewna - Stainless steel

BpoH3a, Mesib U naTyHHble cinagbl - Bronz med'a mosadzné zliatiny
Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys

BpoH3a, Meab U naTyHHble cinasbl - Bronz med'a mosadzné zliatiny O . . O
Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys
Cranb v yephble Metannbl - Ocel'a Zelezné kovy
Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material o0 0]0) ©)
TE®JIOH Hepsaetowuias cTanb - Nerezové ocel
TEFLON Stal nierdzewna - Stainless steel o0 O O
TEFLON BpoH3a, Meab U naryHHble cinabl - Bronz med' a mosadzné zliatiny
TEFLON Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys . . . .
BpoH3a, Mesib M natyHHble cnniasbl - Bronz med'a mosadzné zliatiny
Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys o0 ® o
Cranb v yephble MeTannbl - Ocel'a Zelezné kovy
Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material ’ . (01 0) ©)
TE®JIOH - TPAOUT Hepxaselowast crans - Nerezovd ocel
TEFLON - GRAFIT Stal nierdzewna - Stainless steel oo O O
TEFLON - GRAFIT Bpor3a, Meflb u naTyHHble cnaBb - Bronz med'a mosadzné zliatiny o0 P P
TEFLON GRAPHITE Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys
BpoH3a, Meab U naTyHHble cinasbl - Bronz med' a mosadzné zliatiny . . . .

Braz miedz stopy mosigdzu - Bronze copper and brass alloys

Cranb 1 yepHble Metannbl - Ocel'a Zelezné kovy
Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material
TE®JIOH CMUPAJIb Hepxasetowwan crans - Nerezova ocel
TEFLON SPIRALA Stal nierdzewna - Stainless steel
TEFLON - SPIRALA BpoH3a, Meab U naTyHHble cinagbl - Bronz med'a mosadzné zliatiny
TEFLON SPIRAL Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys

o O
o O

Antomunuesble cnnasbl - Hlinikové zliatiny
Stopy aluminium - Aluminium alloys

Cranb v yephble metannbl - Ocel'a Zelezné kovy
Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material
TE®JIOH - TPAOUT
CMUPANb Hepiagetowan crans - Nerezova ocel
TEELON - GRAFIT $PIRALA Stal nierdzewna - Stainless steel
TEFLON - GRAFIT SPIRALA gpouaa,'mdegb [ ﬂaTyHHb\'E ;nnasb;a- Bronz med'a mo;agzné zliiiltiny
TEFLON GRAPHITE S. 13z miedz stopy mosigdzu - bronze copper and Drass alloys
Antomunuesble cinasbl - AHlinikové zliatiny
Stopy aluminium - Aluminium alloys

Tanb v yepHble MeTannbl - Ocel'a Zelezné kovy

Stal i metale zelazne - Steel and ferrous material
KAPBOHOBAA CIMNUPAJIb

UHLIK $PIRALA Hepma_semuaﬂ cranb - Nerezova ocel
Stal nierdzewna - Stainless steel
WEGIEL SPIRALA

CARBON SPIRAL

[ J
[
0 060 O O 6@ OO0 OO @@ 06 OO

BpoH3a, Meab 1 naTyHHble cnasbi - Bronz med'a mosadzné zliatiny
Braz miedz stopy mosiadzu - Bronze copper and brass alloys

Antomutmesbie cnnasbl - Hlinikové zliatiny
Stopy aluminium - Aluminium alloys

O O 0O
OOOOOOOOOOOOOOOOOOOO
[
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r way to mig welding

r

MIG MAXI - ERGOPLUS: kananbi u ka6enu / bowdeny a kable / bowdeny i kable / liners & cables

COATED 2 - UNCOATED
L1 1]
60% =100% 46m — 5 —
B | D | ————— |
$ | T | e—— ——— |
| A | e————— s
B | o | e——————— o
3-4-5m 3-4-5m 3-4-5m 3-4-5m
% g%%ﬁ%% GM0500—5—GM0502 | GM0510—56M0512 | GM0540—:5.I\£(2514'16—GM0542 | GM0574—5GM0576
@ %%%AA%A% GM0522-32?552-GM0524 | Gmoszs-:;.ngo_sfzemoszs Gmosso-:;.nzmisigemossz | GM0534-1G-|\£(3523-54-GM0536
D | T | e e e, s —
S5 | 100800, To0an || |
"3" 140AC:O;:)?4OAMix o._g |_ 2 | |
“:0' 11?1%/:\%% Gmosoo-s-emosoz | GM0510-5GM0512 | |
'G:b. 1@%@%% Gmosoo-s-emosoz | GM0510-5GM0512 | |
“:o' 222%1%% GM0500—5—GM0502 | GM0510—SGM0512 | GM0540—:5.|\£(2514-16—GM0542 |
'?. 2232%1%% GM0500—5—GM0502 | GM0510—SGM0512 | GM0540—:5.|\;I(3514'16—GM0542 |
"3" 22%%AA$\:/Iiox2 Gmosoo-s-emosoz | GM0510-5GM0512 | GM0540-:5.|\2/I[3514.16-GM0542 |
'4:‘. 332%1%% GM0500-5-GM0502 | GM0510-SGM0512 | GM0540-:5.|\;I(2514'16-GM0542 | GM0574-5GM0576
% ?g;t())AA(’i"OX2 Gmoszz-gg?sgg-emom | Gmoszs-?.ngqsfzemoszs | Gmosso-:;.nzn({sizelwossz | GM0534-:5.|\2(3523.54-GM0536
% 43%%1%% Gmoszz-gg(fsozlsg-emosz4 | GM0526—?.I\0/IO_512.72—GM0528 | emosso-:;.n;tisf;emosaz | GM0534—:%.I\£523-GM0536
% i%%AAfA% GM0522-(()§.IZI(35()2.3S"—GM0524 | Gmoszs-?.ngqsfzemoszs | Gmosso-:;.nzmisizelwossz | GM0534-:5.|\£(3523.54-GM0536
% %%%ﬁ%% Gmoszz-gg?s(isg-emo5z4 | GM0526-$.I\0/IO_512.72-GM0528 | GM0530-:;.|\;|?513'16-GM0532 | GM0534-:%.I\£({5233-GM0536
@ 6505%AA(§/|% Gmosoo-s-emosoz | GM0510-5GM0512 | GM0540-:§.|\£I(2514.16-GM0542 | GM0574-5GM0576
::o. 22?6%AAc’\:A<iJX2 GM0500-5-GM0502 | GM0510-5GM0512 | GM0540-$.|\£(Z514.16-GM0542 |
'?. 332%1%% GM0500-5-GM0502 | GM0510-5GM0512 | GM0540-:§.|\£I(2514'16-GM0542 | GM0574-5GM0576
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bon + terminal
46m 46m 46m 4,6 m 46m
GM0230 GM0624 GM0707 _
16
| T WMAXI 150
GM0230 GM0624 GM0707 05 m
| T
GM0230 GM0231 GM0624 GM0707 _
50
| T 12-16 WMAXI 350
GM0230 GM0231 GM0624 GM0707 65 m
| T 12-16
3-4-5m 3-4-5m 3-4-5m 3-4-5m 3-4-5m
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GM0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727 16 MAXI 4000
o600 I io.i> | 12-16
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GMO0726-GM0727 16 MAXI 5000
[ oe0o JL_ o> | 12-16
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727 16 MAXI 6000
[ o600 JL__io.i> | 12-16
7 | | 6 TOPS 100
— e — | | 10 TOPS 140V
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727 14 PLUS 14
[_oe0s L io-i2 |
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GMO0610-GM0611-GM0612 GM0625-GM0626-GM0627 | GMO0725-GM0726-GMO0727
1
[ os00 JL__o-i2 ] ° cHeoFnS s
GMOBO0-GMOBOT-GMOB02 ~ GMO610-GMO611-GMOB12  GMO760-GMO761-GMO762 | GMO0625-GM0626-GM0B27 | GMO725-GM0726-GM0727 _
25
L oe-oo L oz 12-16 cHeOPLUS =
GMO0600-GMO0601-GM0602 ~ GMO0610-GMO0611-GMO0612 ~ GMO0760-GM0761-GM0762 | GM0B25-GM0626-GM0627 | GMO725-GM0726-GM0727 _
2
[ oe0s JL _io-i> | 12-16 ° cRooRE s>
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 ~ GMO0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GMO0726-GM0727
L oe-0oo L toiz 12-16 % CHOOFLUS 26
GMOBO0-GMOBOT-GM0602 ~ GMO610-GM0611-GMO612  GMO760-GMO761-GMO762 | GMO0625-GM0626-GMOB27 | GMO725-GMO726-GM0727 _
[ oe0s JL o2 | 12-16 50 EREOPLUS 36
GMO0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GM0611-GM0612 ~ GM0760-GM0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GMO725-GMO0726-GMO0727 _
16
I | BT | 12-16 ERGOPLUS 240
GMO0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GM0611-GM0612 ~ GM0760-GM0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GMO725-GMO0726-GM0727 _
16
I | BT | 12-16 ERGOPLUS 400
GMO0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GM0611-GM0612 ~ GM0760-GM0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GMO725-GMO0726-GMO0727 _
16
_o0c-0o M co-i2 | 12-16 ERGOPLUS 500
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GMO0610-GM0611-GM0612  GM0760-GM0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GMO725-GM0726-GM0727 _
1
o600 M io-i2 | 12-16 ] ERGOPLUS 555
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GM0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727
L oe0o M oo ] 12-16 Al ERGOPLUS 600
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727 _
2 .
T SIS 12-16 ° CXTRACT 2.2
GM0600-GM0601-GM0602 ~ GM0610-GMO0611-GM0612 ~ GM0760-GMO0761-GM0762 | GM0625-GM0626-GM0627 | GM0725-GM0726-GM0727
o500 o> — 12-16 50 EXTRACT 5.0

SPAWANIE TIG - MIG WELDING




! = 20 pcs.
- 10 chT 10 pcs. _ :
Ty o= _‘_‘_‘
a iy .- H NTacT 7ipg

AB

M8 M6 M8

JAepiareny HakoHeyHukoB / drziaky Spiciek
uchwyty cublkéw elektrody / tip holders MD0138 | MDO0061 MD0062 MD0063 | MDO0064

ERGOPLUS 24

m MEO0076 | MEO0081 MEO0082 | MEO0083

ERGOPLUS 26 .

ERGOPLUS 36 B STD R |

ERGOPLUS 240

ERGOPLUS 400

ERGOPLUS 500

ERGOPLUS 555

ERGOPLUS 600

Ceramic

T

andodysopbi / difuzéry
dyfuzory / diffusers ME0001 ME0003 MEO0089 | MEO0589 | MEO0098 MEO0040 | MEO0060 | ME0085

MAXI 250

MAXI 350

MAXI 450

MAXI 4000

MAXI 5000

I s |

MAXI 6000

ERGOPLUS 24

ERGOPLUS 25

ERGOPLUS 26

ERGOPLUS 36

ERGOPLUS 240

ERGOPLUS 400

ERGOPLUS 500

ERGOPLUS 555

-
o

ERGOPLUS 600
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MCHOHbSyI‘I’ITe TONIbKO OpUrnHasbHbleé pacxofHble
yacTtu Trafimet: Kaxk[anA aetaab UMeeT SIorotun.

Délezitost znacky: nahradné diely od Trafimet je mozné
na trhu rozoznat, kedze kazdy z nich je individudine
oznaceny.

I
M8 UPOZORNENIE:
Waznosé marki: czesci zamienne firmy Trafimet mozna Pouzivajte spravne poradie dielcov, F—= m
ME0390 ME0400 ME0402 na rynku rozpoznac, dlatego ze kazda z nich jest indywi- $pecifické pre kazdy jednotlivy W
dualnie oznaczona. horék. ___J
I
The importance of the trademark: spare parts by UWAGA:
Trafimet can be recognized on the market since all of Stosowa¢ poprawna  kolejnos¢ |
them are individually marked. czesci, specyficzne dla kazdego
palnika. g m
CAUTION: |
|

Jrotmet

your welding partner

BHUMAHMUE:

NCMNONb3ynTe NPaBUNbHbIN
NopALJOK YCTaHOBKM 3anacHbixX
yacreir, cneynduyHbIi Ana
KaXaow ropesnku.

use the right sequence of the
consumables, specific for
each single torch.

- -
2 ol |® w ® o mOOm N
|, e
+—+
16

ME0485 m MEO0017 m MEO0417 MEO0517 ME0084 ME0484 ME0584 MEO0074 MEO0079 MEO0479 MEO0579

sto
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your way to mig welding

10 pcs.

10 pcs.

=

?HOLDERg

MIG MAXI: koutakTHble HakoHeuHnkn / kontaktné $picky / kontaktowe koricéwki / contact tips

Normal Normal Triangular Normal Triangular Normal
M6
1/4-28 UNF 1/4-28 UNF 1/4-28 UNF 1/4-28 UNF M8
o N N
“‘ 8 3 & & =] @
+_|_ﬂ : 063 063 0975 975
== = == == o10
MD0008-06 MD0003-08 MD0004-08 MD1004-10 MD0005-08
MD0008-08 MD0003-09 MD0004-09 MD0004-12 MD0005-09
MDI H MD! | MD0004-1 MD0005-10
0008-09 0003-10 0004-10 MD1004-16
MD0008-10 MD0003-12 MD0004-12 MD0005-12
MD0008-12 MDO0004-14 MD0005-14
MD0004-16 MD0005-16
MD0005-20
MD0005-24
STD @ 0,8
MAXI 250 .TD 20,8
| o

MAXI 450

MAXI 4000

MAXI 5000

MAXI 6000

®

round hole

triangular hole

e

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG

Tunbl OoTBepCTMIi: BO3MOXKHa NMOCTaBKa crieflyiowmnx

TUNOB HAKOHEYHUNKOB:

- C 0ObIUHBIM KPYT/IbIM OTBEPCTMEM

- C PEeBOJIIOLMOHHbBIM TPEYrofibHbIM OTBEpCTVEeM, 3ana-
TeHToBaHHbIM TRAFIMET, obecneumBatolyM KOHTaKT
B [IBYX TOUKax Mex/y NpOBOIOKON N HAKOHEUYHWNKOM,
YeM ynyyLIaeTca NPOU3BOANTENbHOCTb 1 CPOK CYXObl,
Y MOHWXKAETCA PUCK 3anMnaHuA.

Typy otvorov:

Spicky vedenia drétu od Trafimet je mozné dodat:

- s obvyklym okrdihlym otvorom

- s revolu¢nym trojuholnikovym otvorom patentovanym
spolo¢nostou TRAFIMET (patentové konanie) umoziu-
jucim sucasny kontakt v dvoch bodoch medzi drétom
a $pickou, ¢im dochadza k zlepseniu vykonnosti a Zivot-
nosti a k zniZeniu rizika nalepovania.

Typy otworow: Koricowki prowadzenia drutu od firmy

Trafimet mozna dostarczyc¢:

- znormalnym okragtym otworem

- z rewolucyjnym tréjkatnym otworem patentowanym
spotka TRAFIMET (patentowy proces) umozliwiajacym
jednoczes$nie kontakt w dwdéch punktach miedzy dru-
tem i koncéwka, czym dochodzi do zlepszenia wydaj-
nosci i zywotnosci i zmniejszeniu ryzyka lepienia.

Types of hole:

Trafimet wire guide tips may be supplied:

- with the traditional round hole

- with the revolutionary triangular hole patented by
TRAFIMET (patent pending) which allows simulta-
neous contact in two points between the wire and
the tip, improving performance and duration and
reducing the risks of sticking.
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Aluminium Aluminium
M8 M8 M8 M8 M9x1 M9x1 M9x1 M9x1
210 710 210 210 +—t —t 210 210
210 g10
MDO0005-58 MD0005-80 MD1005-10 MD1005-80 MD0250-62 MD0250-80 MD0196-10 MDO0196-62
MD0005-59 MDO0005-82 MD1005-12 MD1005-82 MD0250-66 MD0250-82 MD0196-12 MDO0196-66
MDO0005-60 MDO0005-84 MD1005-16 MD1005-86 MD0250-84 MD0196-16
MDO0005-62 MDO0005-86 MD0250-86
MDO0005-66
MDO0005-70
MDO0005-74
sm012 '
STD 31,2 -
. STD @ 1,2.
| o ) |

Cbipbe:

- [NA OCHOBHbIX BapnaHToB: 99% DHP yu-
CTas 3NeKTPONpPOBOAHaA Mefb

- B BapuaHTe C JONTVIM CPOKOM CiTy»KObi:
XpOMm -umpkoHmneBas mMeab (CuCrZr), Ko-
TOopaa NpuAaeT HaKOHEYHMKaM UCKIo-

Cu YNTeNbHYI0 TBEPAOCTb U [JIUTENbHbIN

CPOK CNYXObl.

]

CuCrZr

]

Pre zédkladné verzie:

-99% DHP ¢ista elektrolyticka med'

-v pripade verzii s dlhou Zivotnostou:
chrom-zirkéniovd med' (CuCrZr), ktora
dodava 3pi¢kdm vynimo¢nu tvrdost
a rekordne dlhu Zivotnost.

Wyjsciowe materiaty:

- dla podstawowych wersji: 99% DHP czysta elektroli-
tyczna miedz

- w przypadku z dtugg zywotnoscia: chromo-cyrkonowa
miedz (CuCrZr), ktéra dodaje koncéwkom twardos¢ i
rekordowo dtuga zywotnosc.

Raw material:

- for basic versions: 99% DHP pure electrolytic copper

- for “long life” versions: Chrome Zirconium copper
(CuCrZr) which gives the tips extreme hardness
and record-breaking long life.
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CBapkKa antoMmnHnA:
JinAa cBapKu anioMUHNA 1 NErKKX CNAaBoB, NPpUMeHaATe
HaKOHeYHWKM ¢ Ha3BaHnem,ALUMINIUM",

Zvaranie hlinika:
Na zvéranie hlinika a lahkych zliatin pouzivajte nase
Spicky pomenované, ALUMINIUM".

Spawanie aluminium:
Do spawania aluminium i lekkich stopéw stosowac na-
sze koncédwki z nazwa ,ALUMINIUM”.

Aluminium Welding:
to weld aluminium and light alloys, use our tips
named “ALUMINIUM”.




10 CS.

10 pcs.

EXTRACT 2.2

EXTRACT 3.0

Normal Aluminium Triangular Triangular CuCrZr
- § ° & @ ° 6
@ o @ @
+—+ +— +— +—t +—
@10 @10 210 @10 210
(4] (4] 9 9 o (%]
0,6 MD0001-06 0,8 MDO0005-08 0,8 MDO0005-58 1,0 MDO0005-80 1,0 MD1005-10 1,0 MD1005-80
0,8 MD0001-08 0,9 MD0005-09 0,9 MD0005-59 1,2 MDO0005-82 1,2 MD1005-12 1,2 MD1005-82
0,9 MDO0001-09 1,0 MDO0005-10 1,0 MDO0005-60 1,4 MDO0005-84 1,6 MD1005-16 1,6 MD1005-86
1,0 MDO0001-10 1,2 MDO0005-12 1,2 MD0005-62 1,6 MDO0005-86
1,4 MDO0005-14 1,6 MDO0005-66
1,6 MDO0005-16 2,0 MDO0005-70
2,0 MD0005-20 2,4 MDO0005-74
2,4 MDO0005-24
TOPS 100V
TOPS 140V
PLUS 14
ERGOPLUS 15
ERGOPLUS 24
ERGOPLUS 25
ERGOPLUS 26
ERGOPLUS 36
ERGOPLUS 240
ERGOPLUS 400 STD Q1,2
ERGOPLUS 500 STD Q1,2
ERGOPLUS 555 STD Q1,2
ERGOPLUS 600 STD @ 1,2
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Normal Aluminium Normal Aluminium CuCrZr Triangular Normal CuCrZr
M6 M6

H M6 M6 M6 M8

Q 9 © I © © o ~ ~

o o N o ™ S

J
96 96 58 T i7s!
14065 065
(7] (%] Q (7] o Q 7] o

W] MDO0008-06 [e4 MDO0008-58 |[@fsF MDO0009-06 |ef:] MDO0009-58 [0hs] MDO0009-78 |[0h) MD1009-08 [Of] MD1230-08 [ MD1231-78

O] MD0008-08 [(He] MD0008-60 [ MD0009-08 [ MD0009-60 fK MD0009-80 K] MD1009-10 K MD1230-10 Y MD1231-80
] MD1231-82

fc]  MD0008-09 GRcl  MDO0009-09 {24 MD0009-62 [{F-4 MDO0009-82 |2 MD1009-12 B4 MD1230-12

"5l MD1231-86
)] MDO0008-10 )} MDO0009-10 [Kel MD0009-66
2l MDO0008-12 2 MD0009-12

i1  MDO0009-16

STD Q0,8 I

STD Q0,8

STD Q0,8

STD Q31,0

STD@ 1,2

Q
°

.STDQLO .

[ STD©1,0 I
l STD @ 1,2 l
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' - 10 CS. 10 pcs.
. L __
Eoah el

way to mig welding A ‘ D OIFFusens e

A

71
2

82
82
80

~ ~
+—+ —t

o1

—+ +—t —t —+ 4+—+ +—+

o016 o118 ©20| 014 o16| 014

MC0009 | MC0010 MC0012 | MC0013 | MC0298 | MC0345 | MC0346

IN
Q
>
Q
>

MAXI 150

MAXI 250 STD

STD

MAXI 450 | s
MAXI 4000 - STD

MAXI 5000

|

MAXI 6000

+—
o210 1 ++ +—
013 095 012

I
ot
I

37
T
37
-
45
53
53
53
61,5
61,5
53
63,5
L
63,5
63,5
68
57
2
= T il

+—+
o017

MC0300 | MC0303 | MC0022

code MC0133 | MC0135 | MC0017 | MC0018 | MC0019 | MC0020

TOPS 100 V

TOPS 140V

ERGOPLUS 15

ERGOPLUS 24

ERGOPLUS 25 . I

ERGOPLUS 26

ERGOPLUS 36

ERGOPLUS 240 - STD -

ERGOPLUS 400

ERGOPLUS 500

ERGOPLUS 555

ERGOPLUS 600

)
-
c
-
H
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o o g}{ ™ N ] BaxkHocTb ToproBoii mapKu: 3anyactu Trafimet otnu-
® ) N % R N YaeT Hannume NoroTrna KOMNaHuu.
Daélezitost znacky: ndhradné diely od Trafimet je mozné
.‘_‘, H '—‘ ;> . RA . . . . <
—+ na trhu rozoznat, kedze kazdy z nich je individudlne
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023 oznaceny.

MC0347 MC0348 MCO0315 MCO0316 | MC0317 | MC0318 code L. . L . .
Waznos¢ marki: czesci zamienne firmy Trafimet mozna
EXTRACT 2.2 na rynku rozpoznac, dlatego ze kazda z nich jest indywi-
dualnie oznaczona.
EXTRACT 3.0 . l The importance of the trademark: spare parts by

Trafimet can be recognized on the market since all of
them are individually marked.
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your way to mig welding

MIG MAXI - ERGOPLUS: yactu / dielce / czesci / consumables

AepKaTenu HakoHeuHukoB / drziaky Spicie / uchwyty koncéwek / tip holders

B 2006 rogy - 3 700 000 vyacrten
ropenok Mur Trafimet.

Bce wuyactu Trafimet npowusBegeHbl Ha
BbICOKOTEXHOJIOTUYHOM 00O0pPYLOBaHUM U3
MaTepunasnioB BbICOKOIO KauecTBa: KEpamuKa,

cneunanbHaAa mefb, aTyHb.

V roku 2006 - 3.700.000 Mig dielcov
Trafimet.

Vsetky dielce Trafimet su vyrobené pouzitim
vysokokvalitnych  materidlov  (keramika,
$pecidlna med, mosadz) v sulade s predpismi
a podla najlepsich vyrobnych postupov.

andodysopbl / difuzéry / dyfuzory / diffusers
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Jrotmet

your welding partner

W 2006 roku - 3 700 000 Mig czesci
Trafimet.

Wszystkie czesci Trafimet sg wyprodukowane
z materiatéw wysokiej jakosci (ceramika, spe-
cjalna miedz, mosigdz) zgodnie z przepisami i
wedtug najlepszych technologicznych poste-
poéw.

3.700.000 Trafimet Mig consum-
ables in 2006.

All consumables by Trafimet are produced
using high quality materials (ceramics,
special copper, brass) in compliance with
the regulations and according to the best
production processes.

MAXI - ERGOPLUS conna / hubice / dysze / nozzles
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PYCCKU

60.000 ropenok TUTI Trafimet B 2006 roay

lfopenkn Tur Trafimet BbinyckaloTcA Ha Toku ot 100 go 400 A c
BO3YLUHbIM U XNAKOCTHbIM OX/IaXKAEHNEM.
ERGOTIG oTtnunyaetca

NPVYIMEHEHNEM LIAPHNPA MeXay Kabenem 1 pyKOATKOW: 3TO BaXHble

Cepun SPrOHOMUYHON  PYKOATKOM 1
CBOWNCTBa ANA CBapKM MeTodoM Tur, Tak Kak Mpu CBapKe Ba)KHa
NErkocCTb yNpaBieHnNa ropenkoi.

Mpon3BogATCA Fropenky ¢ BeHTUNEM U 6e3 BEHTWUA, UCNOSIHEHWA
aBTOMaTMYeCKoe 1 PyyHOoeE, C BbiK/ouaTenem u 6e3. Mo xenaHuto
npeanaraloTca U apyrue cneumanbHble KoHUrypaumm.

C nomouwbto cuctembl Trafimet Easy cBapka Tur ¢ npumeHeHuem
NPYCaAoYHON NPOBOIOKM CTaHOBUTCA MPOCTON U 3SKOHOMUYECKHN

BbIFOHOW.
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SLOVENCINA

60.000 Tig horakov od Trafimet v roku 2006

Séria hordkov Tig od Trafimet pozostava zo 100 az 400 ampérovych,
vzduchom a vodou chladenych horakov.

Séria ERGOTIG sa vyznacuje ergonomickou rukovdtou a pouzitim
kibu medzi kéblovym zvizkom a rukovitou: toto su dolezité
vlastnosti pre zvéranie procesom Tig, pretoze su vyzadované hordky
s velmi dobrou ovladatelnostou.

Séria je k dispozicii s ventilom i bez neho, v automatickom vyhotoveni
aj,volne’, bez tlacidla.

Na poziadanie su k dispozicii dalsie Specidlne konfiguracie.
Prostrednictvom systému Trafimet Easy sa Tig zvaranie pomocou
drétu stdva jednoduchym a nastdva, po prvykrdt, pri skuto¢ne
konkurencieschopnych nakladoch.




JEZYK POLSKI

60.000 TIG palnikéw od Trafimet w 2006 roku

Seria palnikéw Tig od Trafimet sktada sie zod 100 do 400 amper, palnikéw
chtodzonych powietrzem i woda.

Seria ERGOTIG wyroznia sie ergonomiczna rekojescia i zastosowaniem
sworznia miedzy wiagzka kabliirekojescia: sa to najwazniejsze whasciwosci
dla spawania procesem Tig, dlatego ze wymagane sg palniki z bardzo
dobra sterownoscia.

Seria jest do dyspozycji z zaworem i bez niego, a wykonaniu
automatycznym i, wolne” bez przycisku.

Na zyczenie sa do dyspozycji inne konfiguracje.

Posrednictwem systemu Trafimet Easy spawanie Tig pomoca drutu staje
sie proste i nastepuje po pierwszy raz przy realnie konkurencyjnych
kosztach.

ENGLISH

60.000 Tig torches by Trafimet in 2006

The series of Tig torches by Trafimet consists of 100 - 400
Amperes air and water cooled torches.

The series ERGOTIG distinguish itself for the ergonomic grip
and the presence of the joint between cable bundle and grip:
These are important features for Tig welding, since torches with
remarkable manageability are required.

The series is available with and without valve, automatic and
“free” without push-button.

Further special configurations are available upon request.

With the Trafimet Easy system wire welding with the Tig becomes
easy and gives, for the first time, truly competitive costs.
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Mnata: YBenmueHne pacctoaHUA MeXAY Nepemblykammn
nevatHow nnatbl (1) 1 30HOW PaboTbl PyKK onepaTopa,
BMeCTe C YAyylleHVeM U30AAUUM KOHLEBON YacTun
kabens (2), rapaHTUPYIOT N30MIALMIO OT BbICOKOYACTOT-
HbIX Pa3pAfoB.

Karta: Vacsia vzdialenost medzi spojmi obvodu (1)
a oblastou ¢innosti ruky operatora, spolu s lepsou izo-
laciou koncovej casti kabla (2), zarucuje izolaciu voci
vysokofrekvenénym vybojom.

Karta: Wieksza odlegtos¢ miedzy spoinami obwodu
(1) i obszarem czynnosci reki operatora, razem z lepsza
izolacjg koricowej czesci kabla (2), zarecza izolacje
odnosnie wytadowania wielkiej czestotliwosci.

Card: The greater distance between the circuit
tracks (1) and the operator’s hand influence area,
together with a better insulation of the end part of
the cable (2), assures the insulation against high
frequency discharges.

lFopenku SuperTig: cpean ropenok Tur BbigenaTca
ropenku Super ¢ BOAAHbIM OX/TaXXAEHNEM, Yy KOTOPbIX
cneumduyeckan KOHCTPYKLUUA KOHTYPOB OXNaxpe-
HVA MpefocTaBaAeT BO3MOXHOCTb BbIMOJHATL OYEHb
CIIOXHble paboyne LKIIbl 1 HEMPePbIBHYIO CBAPKY.

Horaky SuperTig: v ramci série horakov Tig vynikaju
horaky Super s vodnym chladenim, ktorych $pecificky
dizajn obvodov umoziuje velmi naro¢né pracovné
cykly, dokonca vratane nepretrzitého zvarania.

Palniki SuperTig: w ramach serii palnikow Tig wyroz-
niaja sie palniki Super z chtodzeniem woda, ktérych
specyficzny ksztatt ukladéw umozliwia bardzo ciezkie
robocze cykle, nawet wigcznie ciggtego spawania.

SuperTig Torches: within the Tig torch series, the
torches Super with water cooling stand out, whose
specific circuit design allows very severe work
cycles with even continuous welding.

CBAPKA TUT - ZVARANIE PROCESOM TIG

Cucrema EASY 300: npu NCNOIb30OBaHUN CUCTEMbI
EASY 300 B aBTOMaTU3MPOBaHHbIX NpoLec-
cax (CBapOuYHbIX CTaHKax, poboTax umm
MaHUMYNATOpax) WHTeNneKTyanbHasa
cucTema  nopaun  npucajouHom
NPOBOOKM He TPebyeT 3neKTprye-
CKOTrO W11 MPOrpamMMHOro coefjuHe-
HuA ¢ PLC perynatopom.

Systém EASY 300: v pripade automa-
tickych aplikacii na zabezpecovacich
laviciach, zvéracich sustruhoch, robotoch
alebo manipuldtoroch vo vieobecnosti,
inteligentny systém posuvu Easy 300, nevy-
zaduje Ziadne elektrické alebo softvérové
prepojenie s PLC regulatorom.

System EASY 300: w przypadku automa-
tycznych aplikacji na ochronnych tawkach,
spawalniczych tokarkach, robotach albo
na manipulatorach, ogdlnie inteligentny
system przesuniecia Easy 300, nie wymaga
zadnego elektrycznego albo sowtwarowego
podtaczenia do PLC regulatora.

EASY 300 system: in case of

automatic applications on blocking
benches, welding lathes, robots or
manipulators in general, the smart
dragging system, Easy 300, does not require any
electric or software interface with the PLC control.




VOO

CoepfjiHeHMe C NaTEHTOBAHHON raiikomn Ana dukcauum
pyKaBa.

Kib s patentovanou kruhovou maticou na zaistenie a
zakrytie.

Sworzen z patentowang oczkowa nakretka dla zabez-
pieczenia i zakrycia.

Joint with patented ring nut for blocking cover.

Jrofmet

your welding partner

AncTaHUMOHHOE ynpaBJieHne: Ha JNobylo ropenky
MOXHO [06aBUTb GYHKLMIO [UCTAHLMOHHOMO ynpas-
JIeHUA MPOCTHIM BbIMOIHEHNEM VHCTPYKLUIA, KOTOpble
npefoCTaBNAIOTCA BMECTe C Habopom.

Dialkové ovladanie: na ktoromkolvek
standardnom horaku je mozné instalovat funkciu
dialkového ovladania jednoducho

vykonavanim instrukcii, ktoré su poskytnuté s
polu so stpravou.

Controle distant: on peut installer la fonction
“Remote Control” sur toute torche standard simple-
ment en suivant les instructions annexes dans le
kit.

Remote control: it is possible to install the “Remote
Control” function on any standard torch just follow-
ing the instructions provided together with the kit.

CBoiicTBa Kabeneii TUI:

- MGKNE KOMMOHEHTbI

- BbICOKOE COMpOTHBIEHNE
3NEKTPUYECKON U30AALUN

- BbICOKasl CTOMKOCTb K aTMOCHEPHbIM
BO3AENCTBUAM, LENCTBUAM XMMUYECKNX
BeLecTs 1 abpasneam

- OTIMYHO Nogo6paHHbIe ceyeHre
1 KauecTBO MeHbIX KIS CUJIOBOTO
kabens.

gas hose & power cable

40

cable
assembly

cover
Vlastnosti kablov TIG:

- Vysoko flexibilné komponenty

- Vysoky odpor elektrickej izolacie

- Odolnost voci abrézii, atmosférickym
vplyvom a chemickym latkam

- Plocha prierezu a kvalita pouzitej

control leads medi zabezpecuje lepsie elektrické

vlastnosti nez v pripade najlepsieho

Standardu na trhu
cable

assembly
cover
——water outlet and power cable
gas hose
A
oA
Wiasciwosci kabli TIG: Tig cables characteristics:
- Wysoko fleksybilne komponenty - Highly flexible components
- Wysoka opornos¢ elektrycznej izolacji - High resistance of the electric insulation
- Odpornoé¢ na abrazje, warunki atmosferyczne i - Resistance to abrasion, atmospheric and chemical
wplyw chemicznych substancji agents )
- Pole przekroju i jakos¢ zastosowanej miedzi zabez- - Section and quality of the copper used assure elec-
piecza lepsze elektryczne whasciwosci w przypadku tric performance better than that of the best traded

standard.

najlepszego standardu na rynku.
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EASY 300 SYSTEM

EASY 300 Tig system - DT0001

EASY 300 nogatowuuii MexaHn3m npoBonoky - podavac drétu - podajnik d

BxoaHoe HanpsxeHne - Vstupné napatie

EASY 300 Pulser system - - DT0011

PROFESSIONAL

EASY 300 system Description

DT0001 EASY 300 Tig Cold Wire

BX0520 Power cable 1m length (power source-wire feeder)
MU0620 Wire feeder with electronic wire speed control
S$62490D00 Tig torch DUALTIG RC SUPER 20 4m EASY 300
DT0003 EASY 300 Autotig Cold Wire

BX0520 Power cable 1m length (power source-wire feeder)
MU0620 Wire feeder with electronic wire speed control
S$92490D00 Tig torch AUTOTIG SUPER 20 cold wire

DT0011 EASY 300 Pulser Tig Cold Wire

BX0520 Power cable 1m length (power source-wire feeder)
MU0621 Wire feeder with electronic wire speed control PULSED
S$62490D00 Tig torch DUALTIG RC SUPER 20 4m EASY 300
OPTIONS

BX0430 Auxiliary transformer 220Vac - 42Vac - 200VA
BX0431 Auxiliary transformer 110Vac - 42Vac - 200VA
BX0695 Remote control

SK2490A00 Dualtig RC26 cold wire

TT0098 Professional panel EASY 300

TT0099 Basic panel EASY 300

TT0171 Coil trolley kit

TT0172 Automatic filler material wire feeding

TT0173 Manual filler material wire feeding

Napiecie wejéciowe - Input voltage 42V
HomuHanbHas notpebnsaemas mowHocts - Nominalny vykon

Napiecie wejsciowe - Rated power 200 VA
[lnanasoH ckopocTeii nogauu npoonoki - Rozsah rychlosti posuvu drotu

Zakres predkosci posuwu drutu - Range of wire feed speed 0+7 m/min
[nametpbl npoBonokn (ctanb) - Priemery drotu (ocel)

Srednice drutu (stal) - Wire diameters (steel) 0.6+1.0 mm
AvameTpbi nposonoky (cnnasel amommkns) - Priemery drétu (zliatiny hlinika)

Srednice drutu (stopy aluminium) - Wire diameters (aluminium alloys) 1.2mm

Pa3mep 606uHbI npoBonoky - Velkost cievky drotu

Wielko$¢ bebna drutu - Wire spool size 200K (©@200x60mm)
- Steel: 5 kg

Wire spooT weight Alluminium : 2 kg
BenuuunHa toka npu 3anycke - Velkost pradu pri spusteni drétu

Wielko$¢ pradu przy uruchomieniu drutu - Current level for starting wire 20+300A

Bpems 3apepxku - Cas na odtiahnutie drétu

Czas na odciggniecie drutu - Wire retract time 0+1s

CreneHb 3awuTbl - Stupen ochrany - Stopien ochrony - Protection degree IP 23

Pasmepbl - Velkosti - Wielkosci - Sizes 480x205x295 mm
Bec HeTTo (6e3 606uHbi) - Cista hmotnost (bez cievky)

Masa netto (zez bebna) - Net weight (without spool) 11,5 kg

Tig torch

Earth clamp

Y10 31O 0603HaUaeT? 3TO HOBas MHTErPUPOBAH-
Haa cuctema xonopHow ceapku TUI ¢ nomoubo
NpUCagoyHON MPOBOMIOKM, PYYHas UM aBTOMa-
Tnyeckas. 3To MpocTas CUCTeMa, KoTopas faeT
BO3MOXHOCTb NPOBOAUTL X0nofHyto capkKy TUT
C MOMOLLbIO NPOBOIOKM U HeMpodeccroHanbHbIM
CBapLUYMKOM, KaK CTa, Tak 11 CNaBoB.

Co to znamena? Je to novy integrovany systém
pre studené zvéaranie Tig pomocou drétu,
manudlne alebo automatické. Je to jednoduchy
systém, umoznujuci dokoncai neprofesionalnemu
zvaracovi vykonavat kvalitné studené zvaranie TIG
pomocou drétu ako v pripade oceli tak i u lahkych
zliatin.
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gas
current + water outlet
water inlet
Trigger torch

Wire feeder

Power cable

Power Box

Co to znaczy? Jest to nowy integrowany system
dla spawania na zimno Tig pomocg drutu,
reczne albo automatyczne. Jest to prosty system,
umozliwiajacy nawet nie  profesjonalnemu
spawaczowi wykonac jako$ciowe zimne spawanie
TIG pomoca drutu tak w przypadku stali jak
réwniez ilekkich stopow.

What is this? This is the new integrated
system for Cold Wire Tig welding, manual or
automated. This is a simple system allowing
even a not professional welder to perform
quality Cold Wire Tig welding operations both
on steel and light alloys.



viola
Nota
Please translate the missing words:
Wire spool weight


AL EHE

MpenmyuiecTBa: KOMaHAa A8 Hayana NoAayun NPoBo-
NOKM NOAAETCA aBTOMATNYECKH, CamMoii CUCTEMOW, UTO
npefoCTaBAAET BO3MOXKHOCTb:
+ CKopocTb
BO3MOXHOCTb 3HAUNTENBHOTO YBENIMUYEHUSA CKOPOCTH
npoLecca no CPaBHEHWIO C PyYHO CBapKOiA.
- ycTanoctb
3HauuTeNbHOe yMeHbLUEHMe YCTaNoCTy, TaK Kak ofHa
13 pyK Bcerfa cBobofHa.
+ 3KoHOMMA
MoHWXeHMe 3aTpaT Ha MPUCAAOYHbIA CBAPOYHbIV
maTepuar, Tak Kak Ha 606/Hax OH felueBsne, Yem B
npyTax.

Vyhody: Prikaz na spustenie drotu je rieseny
automaticky, samotnym systémom, ¢im je umoznené:
+ rychlost
Moznost dosahovania vyznamne vyssich rychlosti
procesu nez v klasickom rezime procesu.
- Ginava
Drastické znizenie Unavy, kedze jedna ruka je vzdy
volna
+ Uspora
Znizenie nakladov na pridavny zvarovy materidl,
pretoze v cievkach je lacnejsi nez v tyciach.

AN NSNS NY
VIDEO
ON REQUEST

Zalety: Rozkaz uruchomienia drutu jest rozwigzany
automatycznie, samotnym systemem, czym jest
umozliwione:
+ predkosé
Mozliwos¢ osiggania znaczne wyzszych predkosci
procesu niz podczas klasycznego trybu procesu.
-Zmeczenie
Drastyczne znizenie zmeczenia, dlatego ze jedna
reka jest zawsze wolna
+ oszczednos¢
Zmniejszenie kosztéw na
dodatkowy materiat do
spawania, dlatego ze na
bebnach jest taiszy nizw
postaci pretow.

Jrofmet

your welding partner

Advantages: The wire start command is managed

automatically by the system, which allows:

+ speed

The possibility of reaching processing speeds

significantly greater than the classical processing

mode

- tiredness

The drastic reduction of the tiredness since one

hand is always free

+ saving

The reduction of the cost of filler material, since it
costs less in coils than in rods.

STANDARD

] =

(]

perynupoBKM 3/1eKTPOHHOIO YCTPOIiCcTBa

nopauv NPoBOJIOKU

1. BennumHa CTapToBOro TOKa

2. PerynpoBKa BpemeH BTArMBaHUA
NPOBONOKM

3. PerynaTtop yCTaHOBKM BpeMeHw
3afepXKKM Mycka

4. Pazbem AMCTaHUVOHHOTO ynpaBnieHns

5. CBapOYHbIN TOK

6. IHgunkaTopbl

7. PerynmpoBka UMnynbCcoB

8. Bbiknovatens

regulacia synergického postivaca drotu
1. Velkost prudu pri spusteni drétu

2. Reguldcia ¢asu na odtiahnutie drotu

3. Casovat oneskorenia $tartu

4. Konektor dialkového ovladania

5. Zvaraci prad

6. Kontrolka LED

7. Frekvencia pulzacie drétu

8. Automaticky spinac

drutu
1. Wielkos¢ pradu podczas
uruchomienia drutu

2. Regulacja czasu na odciagniecie

drutu
5. Prad spawania
6. Kontrolna LED

8. Automatyczny wytacznik

wire feeder
1. Current level start wire

3. Delay start timer

5. Welding current
6. Control led

8. Automatic switch

regulacja synergicznego podajnika

3. Czasownik opdznienia startu
4. Konektor zdalnego sterowania

7. Czestotliwos¢ pulsowania drutu

regulation of the synergetic

2. Wire retract time regulation

4. Remote control connector

7.Wire pulsation frequency

SPAWANIETIG - TIG WELDING



EASY 300: cocrae/zlozenie / sktad / composition

MU0620

BASIC ycTpoicTBO nofayv NPOBOIOKMN ANA XONOAHON
ceapku TUT Easy 300

BASIC podavac drotu pre studené zvaranie Tig Easy 300
BASIC podajnik drutu do spawania na zimno TIG Easy 300
BASIC cold wire Tig feeder Easy 300

MU0621

PROFESSIONAL
YCTPOWCTBO NoAaun
NPOBOIOKM AN1A
xonopHow ceapku TUT Easy 300

PROFESSIONAL podavac¢ drétu pre studené zvéranie
Tig Easy 300

PROFESSIONAL podajnik drutu do spawania na zimno
TIG Easy 300

PROFESSIONAL cold wire Tig feeder Easy 300

YcrpoiictBo nopauu nposonoku Easy 300: cneyu-
anbHbIVi KOMMNEKT A1 NOfJaun XONO4HON NPUCAA0UHON
NPOBONOKN cucTeMbl cBapkn TUI. B 6noke HaxoauTca
3NEeKTPOHHAsA cMcTeMa, Heobxoaumasn Ana perynnposa-
HVA 1 obecneyeHnA NoAauy NPUCafOYHON NPOBONOKN
CaMbIM TyYLLVIM CNIOCOBoM.

Podavac drotu Easy 300: Specifickd zostava posuvu
drotu pre systémy zvéarania TIG pomocou studeného
drotu. V ramci neho sa nachadza vsetka elektronika, ktora
je potrebnd na regulaciu a realizaciu posuvu drétu pri-
davného zvarového materialu najlepsim sposobom.

Podajnik drutu Easy 300: specyficzny zestaw posuwa-
nia drutu dla systeméw spawania TIG pomoca zimnego
drutu. Znajduje sie w nim cata elektronika potrzebna do
wykonania jak najlepszym sposobem regulacji i posuwa-
nia drutu - dodatkowego spawalniczego materiatu.

Wire feeder EASY 300: specific wire dragging
assembly for cold wire Tig welding systems. Within
it there is all the electronics that is necessary to con-
trol and manage the filler material wire feeding in the
best way.

SK2490A00

DUALTIG RC 26 COLD WIRE

PyyHas ropenka, oxnaxxpaemas BO3AyXom AnA CBapKu
TUT ¢ nomoLLbo NPOBONOKM

- 180 A TOK NOCTOAAHHDII TOK: pabouunii unkn 35%
- 150 A nepeMeHHbII TOK: pabouuii uukn 35%

Vzduchom chladeny manualny horak na vykonavanie
studeného zvarania TIG pomocou drétu

- 180 A jednosmerny prud: pracovny cyklus 35%

- 150 A striedavy prud: pracovny cyklus 35%

Chtodzony powietrzem manualny palnik do
wykonywania spawania na zimno TIG pomoca drutu

- 180 A prad staty: roboczy cykl 35%

- 150 A prad przemienny: roboczy cykl 35%

Air cooled manual torch to perform cold wire Tig
welding

- 180A DC: work cycle 35%

- 150A AC: work cycle 35%

O6wume cBONCTBa 06enx ropenok:

- JProHOMMYHaA PYKOATKA C LIAPHWPOM B MecTe
npucoefuHeHVs Kabena Ana nosblleHns cBoboabl
nBwkeHus (nateHT Trafimet)

- perynupyemblii  [epxaTenb  KaHanma  nogauu
NPVCagoyYHON MPOBOSIOKN MpPEefOCTaBNAeT CBapKu
TaK POBHbIX MOBEPXHOCTEN, TaK 1 TPY6.

- KHOMKa NycK / CTOM, NMOAK/OYEHHAsA K NCTOUHNIKY.

noTeHynomeTp HernpepbIBHOM perynupoBKu

CKOPOCTM NOJaun NPOBONOKU.

- KHOMKa MepemelleHns MNpOoBOMOKM Brepen uim
Ha3ag OTHOCUTENIbHO TOYKU CBAPKMN.

Spolocné vlastnosti oboch horakov:

- ergonomickd rukovat s gulovym ¢apom v mieste

pripojenia kabla na zvysenie volnosti pohybu (patent

Trafimet)

nastavitelna podpera vedenia dr6tu umoznujuca

adaptaciu pri zvarani ako rovnych povrchov tak i rar

- tlacidlo start / stop pripojené k zdroju energie

potenciometer pre kontinuédlnu reguléciu rychlosti

posuvu drotu

- tlacidlo na posuv drétu vpred alebo vzad vzhladom
k zvaraciemu bodu
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$62490D00

DUALTIG RC SUPER 20
COLD WIRE

PyuHas ropenka, oxnaxpaemas Bogow ana ceapkm TUT
C NMOMOLLbIO MPOBONOKM

- 320 A TOK NOCTOAIHHbIN TOK: pa6ounii yukn 100%
- 250 A nepeMeHHbII TOK: pa6ounii yukn 100%

Vodou chladeny manudlny horak na vykonévanie
studeného zvarania TIG pomocou drétu

- 320 A jednosmerny prud: pracovny cyklus 100%

- 250 A striedavy prud: pracovny cyklus 100%

Chtodzony wodg manualny palnik do wykonywania
spawania na zimno TIG pomocg drutu

- 320 A prad staty: roboczy cykl 100%

- 250 A prad przemienny: roboczy cykl 100%

Water cooled manual torch to perform cold wire Tig
welding

- 320A DC: work cycle 100%

- 250A AC: work cycle 100%

Wspolne whasciwosci obydwadch palnikow:
Ergonomiczna rekojes¢ z kulowym sworzniem w
miejscu podfaczenia kabla dla zwigkszenia wolnosci
ruchu (patent Trafimet)

- Nastawialna podpora prowadzenia drutu, adaptacja
przy spawaniu réwnych powierzchni i rur

Przycisk start / stop podtaczony do zrédta energii
Potencjometr dla ciagtej regulacji predkosci
posuwania drutu

Przycisk do posuwania drutu do przodu albo do tytu
odnosnie punktu spawania

Common features of the two torches:

- ergonomic grip with ball joint on the cable
connection to increase movement freedom
(Trafimet patent)

adjustable wire-guide support to allow adaptation
to the welding of both flat and tubular surfaces
start/stop push-button connected to the energy
source

potentiometer for a continuous control of the wire
feeding speed

push-button to move backwards or forwards the
wire with reference to the welding point




AUTOTIG 20 COLD WIRE

CneunanbHan ropesnka Ana aBToMaTUYeCcKoro npw-
MEeHeHNA. YMeHblUeHNe pa3mepoB 1 KOMMaKT-
HbIl BbIXOA MPOBOMOKM AAlT BO3MOXHOCTb
pa60TaTb B Havnbonee He[oCTYNHbIX MecTax
N Npon3BecT CBapOYHble onepaunn Cnpu-
MeHeHnem MmaHunynAaTopa.

Specialny horak pre automatické apli-
kacie. Zmen3sené rozmery a kom-
paktny vystup drotu umoziuju
dosiahnut najnepristupnejsie
miesta a vykonat operacie
zvarania vyuzitim manipu-
latora.

Specjalny palnik dla
automatycznych
zastosowan. Zmniej-

szone wymiary i kom-

paktowe wyjscie drutu

umozliwiaja osiagna¢ najbardziej niedostepne miejsca i

wykonac operacje spawania wykorzystujac manipulator.

$92490D00

Special torch for automatic applications. The
reduced dimensions and the compact wire output
allow reaching the most inaccessible points to
perform welding operations using a manipulator.

BX0430 - BX0431

POWER BOX

MpefgHasHayeH gna nutaHna 6noka EASY 300 HU3KUM
HanpsxXeHem.

Modul napajacej skrine umoziuje napéjanie zariadenia
EASY 300 nizkym napatim.

Modut szafki zasilania umozliwia zasilanie urzadzenia
EASY 300 niskim napigeciem.

The Power Box module allows supplying low voltage
to the EASY 300 equipment.

Jrofmet

your welding partner

EASY 300: npuHagnexHoctu / prislusenstvo / oprzyrzadowanie / accessories

Tenexka EASY 300

YKa3aHHOe YCTPOMCTBO obecrneumBaeT BO3MOXHOCTb
nprumeHeHus 606uH ana Easy 300, Takux e, Kak 1 B
cnyyae cBapku metogom MUT/MAT.

PekomeHpyemble 606VHbI:

- MaKcMmanbHaA macca 15 kr

- @ He 60nee 300 MM

Suprava kladky EASY 300

Toto zariadenie umozniuje pouzitie
rovnakych cievok pre vietky
zariadenia Easy 300 ako v pripade
zvaracich pracovisk MIG/MAG.
Podporované cievky: s
- maximalna hmotnost 15 kg -
- maximalne @ 300 mm

Kit chariot Easy 300

Urzadzenie umozliwia zastosowanie jednakowych
bebnéw dla wszystkich urzadzern Easy 300 jak w
przypadku spawalniczych miejsc MIG/MAG.

Zalecane bebny:

- maksymalna waga 15 kg

- maksymalnie @ 300 mm

Easy 300 trolley kit

This device allows using the same coils of the MIG/
MAG plants for all Easy 300 equipment. Supported
coils:

- max. weight 15 Kg

- max. @ 300 mm

BX0695

R

REMOTE CONTROL

[nctaHuymoHHoe ynpasnexue EASY 300 gna asTomaTu-
Yyeckoro nprimeHeHnA. OCHaLLeHO MarHUTHbIM NPUXBa-
TOM, C MOMOLLbIO KOTOPOTO €ro MOXXHO OYeHb BbICTPO
NpUKpenuTb K o601 cTanbHol onope.

EASY 300 dialkové ovlddanie pre automatické aplika-
cie. Je vybavené magnetickou prichytkou umoziuju-
cou rychle prichytenie na akukolvek ocelovi podperu.

EASY 300 zdalne sterowanie dla zastosowan auto-
matycznych. Jest wyposazone magnetyczng klamra
umozliwiajacg szybkie uchwycenie do jakiejkolwiek
stalowej podpory.

EASY 300 remote control for automatic applica-
tions. It is equipped with magnetic support allowing
a fast tightening on any steel support.

FOR MANVAL USE

TT0173

FOR AUTOMATIC USE
':‘, 7 )

Mopaya npncagoyHo CBAapOUHOI
NPOBONOKIA: CLCTEMA PEryNMPYeMbiX
LAapPHUPOB 06ecrneunBatoLWmx Nogavy
NPUCaAoYHON CBAPOYHON MPOBOJIOKU
B HY>KHYIO TOUKY.

Posuv pridavného zvarového materialu: uplny
systém nastavitelnych klbov zabezpecujtcich prisun
pridavného zvarového materidlu do optimalneho
bodu.

Posuw dodatkowego spawalniczego materiatu:
kompletny system nastawialnych sworzni zabezpiecza-
jacych podawanie dodatkowego spawalniczego mate-
riatu do optymalnego punktu.

Filler material wire feeding: complete system of
adjustable joints to provide the filler material to the

optimal point.

BX0520

Ka6enb ans nogknioueHns
K MOJIOXKUTENbHOMY MOJOCY CBAPOYHOrO anmnapara.

Cable de conexion al positivo del equipo de soldar.

Kabel do podtaczenia na plusowy biegun spawalniczego
urzadzenia.

Cable for the connection to the positive pole of the
welding device.

SPAWANIETIG - TIG WELDING




TIG ERGOTIG

ERGOTIG 9

9 SINTIG

)@l 110A DC
K37 95A AC

ErcoTiG 17

17 SINTIG

)@l 140A DC
LI 125A AC

ErcoTic 18

18 SINTIG

)@l 320A DC
L[} 270A AC

ErcoTic 20

20 SINTIG

é

) @l 250A DC
(37 220A AC

\/‘\
\/\
A

ERGOTIG 24 | 25

24 SINTIG

110A
95A

ERGOTIG 26

26 SINTIG

O

180A DC
150A AC

Easy 300

DUALTIG RC Super 20 cold

Pl 320ADC| A
IEA 250A AC| SA4
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9 FLEX 9V AUTOTIG 9
)@l 110A DC ! )@l 110A DC )@l 110A DC
kI3 95A AC b kI3 95A AC kLT 95A AC

17 FLEX 17V

.

) @l 140A DC ) @l 140A DC
kI3 125A AC kI3 125A AC

AUTOTIG 18 SUPER SINTIG 18
4
s
‘,
8l :20a0C| 2 8l s00ADC| A~ /
100% IV 100% 300AAC| A

AUTOTIG 20 SUPER SINTIG 20

Yo

/

8l 250A0C| ~ X NS

100% IV . oo BRIV
24 FLEX 24 W SINTIG 25 SINTIG

A~
PO 100ADC = A
N 120AAC A4

AUTOTIG 26

)@l 250ADC |
S 220A AC| SA4

.')’
.\f’

'.\'

S
180A DC
150A AC

DUALTIG RC 26 cold wire

180A DC
150A AC

AUTOTIG 20 cold wire

'8l 130A DC '@l 250ADC| A
EEAl 150A AC IEA 220AAC| A4
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TIG ERGOTIG: rexunueckne aauubie / technické udaje / dane techniczne / technical data

Ik

Air cooling

Water cooling

Standard lenght

Voltage class

Kg
‘- m v X
peak 100%
ERGOTIG 9 RANGE J&% | 045kg 113 g Argon | 0,5:1,6 mm
aY 110A DC-95 AAC
32 0,55 k 113 35% Argon | 0,5:2,4 mm
ERGOTIG 17 RANGE L ,55 kg 140A DC-125 AAC g 942,
ERGOTIG 18 RANGE % 0,90 kg 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 320ADC - 270 AAC Argon | 0,5+4,0 mm
ERGOTIG S 18 RANGE é 0,90 kg 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 400A DC-300 AAC Argon | 0,5+4,0 mm
ERGOTIG 20 RANGE % 0,85 kg 48 m 4 bar 1,5 I/min 113 250ADC -220AAC| Argon |0,5+3,2mm
ERGOTIG S 20 RANGE % 0,85 kg 4+8 m 4 bar 1,5 I/min 113 320A DC-250 AAC Argon [0,5+3,2 mm
40 . 35% .
0,45 k 4+:8 m - - 113 Argon 0,5+2,4 mm
ERGOTIG 24 RANGE 2y g 110A DC-95 A AC g
ERGOTIG 24 W RANGE % 0,45 kg 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 180ADC-120AAC| Argon [0,5+2,4 mm
ERGOTIG 25 RANGE % 0,85 kg 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 250ADC-220AAC| Argon |[0,5+3,2mm
» 35%
ERGOTIG 26 RANGE “:’ 0,80 kg 4+:8m = = 113 180A DC - 1050A AC ArgOn 0,5+4,0 mm
isoli=d% 158 [ 2 =
* ‘ peak 100%
40 . 35% .
AUTOTIG 9 L 0,40 4:8m - - 113 110A DC-95A AC Argon |0,5+1,6 mm
AUTOTIG 18 % 0,85 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 320ADC-270AAQ  Argon |0,5+4,0 mm
AUTOTIG 20 é 0,80 4:8m 4 bar 1,5 I/min 113 250A DC-220AAC| Argon |0,5+3,2 mm
< , 35% ]
AUTOTIG 26 2y 0,75 4:8m - - 13 180ADC-50AAC| Argon |0,5+4,0mm
40 A ‘ Kg
Q A I —
L/ oA m —-——
—_——— . Knacc HanpsaxeHunsa
Oxnax<peHue BO3yXom Oxna)<geHue xuaKkoctbio| | CTaHgapTHaA ANMHa —— Trieda elektrického fas
Chladenie vzduchom Chladenie vodou Standardna dizka Macca / Hmotnost R?apsiti?api - Plyn
Chtodzenie powietrzem Chilodzenie woda Standardowa dtugos¢ Masa / Weight el ektrycznzg o pradu g::

Pa6ounii yukn
Pracovny cyklus
Roboczy cykl
Duty cycle

[Avametp anekTpopa
Priemer elektrody
Srednica elektrody
Electrode diameter

§
®

JaBneHue Bogbl
Tlak vody
Cisnienie wody
Water pressure

Pacxop Boabl
Prietok vody
Przeptyw wody
Water flow rate
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TIG ERGOTIG: pekomenaauum no ncnonbsoBaHuio / spravne pouzivanie / prawidtowe stosowanie / correct use

HEPXABEIOLLAAl CTANIb - pyyHas cBapka v nnockue cBaphble webl / NEREZOVA OCEL - ruéné zvaranie a ploché zvary / STAL NIERDZEWNA - reczne spawanie i ptaskie szwy / STAINLESS STEEL - manual and flat welding

v

LN ]

F'S
TT 1,6 6-10 1,6 DC 50-80 Ar 6
SP 1,6 6-10 1,6 DC 60 - 90 Ar 6

1,5 mm
AE 1,6 6-10 3,2 DC 50-80 Ar 6
Al 1,6 6-10 3,2 DC 60 - 90 Ar 6
TT 1,6 6-10 1,6-24 DC 80-110 Ar 6
SP 1,6 6-10 1,6-24 DC 90 - 120 Ar 6

2,5 mm
AE 1,6 6-10 1,6-24 DC 80-110 Ar 6
Al 1,6 6-10 1,6-24 DC 90 - 120 Ar 6
TT 1,6 6-10 2,4 DC 85-120 Ar 6
ST 1,6 6-10 2,4 DC 100 - 140 Ar 6

3 mm
AE 1,6 6-10 2,4 DC 85-120 Ar 6
Al 1,6 6-10 2,4 DC 100 - 140 Ar 6
TT 2,4 6-10 3,2 DC 125 - 200 Ar 6
SP 2,4-3,2 6-10 3,2 DC 150 - 200 Ar 6
5 mm

AE 2,4 6-10 3,2 DC 150 - 200 Ar 6
Al 2,4-3,2 6-10 3,2 DC 175 - 225 Ar 6

NETKWE ANNIOMUHUEBBIE CNNIABBI - pyuHas cBapka u nnockue csapHbie wabl / AHKE HLINIKOVE ZLIATINY - ru¢né zvéranie a ploché zvary

LEKKIE STOPY ALUMINIUM - spawanie reczne i pfaskie szwy / LIGHT ALUMINIUM ALLOYS - manual and flat welding

v
LN ]
-
TT 1,6 6-10 1,6 AC 60 - 80 Ar 8
SP 1,6 6-10 1,6 AC 70 - 90 Ar 8
1,5mm
AE 1,6 6-10 1,6 AC 60 - 80 Ar 8
Al 1,6 6-10 1,6 AC 70 -90 Ar 8
TT 2,4 8-12 2,4 -3.2 AC 125 -145 Ar 8
SP 2,4 8-12 2,4 AC 140 - 160 Ar 8
mm
3 AE 2,4 8-12 2,4 AC 125 -145 Ar 8
Al 2,4 8-12 2,4-16 AC 140 - 160 Ar 8
TT 3,2 10-12 3,2 AC 190 - 220 Ar 10
ST 3,2 10-12 3,2 AC 210 - 240 Ar 10
5mm
AE 3,2 10-12 3,2 AC 190 - 120 Ar 10
Al 3,2 10-12 3,2 AC 210 - 240 Ar 10
W@ W Bcroik Czotowe n | | BHyTpeHHunyro  Pachwinowy wewnetrzny kat
Celne Head-to-head -‘ » == Vnutorny uhol Internal angle
E L . .. D _ Bhaxnect Na zaktadka E | | BHewHui yron Pachwinowy zewnetrzny kat
S prekrytim Overloaping l’ Vonkajsi uhol External angle
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TIG ERGOTIGE: uactu/ dielce - spotrebny material / czesci - zuzywajacy sie materiat / consumables

MoToK 3alWWTHOrO rasa HampaBnAeTCA C NOMOLUbI0 Kepamuyeckoro conna STANDARD
(pyicyHOK Ne 1).

Ha notok okasbiBaeT BAKAHME TYypOYNEeHTHOCTb B rOSIOBKE FOPeKK, KOTOPYIO Bbi3blBaeT
BxogHoe pAaBneHne. C Lenblo obecreyeHVs PaBHOMEPHOTO pacnpeAeneHus rasa,
npeyMyLeCTBEHHO B CJly4ae CBapKW HepaBeloLleil CTanu, TMTaHOBbIX U aNtOMUHUEBbBIX
CNnaBoB, pekoMeHAyem ncnonb3oBatb 3anyact  GAS LENS. [lepxatenb snektpopa
OCHaLLEH CETKOW rasoBOW JIMH3bI, C MOMOLLbIO KOTOPOIi YNyyllaeTcd PaBHOMEPHOCTb
noToka (pnucyHok N22) 1 ymeHbluaeT pacxof 3alluTHOro rasa. Ecnv nossonaioT BHelwHMe
YCNoBYA, pekomeHayeTca npumeHAaTb BapuaHT JUMBO, npu KoTopom yBenuumnsaetcs
3alLMLaeMasn 30Ha, YTO MOBbILLAET KaueCTBO CBapPKM (prc.N2 3).

Tok ochranného plynu je usmerniovany keramickou hubicou STANDARD (obrazok 1).
Tento tok je ovplyviiovany turbulenciami v hordkovej hlavici, ktoré su spésobené
vstupnym tlakom. Za Gc¢elom zaistenia rovnomerného rozlozenia plynu, predovietkym
v pripade zvérania nerezovej ocele, titdnovych a hlinikovych zliatin, odporic¢ame pouzitie
nahradnych dielov GAS LENS. Drziak elektrédy vybaveny sitkom plynovej Sosovky robi
tok rovnomernejsim (obrazok 2) a prispieva k Setreniu ochranného plynu. Ak to vonkajsie
okolnosti dovoluju, odpori¢ame verziu JUMBO, ktora zvacsuje chraneny povrch, co je
vyhodou pre kvalitu zvérania (obr. 3).

Strumien ochronnego gazu jest kierowany ceramiczng dyszg STANDARD (rysunek 1).

Na strumien maja wptyw turbulencje w gtowicy palnika, ktére sa wywotane wejsciowym
cisnieniem. W celu zabezpieczenia réwnomiernego roztozenia gazu, przede wszystkim
w przypadku spawania stali nierdzewnej, tytanowych i stopéw aluminium, polecamy
stosowanie cze$ci zamiennych GAS LENS. Uchwyt elektrody wyposazony w sitko gazowej
soczewki robi strumien réwnomierniejszym (rys. 2) i ma wptyw na oszczednos¢ gazu.
Jesli zewnetrzne okolicznosci na to pozwalajg, polecamy wersje JUMBO, ktoéra zwigksza
chronionga powierzchnig, co wptywa korzystnie na jako$¢ spawania (rys. 3).

Gas protection flow is usually guttered by a STANDARD ceramic nozzle (picture 1).
Such flow is affected by turbulences of head torch which are caused by the inlet
pressure. In order to assure an uniform gas distribution, above all in stainless
steel, titanium and aluminium alloys welding, we suggest the use of GAS LENS
spare parts. The electrode holder equipped with a gas lens net, uniforms the flow
(picture 2) and aid to save the protection gas. If allowed by external encumbrances,
we advise the JUMBO version which increases the protected surface with advantage
for welding quality (fig.3).

STANDARD GAS LENS JUMBO

FIG.1 FIG.2 FIG.3

ERGOTIG 9/20/25

Llanra Stubby nossonset ucnonb3osatb Kepamuyeckme
conna u3 papa 9/20 Ha ropenkax 17/18/26.

Kliestina Stubby umoziuje pouzitie hubice - zabera-
juc mélo miesta — z radov 9/20 na horakovych telesach Torch head
17/18/26 ol ed
Zacisk Stubby umozliwia zastosowanie dyszy - zabiera-
jac mato miejsca - z typéw 9/20 na korpusach palnikéw

17/18/26.

The Stubby Collet allow the use of the Nozzle - taking =N
up little room - of the 9/20 series on the 17/18/26 torch Nozzle }
bodies. TIG 9/20
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TIG ERGOTIG: xnaccndukauums anektpogos / klasifikacia elektréd / klasyfikacja elektrod / electrodes classification

Ref. Oxide active % Type Applicat
YMCTbIN BOJ'Ibd)paM HUKenb, 6p0H3a, HUKeneBsble Crnasbl, al'HOMVIHVIVI, a/llOMUHKEBbIE CMNaBbl, MaI'HVIl7I, MarHueBble CriaBbl
Cisté volframy nikel, bronz, niklové zliatiny, hlinik, zliatiny hlinika, hor¢ik, zliatiny hor¢ika.
WP - -
‘ czyste wolframy nikiel, braz, stopy niklu, aluminium, stopy aluminium, magnez, stopy magnezu.
pure tungstens nichel, bronze, nichel alloys, aluminium, aluminium alloys, magnesium, magnesium alloys.
uepvu7| yrnepoaucTas ctajib, CTajlb, HepXaBetLlasa cTalb, 6p0H3a, mMe[b, TUTaH.
cériové volframy uhlikova ocel, ocel, nerezova ocel, bronz, med, titan.
WC 20 1,80-2,20 CeO,
wolframy ceru stal weglowa, stal, stal nierdzewna, braz, miedz, tytan.
ceritated tungstens steel carbon, steel, stainless steel, bronze, copper, titanium.
. WL 10 0,90-1,20 naHTaH aNOMUHNIA, aNtOMVHMEBbBIE CMTaBbl, HEPXKaBEoLLan cTanb, MefAb, 6POH3a, TUTaH.
lantanové volframy hlinik, zliatiny hlinika, nerezova ocel, med, bronz, titan.
WL 15 1,40-1,60 La,0,
wolframy lantanu aluminium, stopy aluminium, stal nierdzewna, miedz, braz, tytan.
wcC 20 1,90-2,10 lantaniatum tungstens aluminium, aluminium alloys, stainless steel, copper, bronze, titanium.
LMPKOHNIA aANIOMUHUIA, aNIOMUHNEBbBIE CNaBbl.
zirkénové volframy: hlinik, zliatiny hlinika.
O wzs 0,70-0,90 zro,
cyrkonowe wolframy aluminium, stopy aluminium.
zirconium tungstens aluminium, aluminium alloys.
WT 10 0,80-1,20 .
Topuit yrnepoancTas CTasb, HepxaseloLas CTasnb, 6poH3a, Meb, TUTaH.
WT 20 1,70-2,20 tériové volframy uhlikova ocel, nerezové ocel, bronz, med titan.
Tho,
. WT 30 2,80-3,20 wolframy toru stal weglowa, stal nierdzewna, braz, miedz, tytan.
thoriated tungstens i itanium.
. WT 40 3,80-4,20 g steel carbon, stainless steel, bronze, copper, titanium

— JanTaH, 6yaywee: nociegHue Nccie[oBaHys 8 061actu
NPVIMEHEHNA 3NEKTPOLOB MOKasanu MepcrekTyBHOCTb

Ignitiability Tool life Current c. capacity  Env. compatibility 1CMONb30BaHUA NaHTaHOBbIX 3NEKTPOAOB:
- 100% HepaanoakTUBHbIE: 6e3 prcka Ans 340pPOBbA
. WP * * * * * * * * ** * - YHUBepCanbHoe NpumMeHeHmne
- MOHWKEHHbIe 3aTpaThbl Ha TPAHCMOPT U XpaHeHue
wc2o | kok ko *okkkk | hokkkk | kokkkokok - kauecTseHHan ceapka
Lantan, budicnost: posledné spravy z oblasti elektréd
. wLi0 | Wk K Y % % %X VO & & ¢ %% Rk K st o elektrédach s obsahom oxidu lantanu.
- 100% neradioaktivne: Ziadne zdravotné riziko
|| -pouzitelné na akikolvek aplikaciu
LT * * * ** * * * * ** * * * ** * * * * ** * - znizené naklady na dopravu a skladovanie
- vysoka stabilita produktu zvarania.
. WL 20 * ** ** * * * * ** * * ** ** * * * ** * Lantan, przyszlosé: ostatnie wiadomosci dotyczace
elektrod sg o elektrodach z zawartoscia tlenku lantanu.
O wzs * % % O & & ¢ * %% % Y %% *k K - 100% nie radioaktywne: zadne ryzyko dla zdrowia
- mozna uzywac przy jakimkolwiek zastosowaniu
- znizone koszty na transport i magazynowanie
wr10 *** *** *** **** - wysoka stabilnos¢ produktu spawania
. WT 20 * * * ** * * * * * * * ** * * * Lanthanum, the future: last news in the electrodes
field is represented by electrodes which include
@ wino [ kAkAk | Akkkhk | hhkkkhk | Kk lanthanum oxide.
- 100% no radioactive: no risks for health
- to be used for any application
. WT 40 * ** ** * * ** ** * ** ** * * - transport and storage costs are reduced

- high stability of welding result

Y = poor / low Y % % %% K = very good / high
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Wide welding bead: minimum penetration

60°

Medium welding bead: medium penetration

90°

) mam

Tight welding bead: maximum penetration

Jrofmet

your welding partner

BnusAHMe 3aTOYKM 3NeKTpPoAa Ha CBapHOIA LWOB: MaK-
CManbHan CTabUnbHOCTb AYrv MONYyYaeTCA NpK 3aToUKe
rpaHeit ot 30° o 60°. YKasaHHbIl Anana3oH pekomeHay-
eTCA, NpeXxpe BCero, 1A PyYHO CBapKU.

Vplyv zaostrenia elektrédy na zvar: maximélna
stabilita obluka sa dosahuje vdaka ostreniu hran
medzi 30° az 60°. Toto rozpatie je odporucané
predovsetkym pre ru¢né zvaranie.

Wplyw zaostrzenia elektrody na spaw:

maksymalna stabilno$¢ tuku osiggana jest dzieki
ostrzeniu krawedzi miedzy 30° do 60°. Rozpiecie
polecane jest przede wszystkim dla spawania recznego.

Electrode sharpening effect on welding joint:
maximum arc stability is obtained thanks to sharpening
corners included between 30°C. and 60°C. This
working field is advised above all for manual welding.

-
=

No

qQ 3

OonTumanbHoe BbineT
3neKTpoaa U3 conna

Optimalne vysunutie
elektrody z dyzy.

Distance de sortie
optimale entre la buse
et I’électrode.

Optimal jut of electrode
from the nozzle.

H I@xz

175 mm - 10 pz.

cercrayir crangapry ON|EN 190 65452004, nvmianme =p) =— 2
okcup Topua ThO2 ABNAeTCA painoakTNBHbBIM COeANHe-
Hvew. TR0002-10 ° 1,0
Spravne osetrenie elektrody: elektrédy zodpovedaju TR0002-16 ® 1,6
norme UNI EN ISO 6848:2004. Pozor: oxid téria ThO, je TR0002-24 [ ) 24
radioaktivna zlucenina. TR0002-32 ) 3:2
Wiasciwe opracowanie elektrody: elektrody odpowia- TR0002-40 [ ) 4,0
o romE LN £\ 50 10200 stk o | TR000545 | @ | a8
: TR0002-64 D 6,4
e oo eodieoney [ TRo0010 | @ | 10
Attention: thorium oxide ThO, is a radioactive ele- TR0004-16 [ ] 1,6
ment TR0004-20 ° 2.0
TR0004-24 (] 2,4
150 mm - 10 pz TR0004-32 ° 3,2
TR0004-48 (] 4,8
TR0O001-10 [ } 1,0 TR0008-10 1,0
TRO001-16 [ 1,6 TRO008-16 1,6
TR0001-20 [ 2,0 TR0008-20 2,0
TRO001-24 [ } 2,4 TR0008-24 2,4
TR0O001-32 o 3,2 TR0008-32 3,2
TR0O001-40 [ } 4,0 TR0008-40 4,0
TR0O001-48 [ ) 4.8 TR0008-48 4,8
TR0O003-10 o 1,6 TR0014-10 1,0
TRO003-16 o 1,0 TR0014-16 1,6
TR0003-20 o 2,0 TR0014-20 2,0
TR0003-24 o 2,4 TRO0014-24 2,4
TR0O003-32 o 32 TR0014-32 3,2
TR0O003-40 o 4,0 TR0014-40 4,0
TR0O003-48 o 4.8 TR0014-48 4,8
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TIG ERGOTIG: uacru / dielce / czesci / consumables

runb3bi anekTpopa / krytky elektrody / ostony elektrody / caps

B 2006 rogy, 2 000 000 yacteinn Tur
Trafimet.

Bce wuvactm Trafimet npowv3BefeHbl Ha
BbICOKOTEXHONIOTMYHOM 060pyAOBaHUN U3
MaTepranoB BbICOKOTO KauyecTBa: KepamuKa,
cneymanbHaa Mefb, NaTyHb.

V roku 2006, 2 000 000 dielcov pre Tig
od Trafimet.

Vsetky dielce Trafimet su vyrobené pouzitim
vysokokvalitnych  materidlov  (keramika,
Specidlna med, mosadz) v sulade s predpismi
a podla najlepsich vyrobnych postupov.

uaHrm / kliestiny / zaciski / collets
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Jrotmet

your welding partner

conna/ hubice / dysze / nozzles

W 2006 roku 2 000 000 czesci dla Tig od
Trafimet.

Wszystkie czesci Trafimet sa wyprodukowane
z materialtow wysokiej jakosci (ceramika,
specjalna miedz, mosigdz) zgodnie z
przepisami i wedtug najlepszych postepdéw
produkcyjnych.

2.000.000 Tig consumables by
Trafimet in 2006.

All consumables by Trafimet are produced
using high quality materials (ceramics,
special copper, brass,) in compliance with
the regulations and according to the best
production processes.

aepxatenu yaHru / drziaky kliestiny / uchwyty zacisku / collet bodies

SPAWANIETIG - TIG WELDING 91 -
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your waysto plasma welding
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PYCCKUI

Trafimet npegnaraet acCOPTUMEHT rOPENoK AJis MAa3MeHHON CBapKM
B PYYHOM W AaBTOMATMUECKOM WCMOSIHEHMW. YKa3aHHble ropesnku
MoaxXoAAT [N CreumnasnbHbIX CBAPOYHbIX OMepauuin  TUMUYHbBIX
ON1S BbICOKOTEXHOMIOMMYHBIX OTpaciei: KOCMOHABTWKA, aBuauus,
3MIEKTPOHIIKA, MEAVLIMHCKOE 1 AeHTAIbHOE NMPYIMEHEHME 1 T.A4.

Trafimet oferuje game palnikéw do spawania plazma w wersji manualnej
i automatycznej. Palniki te s3 odpowiadajacymido specjalnych postepéw
spawania typowe dla technicznie dojrzatych gatezi: kosmonautyka,
lotnictwo, elektronika, medyczne i dentalne zastosowanie, itd.

SLOVENCINA

Trafimet ponuka skalu hordkov na zvaranie plazmou, v manualnej
i automatickej verzii. Tieto hordky su vhodné na $pecidlne zvéracie
postupy typické pre technicky vyspelé sektory: kozmonautika,
letectvo, elektronika, medicinske a dentalne aplikacie, atd.

Trafimet offers a range of torches for plasma welding, in both the
manual and automatic version. These torches are suitable for
special welding procedures typical of technologically advanced
sectors: aeronautics, aerospace, electronics, medical and dental
applications, etc.
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your way to plasma welding

MeTon cBapKM MUKPOMIA3MON YCMeWwHo NpUMEHAeTCs

Npu CBapKe BCEX META/NIOB (33 UCKIIOYEHVEM aNllOMU-

HVS 1 NIETKMX CraBoB), 0COBEHHO [N1A CBapKM 30/10Ta,

Hep)KaBeloLel CTanu, KOHCTaHTaHa, Xenesa, HuKens,

Meaun, Mefb-HUKeNeBbIX CMaBoB, TaHTana, LMPKOHUS.

[InA cBapKy MUKPOMIa3mMoi Heo6XoAMMO MCMOsb30BaTh

yucTble rasbl (aproH, Noxal, Arcal). Takxe Heobxogmmo

06ecneunTb BbICOKYIO KyNbTypy MPOW3BOACTBA U Kaue-

CTBEHHYIO MOATOTOBKY M3[eNniA.

[naBHble 0611aCTN NPYMEHEHVA Clepyiolme:

- NPOMBbILNEHHOCTb: CBAapKa TOHKUX MaTepuanos

- MefMLMHa: YacTy 3y6GHbIX NPOTE308

- I0BEIMPHbIE M3Aenvs: Lernouku, GpacneTbl, U3roTos-
NeHHble 13 30710Ta 1 cepebpa.

sa s Uspechom pouzi-
va pri zvarani vietkych tazkych kovov (s vynimkou hlini-
ka a lahkych zliatin) a obzvlast na zvaranie nasledovnych:
zlato, nerezové ocele, konstantan, Zelezo/nikel, med,
med-nikel, tantal, zirkénium. Pre zvaranie mikroplazmou
je potrebné pouzivat Cisté plyny (argén, Noxal, Arcal)
a je potrebné ho vykonat na cistych pracoviskach alebo
v laboratoériach; naviac pozaduje pripravu velmi presnych
zvarencov. Hlavné oblasti vyuZitia su:
- priemysel: zvéranie malych hrubok a kapilarnych me-
chanickych casti
- medicina: ¢iastocné zubné protézy
- Zlatnictvo: retiazky, nadramky vyhotovené zo zlata
astriebra

z dobrymi wynikami
stosuje sie przy spawaniu wszystkich ciezkich metali (z
wyjatkiem aluminium i lekkich stopéw) a szczegdlnie do
spawania nastepujacych: ztoto, stal nierdzewna, konstan-
tan, zelazo/nikiel, miedz, miedz-nikiel, tantal, cyrkon. Do
spawania mikro-plazma potrzebne jest uzywac czyste
gazy (argon, Noxal, Arcal) i spawy wykonywac w czystych
roboczych miejscach lub w laboratoriach; oprécz tego
wymaga przygotowanie bardzo doktadnych spawanych
detali. Gtownymi dziedzinami wykorzystania sa:
- przemyst: spawanie matych grubosci i kapilarnych me-
chanicznych czesci
- medycyna: czesciowe zebne protezy
- Ztotnictwo: fancuszki, bransolety wykonane ze ztota i
srebra.

is used with
success for all heavy metals (with the exception of
aluminium and light alloys) and in particular way for
following weldings: gold, stainless steels, constantan,
iron/nickel, copper, copper-nickel, tantalum, zirco-
nium.The microplasma welding needs to use pure
gasses (Argon, Noxal, Arcal) and it has to take place
in clean workplaces or laboratories; moreover it re-
quests the preparation of very accurate pieces. Main
employment fields are:
- industry: thin thickness welding and capillary me-

chanical parts

- medicine: partial denture
- jewellery: chains, bracelets made in gold and silver.

/!I/II/II/II/

Zmen3enie tepelne ovplyvnel

YMeHbLUueHne TennoBoro BO3AenNCTBUA.

Zmniejszony cieplny wptyw na obszar.

Reduction of the heat modified area.

nej oblasti.

(yBenuyerme 60%)

Vyssia penetrécia zvarovej hu

Wyzsza penetracja $ciegu spawu (zwiekszenie 60X)

(enlargement 60X)

MNoBbilweHWe 3anoIHeHNA Balka CBAPHOTO LWBa

Higher penetration of welding bead

senice (zvacsenie 60X)

Banwvk ceapHoro wBa npasun
100 KpaTHOe TpaBfieHVeM La

Welding bead is more regul

TeCTbl NOKasanu, 4To NP1 OQMHAKOBbIX 3Ha-
YEHUAX NEKTPNYECKOrO TOKa MOXXHO C MOMOLLbKO MUKPO-
naasmMeHHOoro npouecca NosyymTb KayeCTBeHHOE CBapoY-
Hoe coefuHeHue B 3-pasa 6bICTpeE, yem metogom Tur.

testy preukazali, ze pri rovnakych hodnotéach
elektrického prudu je mozné pomocou mikroplazmové-
ho procesu vyhotovit dobry zvarovy spoj 3-krat rychlejsie
nez procesom Tig.

Zvarova husenica je pravidelnejsia
(zvacsenie 100X s naleptanim kyselinou stavelovou)

Szew spawu jest regularniejszy
(zwiekszenie 100X z trawieniem kwasem szczawiowym)

(enlargement 100X with oxalic acid attack)

bHOW hopMbl (yBENMYeHne
BENEeBOW KNCIOTOM)

ar

testy pokazaly, ze przy jednakowych warto-
Sciach elektrycznego pradu mozliwe jest pomoca proce-
su mikro-plazmy wykona¢ dobrg spoine 3 razy szybciej
niz procesem Tig.

the test shows that, at the same cur-
rent values, the microplasma process is able to per-
form a good welding joint, 3 times faster than whith
the Tig process.

100%
35A 0,7 1 l/min 7 l/min 216V
40A - 8 1/min 145V




your welding partner

A Ar
ERGOPLASMA 20 / 21 2 | 085kg | 3m 13 20A | 02Umin | AyHe | 4bar | 15bar | 05Vmin [ 05:0,8
A Ar
TSP IR A | 090kg | 3m 113 20A [ 02Vmin | AyHe 4bar | 15bar |0,5Vmin | 05+0,8
Ar
ERGOPLASMA 50 / 51 % 1,0 kg 3m 113 50A-30A | 0,2 I/min ArHe 4 bar 1,5bar | 0,5!/min | 1,6+2,4
CODE ERGOPLASMA 20/ 21 AUTOPLASMA 20P / 21P ERGOPLASMA 50/ 51
BWO0445
short cal—?E—] 170313
TD0023-10
Lase TD0024-10
Wliestiny TD0025-10
zaciski
collet TD0025-16 STD
TD0025-24
AepxaTtenn uaHru TEO0015-10
drziaky kliestiny g TE0016-16 -
uchwyty zacisku
collet body TE0016-24
TRO0009-10 STD STD
3NeKTpoAbl
elektrody TRO009-11
elektrody TR0010-16 STD
electrode TR0010-24
isolante TQO0030
aislante
isolement TEB0ER
insulator TQO0032
TD0026-05
TD0026-08
TD0026-10 STD STD
TD0027-08
SonA TD0028-08
trysky TD0028-10
rozpylacze
tip TD0028-12
TD0028-14
TD0029-12
TD0029-16 STD
TD0029-20
conna / hubice , TCO0105
dysze / nozzle TC0106

SPAWANIE PLAZMA - PLASMA WELDING 95 -


viola
Nota
Please translate the missing translation:
short cap


PYCCKU

B 2006 roay - 500 000 agantepoB Trafimet.

ApanTepbl ABAAIOTCA BaHbIM  371IEMEHTOM JIl06ON Tropenku, u
Trafimet Bcerga ymenseTt 3ToMy HanpaBneHuilo ocoboe BHUMaHMeE.
LleHTparnbHble pa3bembl 71 MIa3MeHHbIX pe3akoB 1 ropek Tur,
eBpopasbembl Mur, MepexoAHUKM C pPasfnyHbiX Pa3beMoB Ha
eBpocTaHaapT. Trafimet npon3BogMT BCe KOMMOHEHTbI, Npepanaras
KOMIMIEKCHbIN KaueCTBEeHHbI aCCOPTUMEHT afanTepoB AJis No6bIX

notpebHocCTeN.

SLOVENCINA

V roku 2006, 500 000 konektorov od Trafimet.

Konektory su podstatnym komponentom pre optimalnu funkciu
horakov a Trafimet tejto zdlezZitosti vzdy venoval pozornost..
Centralne konektory pre plazmové a Tig hordky, Euro konektory pre
horaky Mig, konektory a adaptéry na pripojenie ku generatorom so
spojeniami inymi nez Euro Standard... Trafimet interne vyraba vsetky
komponenty, ponukajuc Uplnu a velmi kvalitnu $kalu konektorov pre

akékolvek potreby.




JEZYK POLSKI

W 2006 roku 500 000 konektorow od Trafimet.

Konektory sa podstawowym komponentem optymalnej pracy palnikéw
a Trafimet na to zawcze zwracat uwage.. Centralne konektory dla
plazmowych i Tig palnikéw, Euro konektory dla palnikéw Mig, konektory
i adaptery na podfaczenie do generatoréw sa potaczeniami innymi niz
Euro standard... Trafimet produkuje wszystkie komponenty i oferuje

kompletnga i wysokiej jakosci skale konektorow dla jakichkolwiek celéw.

i

C)“

01899311

ENGLISH

500.000 Connectors by Trafimet in 2006.

The connectors are an essential component for the optimal
operation of the torches and Trafimet has always taken care of
this matter... Central connectors for plasma and Tig torches, Euro
connectors for Mig torches, Connectors and Adapters for the
connection to the generators with different connections than the
Euro standard... Trafimet produces internally all the components
offering a complete and very high quality range of Connectors

for any needs.

ADAPTERY - ADAPTORS 97




MnasmeHHble LUeHTpanbHble apanTepbl (MaTeHT

Trafimet) npepgocTaBnAlT BO3MOXHOCTb 6GbICTPOrO U

6e30MacHOro COeAMHEHNA FOPENKM, 1 COCTOAT 13:

- LeHTpanbHOro Tena M3 MnacTMacchbl, Ha KoTopoe
MO>HO MOHTUPOBATb A0 9 Pa3HbIX KOHTAKTOB

- MefHOW TPy6KW AnA rasa/Toka

- N30MALMN B MeCTax BbICOKOUACTOTHOTO COeANHEHUA.

Plazmové centralne adaptéry (patent Trafimet)

umoznuju rychle a bezpeéné spojenie horaka a pozo-

stavaju z:

- centralneho telesa z plastu na ktoré je mozné monto-
vat do 9 réznych kontaktov.

- medeného telesa pre prechod prudu plynu alebo
vzduchu.

- optimalnej izolacie vo vysokofrekvencnych pripoje-
niach.

LleHTpanbHbiii agantep Tur npepoctaBnAer BO3-
MOXHOCTb GbICTPOro 1 6e30nacHoOro NpUcoefuHeHVA
ropenku K CBapoyHOMy arnnapaTty 1 xapakrepusyertcs
OT/INYHOW 3NEeKTPUYECKON U30NALMEN U BO3MOXKHO-
CTbIO YCTAaHOBKM 10 9 Pa3fINyHbIX KOHTAKTOB.

Centralny adaptér Tig umoznuje rychle a bezpecné
pripojenie horaka k zvéraciemu zariadeniu a charakte-
rizuje ho vynikajuca elektricka izolacia a moznost mon-
taze az 9 réznych kontaktov

98 ADANTEPbI - ADAPTERY

Plazmowe centralne adaptery (patent Trafimet)

umozliwiajg szybkie i bezpieczne podiaczenie palnika

i sktadaja sie z:

- centralnego korpusu z plastycznego tworzywa na
ktory mozna zamontowac 9 réznych zestykdw.

- miedzianego korpusu dla przeptywu toku gazu albo
powietrza.

- optymalnej izolacji przy podtaczeniach z wysoka cze-
stotliwoscia.

The plasma central adaptors (Trafimet patent)

allows connecting rapidly and safely a torch and

consists of:

- a central body in plastics on which it is possible to
assemble up to 9 different contacts.

- a copper body for the passage of gas/current or
air.

- an optimal insulation in high frequency connec-
tions.

Centralny adapter Tig umozliwia szybkie i bezpieczne
podtaczenie palnika do urzadzenia spawajacego i cha-
rakteryzuje go wspaniata elektryczna izolacja i mozli-
wos¢ zamontowania az 9 réznych zestykow.

Be3onacHOCTb MOAKNIOYEHUA MPU MOMOLUMN LieH-
TpanbHOro pasbema: 3eKTpuyeckoe nopKyeHne
pe3aka BO3MOXHO TOJbKO MPU MOSHOCTHIO 3aKpyUeH-
HOW ralke LileHTpanbHOro pasbema.

Bezpecnost centralneho adaptéra: elektrické pri-
pojenie hordka nastava iba pri Uplnom zaskrutkovani
kruhovej matice a zabezpec¢enim za pomoci zaistenia
proti pootoceniu.

Bezpieczenstwo centralnego adaptera: elektryczne
podtaczenie palnika nastaje tylko po catkowitym
dokreceniu oczkowej nakretki i zabezpieczeniem prze-
ciwko obroceniu.

Safety in the central adaptor: the electric con-
nection of the torch occurs only with the complete
screwing up of the ring nut and fixing by anti-rota-
tion block.

The Tig central adaptor allows a fast and safe
connection of the torch to the welding device and
is characterized by an excellent electric insulation
and by the possibility of assembling even 9 differ-
ent contacts.




LleHTpanbHblii aganTep MMeeT cleayolme CBOM-

cTBa:

1 - ofHO3HaYHOE NoAKoYeHe

2 - ymMeHblUeHMe rabapuTHbIX Pa3MepoB Kopryca

3 - BbIXxOA TPY6OK ANA BOAbI K ropesike Moj yriom ¢
YMeHbLUEHUEM PafiManbHbIX rabapuTHbIX pasme-
poB aganTtepa

4 - pa3bopHbIii KOpMyc pasbema

5 — CbeMHble BHYTPEHHWE NeperopoaKm, npesocTas-
nALe BO3MOXHOCTb BBOAUTb AOMOMHUTENb-

Hble BXOAHbIE Kabenu.

&Y

Centralny adapter posiada nastepujace wlasnosci:

1 - lepsze prowadzenie wktadki

2 - mniejsze catkowite wymiary boksu

3 - skosne wejscie rurek doprowadzajacych wode do
palnika zmniejszajace catkowite wymiary konek-
tora

4 - otwieranie boksu sposobem ksiagzki

5- odbierane wewnetrzne rozdzielajace Scianki
umozliwiajace rozluzni¢ dodatkowe wejsciowe
kable.

810189

Centralny adaptér mé nasledovné vlastnosti:

1- lepsie vedenie vlozky

2 -mensie celkové rozmery boxu

3 - skloneny vystup rurok vody k hordku znizujuci
celkové radidlne rozmery konektora

4 - otvéranie boxu na spoésob knihy

5 - odnimatelné vnutorné deliace steny umozrujuce
uvolnit pridavné vstupné kéble.

O S S M S

P e Y
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The Central Adaptor shows the following fea-

tures:

1 - better liner guide

2 - smaller overall dimensions of the box

3 - inclined output of the water tubes towards the
torch reducing the radial overall dimensions of
the connector

4 - book-like opening of the box

5 - removable internal sectioning walls to ease the
input additional cables.

Jrotmet

your welding partner
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EURO apanTtepb! / EURO adaptéry / EURO adaptery / EURO adaptors

B cdepe eBpoagantepos Trafimet npepnaraet 6onee
160 peweHnii AnNA MNOAKMOYEHUA K  PasfiMyHbIM
CBapOYHbIM annapatam. bBonee Toro, WMpOKMiA
accopTMEHT KOMMOHEHTOB npegocTtaBnsaeT
BO3MOXHOCTb HaTV peLueHne Ans Mo6biX HYXA.

V oblasti Euro adaptérov, Trafimet pontika viac nez 160
modelov rieseni na prisposobenie sa akémukolvek
zvaraciemu  pristroju.  Naviac, Siroky  rozsah
komponentov umozniuje najst rieenie pre akékolvek
potreby.

W dziedinie Euro adapteréw, Trafimet oferuje ponad
160 modeléw rozwiazan do przystosowania sie do
jakiegokolwiek spawajacego urzadzenia. Ponadto,
szeroki wybor komponentéw pozwala znalezé
rozwigzanie jakiejkolwiek potrzeby.

As for the Euro adaptors, Trafimet offers more than
160 solution models for adaptation to any
welding machine. Moreover, a wide range
of components allows finding
the solution for any need.

Apantep Minieuro (nateHT Trafimet) 6bin paspaboTaH
ANAYLOBNETBOPEHMA 3aMpoca PbiHKa, KOTOPbIN TpebyeT
YMeHbLUEHNsA rabapuUTHbIX PasMepoB WHBEPTOPHOrO
cBapoyHoro annapara. Kpome toro,apantepbl Minieuro
YNyULIalT 3NEKTPUYECKN A KOHTAKT MO CPaBHEHUIO
CO CTaHAAPTHbIM €BPOPa3beMOM, TaK KaK Kpenatcs
noJ, AaBfieHNEM K KOPMycCy pa3bema, Y4To NMPUBOANT K
06pa3oBaHIio KOHTaKTa Mo BCell MOBEPXHOCTY.

Adaptér Minieuro (patent Trafimet) bol vyvinuty
za Ucelom uspokojenia dopytu trhu, ktory vyzaduje
¢oraz mensie celkové rozmery zvéracieho pristroja
vyuzivajucehotechnoldgiuinvertora.Naviac, konektory
Minieuro umoznuju lepsie prudenie ako v pripade
standardu, pretoze adaptéry su upevnené tlakovo
k pripojovaciemu telesu a preto sa kontakt realizuje po
celom povrchu.

MINI welding generators

100 ADANTEPbI - ADAPTERY

STANDARD

ATO0001

dimensions

weight

Adapter Minieuro (patent Trafimet) byt rozwiniety w
celu uspokojenia potrzeb rynku, ktéry wymaga coraz
mniejsze catkowite wymiary urzadzenia spawalniczego
wykorzystujacego technologie inwertora. Ponadto,
konektory Minieuro umozliwiajg lepszy przeptyw niz
w przypadku standardu, dlatego ze adaptery s3 przy-
mocowane ci$nieniowo do podtaczeniowego korpusu i
dlatego kontakt jest realizowany na catej powierzchni.

The Minieuro adaptor (Trafimet patent) was devel-
oped to meet the market need requiring smaller and
smaller overall dimensions on welding machine with
inverter technology. Moreover, the Minieuro con-
nector allows a better current passage with regards
to the standard, since the adaptors is pressure fas-
tened to the connection body and therefore the con-
tact takes place on the whole surface.

AT0004

-30 min

REDUCED dimensions

weight |

-250¢

AT0002

EURO central adaptor radial - AT0002

i 57
57

EURO central adaptor axial - AT0001

53.4
53.4

f
t

MINIEURO connector - AT0004
24 57

i)
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Bbnarogapa apantepam Trafimet, MOXHO
HECKO/bKMMM NPOCTbIMY OMNepaursamMm 3ame-
HUTb  eBpoafanTep ropesiky KOMMIEKTOM
npucoefuHeHnn, cneynduyHbiM Ansa Bawero
CBapOYHOro annapara.

Vdaka konektorom Trafimet je mozné
pomocou niekolkych jednoduchych operacii
nahradit Euro konektor hordka supravou
spojeni $pecifickou pre vas zvaraci pristroj.

Dzieki konektorom Trafimet mozliwe jest
pomoca kilku prostych operacji zastapic¢
Euro konektor palnika zestawem pofaczen
specyficznych dla Waszego spawalniczego
urzadzenia.

Thanks to the Connectors Trafimet, by
few simple operations, it is possible to
replace the Euro connector of the torch
with the connection kit specific for your
welding machine.

CepusafantepoBABAAeTCAANbTEPHATUBHBIM PELLEHNEM
Trafimet No NPYCOEANHEHNIO TOPENKN K CBapOYHOMY
annapary ¢ pa3beMoM, OT/IMYHbIM OT eBPOCTaHAApPTa.

Rad Adaptérov je druhym rieSenim od Trafimet ako
pripojit hordk k zvaraciemu pristroju s inym konektorom
nez je Euro standard.

Seria jestdrugim rozwiazaniem firmyTrafimet
jak podfaczy¢ palnik do spawalniczego urzadzenia z
innym konektorem niz jest Euro standard.

The series of Adaptors is the second solution by
Trafimet to connect the torch to a welding machine
with a different connector than the Euro standard
one.

ADAPTERY - ADAPTORS 101




MAXI - ERGOPLUS: apantepsi / adaptéry / adaptery / adaptors

MAXI ERGOPLUS

CLOOS - AR0140

TW1/4 - AR0130

M12x1

10 £ N

TWS5 - AR0131 CLOOS - AR0150

M12x1
ICHNC £ %':'

ESAB - AR0132

LINCOLN - AR0134 FRONIUS - AR0142

M12x1

MILLER - AR0135

LTEC - AR0139

M12x1

i | ———H]
o -
- 102 ADANTEPDbI - ADAPTERY




FA3020

FA3066

Jrotmet
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-
Il Shi

FA5122

FA5123
FA5124

=
)

9/16-18UNF
3/8G
M14x1

-

FA5125

e

Rl

1/8G

-
rgo

FA5003
FA5028
FA5029
FA5039
FA5040

w
<
=3
®

I

M14x1
1/8G
1/4G

M10X1

M12x1

-
I =h

FA5105 1/4G
FA5106 3/8G
M 12x1
FA3045 6 O FA5110 M10X1
FA3075 6 (]
FA3085 6 (] E
FA3076 8 o
FA3086 8 ° FA5107 5/8-18UNF
FA3047 10 o) FA5108 1 3/8-18UNF
FA5109 M12x1 7/8-18UNF

FA3044

FA3051 M14X1
FA3052 14" G
FA3053 3/8"G

FA3074

ADAPTERY - ADAPTORS 103 -

FA3084

00O

-
IR Sht

- ot
o

FA5131
FA5132

FA5004 3/8G

FA5019 1/4G

FA5045 9/16-18UNF

FA5049 M 14x1 M12x1
1/86G

3/8G
1/4G




your way to cable connectors

PYCCKU

B 2006 roay, 4 500 000 pasbemoB Trafimet.

OOHO 1”3 BaXHEWWWX HanpaeneHun peatenbHoctn Trafimet
ABNIAETCA MPOU3BOACTBO KabesbHbIX Pa3beMOB, PACMONOXKEHHOE B
KacterHepo. MopgenbHbin pAag NpeAcTaBneH pa3beMammy ceyeHrem
oT 10 go 120 mm% Mpor3BOACTBO MOSIHOCTbIO ABTOMATU3NPOBaHO,
yem OOCTUraeTcA HauBbICLLIEE KaueCTBO M HafleXKHOCTb.

W 2006 roku 4 500 000 konektoréw od Trafimet.

Seria konektoréw dla kabli, od 10 do 120 mm? nalezy do najlepszych
produktow z oferty Trafimet: produkowane sa wytacznie w catkowicie
automatyzowanym zakfadzie produkcyjnym znajdujacym sie w
Castegnero, czym sg spetnione potrzebne warunki zdolnosci konkurencji
i zadowolenia klienta zgodnie z najwyzszymi standardami jakosci.

104 KABEJIbHBIE PA3BEMbI - SPOJKY KABLOV

SLOVENCINA

V roku 2006, 4 500 000 konektorov od Trafimet.

Rad konektorov kablov, od 10 do 120 mm? patri k $pickovym
produktom ponuky Trafimet: vyrdbaju sa vylu¢ne v plne
automatizovanej vyrobnej prevadzke umiestnenej v Castegnero, ¢im
su splnené nutné podmienky konkurencieschopnosti a spokojnosti
zdkaznika v sulade s najvyssimi standardmi kvality.

4.500.000 connectors Trafimet in 2006

The series of Cable connectors, from 10 to 120 mm?, are the
top products of the Trafimet offer: They are produced entirely
by the totally automated production department located in
Castegnero, acquiring in this way the necessary conditions to
be competitive and satisfy the customer according to the highest
quality standards.
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socket with spiral groove

locator pin obtained high-resistance
from solid metal thermosetting protection double pin for locking the vulcanised rubber sleeve
- oversized insulation - copper cable in the 95 mm?2

stamped versions

according to

CE standard bellows with grommet

made in compliance

anti-oxidising with CE EN 60974/12
nickel-plated standard
ring and nut

rubber blocks to prevent rotation

annealed electrolytic copper connector with

anti-loosening washers L f .
g countersinking to ease the introduction of the cable

ZE ACZKI KABLI - CABLE CONNECTORS 105



your way to connectors |

. ..,.
m ‘“’“.
TaacHeT o

TRAK-BE 25-120 mm?

naHesibHaA po3eTKa

panelova rychlospojka samica
szybkie zlgcze zenskie

panel socket trak

] 1 HIE:

TRAK-SE 25-95 mm?

MINI STANDARD HIGH ULTRA

naHenbHas BUIKa
panelova rychlospojka samec
szybkie ztgcze meskie

panel plug trak

MINI STANDARD HIGH

TRAK-BK 25-120 mm?

1%&2

KabenbHasA poseTka
kablova rychlospojka samica

kablowe szybkie ztacze zenskie
socket trak

S[ej i

TRAK-SK 25-120 mm?

STANDARD ULTRA

JCQ

KabenbHas BuKka

kablova rychlospojka samec
kablowe szybkie ztacze meskie
plug trak

[

STANDARD ULTRA

106 KABEJIbHBIE PA3BEMbI - SPOJKY KABLOV



|
50-100 pcs.

Trak BE quadra: HoBaa KOHCTPYKLMA C KBaAPaTHbIM
KOpMycom.

Trak BE quadra: nova konstrukcia so Stvorcovou
maskou.

Trak BE quadra: nowa konstrukcja z kwadratowa
maska.

Ttrak BE quadra: new mask square design.

35+70 mm?

@

bBonee croiikas nsonauua: ngeanbHasa ons n3onaunum
TOKa BbICOKOW 4acTOThl .

Robustnejsia izolacia: idealna pre
izolovanie vysokofrekvencného prudu.

Silniejsza izolacja: idealna do izolowania
pradu wysokiej czestotliwosci.

Increased insulation: ideal for the insulation
against high frequency current.

10+25 mm?

e

Jrotime’
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5

Cuctema, NpenATCTBYIOL|aA MOBOPOTY
Pe3uHbl Ha TaTYHHOM Tene.

Systém zabranujuci pootoeniu gumy na
mosadznom telese.

System zabraniajgcy posuwaniu sie gumy
na mosieznym korpusie.

Anti-rotation system for the rubber on the
brass body.

_/NW

TRAK BE MINI TRAK BE MINI PLASMA
standard increased insulation
TRAK BE TRAK SE TRAK BE TRAK SE TRAK BE TRAK SE TRAK BE
TRAK BE TRAK BE
MINI MINI STANDARD STANDARD HIGH HIGH MINI
ULTRA QUADRA PLASMA
2 10-25 10-25 35-70 70-95 35-70 70-95 35-70 70-95 35-70 70-95 95-120 35-70 10-15
mm
@ 14 14 21 24 21 24 21 24 21 24 28 21 14
mm
%) 32 32 38 38 38 38 49 49 49 49 44 JZ 48 32
mm
X%60 200 200 400 500 400 500 400 500 400 500 590 400 200
TRAK BK TRAK SK TRAK BK TRAK SK
STANDARD STANDARD ULTRA ULTRA
10-25 35 50 70 95 10-25 35 50 70 95 95-120 95-120
mm?
@ 14 21 21 21 24 14 21 21 21 24 28 28
mm
@ 9,1 1.1 13,1 14,1 17,1 9,1 1.1 13,1 141 171 18,6 18,6
mm
X%e60| 200 250 315 400 500 200 250 315 400 500 590 590

ZLACZKI KABLI - CABLE CONNECTORS

107
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torches code

-~ -
PLASMA CUTTING — PLASMA CUTTING —
w w
Ergocut § range ERGOCUT A 151 PA1550 6m M14x1
ERGOCUT S 25K PA0370 4m Type A - 4 wires PA1551 12m M14x1
PA0376 4m Type B - 2 wires PA1552 6m 1/4 Gas
ERGOCUT S 35K PA0371 4m Type A - 4 wires PA1554 6m Central
PA0377 4m Type B - 2 wires PA1555 12m Central
ERGOCUT S 25 PA0375 4m Type B - 2 wires ERGOCUT AW 201 PB0003 6m Central
ER TS4 PA0167 4 1/4
GOCUT S 45 016 m /4 Gas Autocut A TS
PA0165 6m 1/4 Gas
AUTOCUT A 81P PA0180 6m 3/8 Gas
PA0166 6m Central
PA0181 6m Central
ERGOCUT S 75 PA1602 6m 3/8 Gas
AUTOCUT A101P PA0110 6m M14x1
PA1606 6m 1/4 Gas
PAO111 6m Central
PA1604 6m Central
ERGOCUT S 105 PA1654 6m 1/4 Gas AUTOCUT A 141P PA0103 6m M14x1
PA1652 6m Central AL 12m M1 axi
ERGOCUT SW 115 PB0O015 6m Central PAD145 6m Central
Autocut s range PA0146 12m Central
AUTOCUT S 45P PA1580 6m 1/4 Gas AUTOCUT A 151P PA0127 6m M14x1
PA1581 6m Central PA0128 12m M14x1
AUTOCUT S 75P PA1621 6m 1/4 Gas PA0252 6m Central
PA1620 6m Central AUTOCUT AW 201P PB0006 6m Central
AUTOCUT S 105P PA1684 6m 1/4 Gas Ergocut cB range
PA1682 6m Central ERGOCUT CB 50 PA1300 6m 1/8 Gas
AUTOCUT SW 115P PB0017 6m Central PA1302 6m Central
Ergocut J| range ERGOCUT CB 70 PA1320 6m 1/8 Gas
ERGOCUT A 51 PA1430 4m 1/8 Gas PA1322 6m Central
PA1432 4 m Central
ERGOCUT CB 100 PA1350 6m 1/8 Gas
PA1435 6m 1/8 Gas
PA1352 6m Central
PA1436 6m Central
ERGOCUT CB 150 PA1370 6m 1/8 Gas
ERGOCUT A 81 PA1400 6m 3/8 Gas
PA1372 6m Central
PA1404 6m 1/4 Gas .
PA1402 6m Central autocut CB_range
ERGOCUT A 101 PA1450 6m M14x1 AUTOCUT CB 50P PA1280 6m 1/8 Gas
PA1454 6m 1/4 Gas PA1281 6m Central
ERGOCUT A 141 PA1500 6m M14x1 PA1291 6m Central
PA1501 12m M14x1 AUTOCUT CB 100P PA1216 6m 1/8 Gas
PA1502 6m 1/4 Gas PA1219 6m Central
PA1504 6m Central AUTOCUT CB 150P PA1284 6m 1/8 Gas
PA1505 12m Central PA1285 6m Central
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MIG WELDING MIG WELDING
MmaXiI range ERGOPLUS 26 MA7343 3m EURO
MAXI 150 MA6165 3m EURO TW MA7344 4m EURO
MA6166 4m EURO TW MA7345 5m EURO
MAXI 250 MA6265 3m EURO TW ERGOPLUS 36 MA7443 3m EURO
MA6266 4m EURO TW MA7444 4m EURO
MAXI 350 MA6365 3m EURO TW MA7445 5m EURO
MA6366 4m EUROTW ERGOPLUS 240 MB7543 3m EURO
MAXI 450 MA6465 3m EURO TW — 3 —UEG
MAG466 4m EURO TW ERGOPLUS 400 MB7743 3m EURO
MA6467 46m EURO TW VB7744 m TS
MAXI 4000 MB2343 3m EURO VB7745 o EURO
MB2344 4m EURO ERGOPLUS 500 MB7843 3m EURO
MB2345 5m EURO MB7844 4m EURO
MAXI 5000 MB7933 3m EURO
MB7845 5m EURO
MB7934 4m EURO
ERGOPLUS 555 MB7943 3m EURO
MB7935 5m EURO
MB7944 4m EURO
MAXI 6000 MB2363 3m EURO
MB7945 5m EURO
MB2364 4m EURO
ERGOPLUS 600 MB2300 3m EURO
MB2365 5m EURO
MB2301 4 EURO
- utomaXl range m
AUTOMAXI 5000 MB7960 3m-45° EURO - MB2302 5m EURO
MB7965 3m-0° EURO autopPIUS range
ho bbY rance AUTOPLUS 25 MA0562 3m - 45° EURO
TOPS MAQ409 2m-100 GL Direct MA0S6S SIMiH0F EURO
T PP E— AUTOPLUS 36 MA0574 3m - 45° EURO
MA0428 2m - 100V Direct MAO0577 3m-0° EURO
PLUS 14 MAO0416 25m Direct AUTOPLUS 240 MB0621 3m-45° EURO
MA0417 3m Direct MB0624 3m-0° EURO
MAO0411 3m EURO AUTOPLUS 500 MBO0562 3m-45° EURO
MAO412 4m EURO MB0565 3m-0° EURO
ergop range AUTOPLUS 600 MB0583 3m - 45° EURO
ERGOPLUS 15 MA7043 3m EURO MB0593 3m-0° EURO
MA7044 4m EURO exirap range
MA7045 5m EURO EXTRAPLUS 15 MA1511 4m EURO
ERGOPLUS 24 MA7143 3m EURO EXTRAPLUS 25 MA1516 4m EURO
MA7144 4m EURO EXTRAPLUS 36 MA1531 4m EURO
MA7145 5m EURO EXTRAPLUS 500 MB0906 4m EURO
ERGOPLUS 25 MA7243 3m EURO axtratur + ] o J—"
MA7244 4m EURO EXTRACT 2.2 MA1519 4m EURO
MA7245 5m EURO EXTRACT 3.0 MA1533 4m EURO
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torches code

TIG WELDING @ #_ TIG WELDING @ ‘_
- -~

Ergotig range 24 SINTIG SP1401-00 4m M12X1
9 SINTIG SA1401-00 4m M12X1 24 FLEX SQ1401-00 4m M12X1
SA1801-00 8m M12X1 24W SINTIG SY1401-00 4m M12X1
SA1403-00 4m TSKM 25 - 1/4G 24W FLEX SZ1401-00 4m M12X1
9 FLEX SB1401-00 4m M12X1
SB1801-00 8m M12X1 25 SINTIG SW1401-00 4m M12X1
9V SC4401-00 4m M12X1
SC4801-00 am M12X1 26 SINTIG SK1401-00 4m M12X1
SC4403-00 4m TSKM 25 - 1/4G SK1801-00 8m M12X1
AUTOTIG 9 SD4401-00 4m M12X1 SK1407-00 4m TSKM 50 - 1/4G
SD4801-00 am . 26 FLEX SL1401-00 4m M12X1
SL1801-00 8m M12X1
17 SINTIG SF1401-00 4m M12x1 26V SM4401-00 4m Mi2x1
SF1801-00 8m M12X1 SM4801-00 8m Mi2Xi
SF1403-00 4m TSKM 25 - 1/4G SM4407-00 4m TSKM50 - 1/4G
AUTOTIG 26 SN4401-00 4m M12X1
SF1407-00 4m TSKM 50 - 1/4G
17 FLEX SG1401-00 4m M12X1
EASY 300 cold wire
17V SH4401-00 4m M12X1
DUALTIG RC super 20 |  S$62490D00 4m TSKM 50 - 1/4G
SH4801-00 8m M12X1
AUTOTIG 20 $92490D00 4m TSKM 50 - 1/4G
SH4403-00 4m TSKM 25 - 1/4G
DUALTIG RC 26 SK2490A00 4m TSKM 50 - 1/4G
SH4407-00 4m TSKM 50 - 1/4G
18 SINTIG SR1401-00 4m M12X1
SR1801-00 8m M12X1
SR1410-00 4m TSKM 50 - 1/4G
AUTOTIG 18 ST4401-00 4m M12X1
ST4801-00 8m M12X1
18 SUPER SINTIG S11401-00 4m M12X1 SR EIDNG @
$11801-00 8m M12X1
Ergoplasma range
20 SINTIG SV1401-00 4m M12X1 ERGOPLASMA 20/21 XB00O1 3m
SV1410-00 4m TSKM 50 - 1/4G ERGOPLASMA 50/51 XB0050 3m
AUTOTIG 20 SX4401-00 4m M12X1 XB0051 3m
SX4801-00 8m M12X1 Autoplasma range
20 SUPER SINTIG $61401-00 4m M12X1 AUTOPLASMA 20P/21P XB0020 3m
$61801-00 8m M12X1 XB0021 3m

110 www.trafimet.com




Jrotmet

your welding partner

trafimet
group

CABLE A <~ CABLE
CONNECTORS max “ CONNECTORS
TRAK-BE TRAK-BK
TRAKBE MINI CX0030 105 200 100 TRAK-BK STANDARD| CX0040 10-25 200 100
CX0540 10-25 200 1
CX0530 s 20 . CX0045 10-25 200 100
CX0029 10-25 200 100 CX0545 10-25 200 1
CX0041 35 250 50
CX0529 10-25 200 1
CX0541 35 250 1
TRAK-BE STANDARD| CX0058 35-70 400 50 CX0042 50 315 50
CX0558 3570 400 1 SrEs 20 Sl i
CX0067 70 400 50
CX0060 35-70 400 50
ot mm | CX0567 70 400 1
CX0560 35-70 400 1 CX0047 70 400 50
CX0547 70 400 1
CX0059 70-95 500 50 L
CX0043 70 400 50
24 mm |
CX0559 70-95 500 1 CX0543 70 400 1
TRAK-BE HIGH CX0031 35-70 400 50 CX0044 95 500 25
CX0544 95 500 1
©aEEd S e L TRAK-BK ULTRA CX0046 | 95120 500 15
©X0032 70-95 500 50 CX0546 95-120 500 1
CX0532 70-95 500 1 LLLLC LS
TRAK-SK STANDARD| CX0020 10-25 200 100
TRAK-BE ULTRA ©X0033 95-120 590 50 CX0520 1025 200 p
CX0533 95-120 590 1 CX0019 10-25 200 100
TRAK-BE QUADRA oX 0 400 1 x0519 1025 200 !
- 0556 35-7
CX0021 35 250 50
TRAK-BE MINI PLASMA |  CX0015 10-25 200 100 CX0521 35 250 1
Ccx0515 | 10-25 200 1 CcX0016 35 250 50
CX0516 35 250 1
TRAK BE PBC CX00144 10-25 200 200 S = B =
TRAK-SE CX0522 50 315 1
CX0017 50 315 50
TRAK-SE MINI ©X0010 10-25 200 100
CX0517 50 315 1
CX0510 10-25 200 1 CX0025 70 400 50
TRAK-SE STANDARD | CX0072 35-70 400 50 21mm__| CX0525 70 400 !
CX0018 70 400 50
CX0572 35-70 400 1 X018 0 200 ]
CX0073 70-95 500 50 2amm | CX0023 70 400 50
CX0523 70 400 1
CX0573 70-95 500 1 L
CX0024 95 590 25
TRAK-SE HIGH CX0012 35-70 400 50 CX0524 95 590 1
CX0512 35-70 400 ] TRAK-SK ULTRA CX0066 95-120 590 15
CX0566 95-120 590 1
©X0013 70-95 500 50 ADAPTOR
cx0513 | 70-95 500 1 SK 10/25 - SK 35/95 ‘ CX0070 ‘ ‘ 200 ‘ 1

www.trafimet.com




COprAHVIlle(TBO NP1 NpoeKTUPOBaHNU U MOAM(I)VIKBI.WIM WccnepoBatne, paspaGoTKa WU TecTupoBaHune uspenuit "p0M3BOA(TBO W KOHTPOJb Ha npoussoncrsenuoﬁ NINHUN

u3penuii Vyskum, vyvoj a testovanie produktov Vyroba a liniova kontrola

Spolupréca prinavrhu a modifikaii produktov Badania, rozwoj i testowanie wyrobow Produkgja i ciagta kontrola.

Wspélpraca przy projektowaniu i modernizacji wyrobkow R&D and products tests Producing unit with line control
Co-planning and customization of products

OpuruHanb! Tonbko ot Trafimet MonHbii pap ropenok u 3anvacreii

Originaly su len Trafimet Uplny rad horakov a nahradnych dielov

Oryginaty sa tylko Trafimet Kompletna seria palnikow i czesci zamiennych
The originals are only Trafimet Complete range of torches and spare parts

nna3meHHas PE3KA
rezanie PLAZMOU
ciecie PLAZMA
PLASMA cutting

Ergocut - Autocut

OpuruHanbHble Yacti TonbKo Trafimet 100% KOHTpONb KayecTBa 100% 6e30onacHoCTb
p . Originaly su len Trafimet 100% inSpekcia horakov 100% bezpecnost
/ Oryginaty sa tylko Trafimet 100% inspekcja palnikow 100% bezpieczeristwo
The originals are only Trafimet Tests on 100% of torches Safety at 100%

www.trafimet.com
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BblCoK0 aBTOMaTM31pOBaHHbIe NPOU3BOACTBEHHbIE TUHUN 100% koHTponb KauectBa Mur, TUr 1 nna3meHHbIX ropenok 5000 mM? CKnapCkuX nomeLLeHuit

Vysoko automatizované vyrobné linky 100% kontrola kvality Mig, Tig a plazmovych horakov 5000 m? skladovych priestorov pre rychle dodavky
Wysoko automatyzowane linie produkcyjne 100% kontrola jakosci Mig, Tig i plazmowych palnikow 5000 m* magazynowych pomieszczeii dla szybkich dostaw
High automation lines Control on 100% of Mig Tig and Plasma torches 5.000 m?warehouse from prompt deliveries

ERGODIGIT

[ EXTRATURBO
EXTRACT 2.2
EXTRACT 3.0

[EASY 300

\

Bbicokas ckopocTb cBapku Tur BbicoK03(peKTMBHDIN 0TCOC KomnneKTt aucraHunoHHoOro ynpanenua ana ceapku Mur
Vysoka rychlost zvarania pomocou studeného drotu Spickové odsavanie splodin Suprava dialkového ovladania pre zvaranie Mig

Wysoka szybkos¢ spawania z pomoca zimnego drutu Wspaniate odsysanie produktow spalania Zestaw zdalnego sterowania dla spawania Mig

High welding speed through cold wire Top fumes removal Remote control kit for Mig welding

SW 115 - AW 201

Mpoctota 06cnyxuBaHua HoBas y3Kas ronoBKa ropenku YHuBepcanbHasA Bo3AylIHaA BTYNKA HoBoe XupaKocTHOe oXnaxpeHne
Jednoduchd a lacna ddriba Nova stihla hlavica horaka Prispdsobivost vlozky vedenia vzduchu Nové H,0 chladenie
Prosta i tania konserwacja Nowa szczupta gtowica palnika Przystosowalnosc wktadki Nowe H,0 chtodzenie

doprowadzenia powietrza

New H,0 cooling
Air-guiding liner versatility

Easy and cheap maintenances New slim torch head

www.trafimet.com
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cBapka MUT
zvaranie MIG

spawanie MIG
MIG welding

28

|

cBapka TUT
zvaranie TIG

spawanie TIG
TIG welding

Apantepbl n KabenbHble
pasbembl

Adaptéry a Spojky kablov
adaptery i ztacza kabli

Adaptors &
Cable connectors

|

www.trafimet.com

[ Maxi - Ergoplus - Hobby |
Autoplus

OpuruHanbHble YacTi TonbKo Trafimet
Originaly s len Trafimet

Oryginaty sa tylko Trafimet

The originals are only Trafimet

-
Ergotig - Autotig

[ Maxi 5000

OpuruHanbHble Yacti TonbKo Trafimet
Originaly st len Trafimet

Oryginaty sa tylko Trafimet

The originals are only Trafimet

a N
Trak BE-SE

Trak BK-SK

e _J

MAXI 5000: HoBas cucTeMa OXNaXKAEHNA
MAXI 5000: novy systém chladenia

MAXI 5000: nowy system chtodzenia
MAXI 5000: new cooling system

OpuruHanbHble Yacti TonbKo Trafimet
Originaly s len Trafimet

Oryginaty sa tylko Trafimet

The originals are only Trafimet

L

Bnokupyiowee Konbuo

Objimka na zaistenie krytu

Obejma dla zabezpieczenia obudowy
Ring for blocking cover

Manble pasmepbl

Malé celkové rozmery

Mate gabarytowe wymiary
Small overall dimensions

[ Maxi A

\

TonoBKy ropenok ¢ ABOIIHOI U3onauuei
Hlavice horakov s dvojitou ochranou
Glowice palnikow z podwdjng ochrong
Torch heads with double protection

Remote control

Bo3moXKHOCTb perynupoBkn
Pruznost regulacie
Elastycznosc¢ regulagji
Regulation flexibility

BesonacHocTb

Bezpednost patentovanyich systémov
Bezpieczeristwo patentowanych systemow
Safety of patented system




Tonruii cpok cnyxo6bl

DIha Zivotnost a vysoky vykon

Dtuga zywotnos¢ i wysoka wydajnosc
Long life and high performances

Super sintig 181
Super sintig 20

Bbicokas NPoOU3BOAUTENIbHOCTD

Vynikajtice vykony

Wspaniate wydajnosci
Excellent performances

AHTH-33N0M

Systém braniaci zalamovaniu
System zabraniajacy zatamywaniu
Anti-bending system

Bbi6epute ANMHHBIA AN KOPOTKMI BbIKNIoyaTenb  [M6KMe Kabenu

Vyberte si dlhy alebo kratky spinac
Wybierzcie sobie dtugi albo krétki wytacznik
Choose the long or short switch

be3onacHoctb ana BY ucrounnkos
Bezpecnost vysokofrekvenénych generatorov

Bezpieczenstwo generatorow wysokiej
czestotliwosci

Safety for HF generators

[nanazon: 10 + 120 mm?

Uplny rozsah: 10 < 120 mm?

Cafa zakres: 10 + 120 mm?
Complete range: 10 = 120 mm?

Kable s vysokou pruznostou
Kable wysokiej elastycznosci
High flexibility cables

L

Tu6kue kabenn

Kable s vysokou pruznostou
Kable wysokiej elastycznosci
High flexibility cables

.

AHTM-NpOBOpOT

Systém zabraiiujtici pootoceniu
System zabraniajacy obroceniu
Anti-rotation system

.

ABTOMaTHYeCKMil MOHTaX Kabeneil
Automaticka montaz kablov
Automatyczny montaz kabli
Automatic cables assembly

.

\

ABTOMAaTMYECKME Fropenkn
Bezpednost vysokofrekvenénych generatorov

Bezpieczeristwo generatorow wysokiej
czestotliwosci

Safety for HF generators

AHTM-NpoBOpOT
Robustnejsia izolacia
Silniejsza izolacja
Higher insulation

www.trafimet.com
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our way to to ches

C 1999 ropa Trafimet umeet cepTudukart
DIN EN ISO 9001:2000

Od roku 1999 je Trafimet certifikovany pod-
fa DIN EN ISO 9001:2000

cepTtudpuxaymn / certifikacia / certyfikacja / certification

0d 1999 roku Trafimet jest certyfikowany we-
dtug DIN EN ISO 9001:2000

Since 1999 Trafimet has been certified DIN
EN ISO 9001:2000

)
CERTIFACATE .

Vi 10 CAWT Carinntion Tty

NORMS

Bce ropenkn Trafimet cooTBeTCTBYyIOT eBpomneickomy
craHpapty EN60874-7 n umeloT cnefyiowyio MapKu-
POBKYy:

- HAMeHOBaHWe 3aBOfja-N3roToBUTENA

- npeHTMdUKaLnA NpoayKTa

- HOMep CTaHgapTa

- o6o3HaueHune CE

K kaxxgoii ropenke Trafimet npunaraeTca MHCTPYKLUMA NO
06CYKBAHMIO U MPUMEHEHNIO COAEPXKUT:

- BUA npouecca 1 cuctem pabotbl

- 3NeKTPUYECKIMe XapaKTepUCTUKIA 1 pabounin LMK

- pacxof rasa v fjaBneHva (nnasma)

- HOMEHKNaTypa 3anacHbix YacTtemn

- BUA OXNaXKAEHWA C PacXOfOM 1 [laBieHem

- TpeboBaHA No NprcoefnHeHVI0 (nnasma)

- uHdopmMaLmm no 6esonacHocT U BAUAHKIO Ha OC

Vsetky horaky Trafimet su v sulade s Eurépskou normou

EN60874-7 a si oznacené nasledovne:

- ndzov vyrobcu

- identifikacia produktu

- referenénd norma

- oznacenie CE

Ku vSetkym hordkom Trafimet je poskytovany navod na

poutzitie s pokynmi pre Udrzbu, ktory obsahuje:

- druh procesu a systém prevadzky

- elektrické charakteristiky a pracovny cyklus

- spotrebu plynu a druh tlaku (plazma)

- 8kdlu nahradnych dielov a pridavného zvarového
materidlua

- typ chladenia s kapacitou a tlakom

- poziadavky na pripojenie (plazma)

- bezpecnostné a environmentélne informacie

- vyhlasenie o zhode.

Wszystkie palniki Trafimet s3 w zgodzie z Europejska
norma EN60874-7 i s oznaczone nastepujacym sposo-
bem:

- nazwa producenta

- identyfikacja wyrobu

- norma referencyjna

- oznaczenie CE

Ze wszystkimi palnikami Trafimet dostarczana jest
instrukcja obstugi ze wskazéwkami o konserwacji ktéra
obejmuje:

- typ procesu i system eksploatacji

- elektryczne charakterystyki i roboczy cykl

- zuzycie gazu i rodzaj ci$nienia (plazma)

- skale czesci zamiennych i dodatkowego spawalniczego
materiatu

- typ chfodzenia z pojemnoscig i cisnieniem

- wymagania na podfaczenie (plazma)

- informacje o bezpieczenstwie i enwironmencie

- o$wiadczenie o zgodnosci.

All Trafimet torches comply with the European Stan-
dard norm EN60874-7 and are market as follows:

- manufacturer name

- product Identification

- reference Norm

- CE marking

all Trafimet torches contain an Instruction and Mainte-
nance Manual with :

- process type and operation system

- electric characteristics and duty cycle

- gas capacity and pressure type (plasma)

- spare parts range and filler material

- cooling type with capacity and pressure

- connection requirements (plasma)

- safety and environmental information

- compliance declaration.

118 www.trafimet.com

Bce kabenbHble pasbmbl Trafimet cooTBeTCTBYIOT €BPO-

neickomy ctanaapty EN60874-12 n mapkupyiotca cne-

Aytowmm cnocobom:

- HauMeHOBaHWe 3aBofJa-13roToBUTENA

- MVHVManbHbI / MakKCMManbHbI AONYCTUMBIV AVaMeTp
Kabens

- HOMep cTaHfapTa

- obo3HaueHune CE

- TN pa3bema

Takke npunaraetca cneayiowan nHGopmauua:

- cxema cbopKmn

- Bbl6Op CBapoOUHOro Kabens

- BeNIMYMHA TOKa 1 pabounin umkn

Vsetky rychlospojky Trafimet st v sulade s Europskou
normou EN60874-12 a su oznacené nasledovne:

- nazov vyrobcu

- minimalny / maximalny pripustny priemer kabla

- referen¢nad norma

- oznacenie CE

- druh pripojenia (samec-samica)

Ku vietkym rychlospojkam Trafimet s poskytované aj
nasledovné informacie:

- montéz kébla na konektor

- volba zvéracieho kabla

- zatazitelnost elektrickym pradom a pracovny cyklus

Wszystkie szybkie ztacza Trafimet sg w zgodzie z Europej-
ska norma EN60874-12 i s3 0znaczone nastepujaco:

- nazwa producenta

- minimalna / maksymalna dopuszczalna srednica kabla
- referencyjna norma

- oznaczenie CE

- rodzaj podtaczenia (meski-zenski)

Wraz ze wszystkimi szybkimi ztagczami Trafimet udzielane
s nastepujace informacje:

- montaz kabla do konektora

- wybor spawalniczego przewodu

- obciagzalno$¢ pradem elektrycznym i roboczy cykl

All Trafimet traks comply with the European norm
EN60874-12 and are marked as follows:

- manufacturer name

- minimum/maximum admissible section of cable

- reference Norm

- CE marking

- connection type (male-female)

all Trafimet traks contain also the following information:
- cable assembly on the connector

- welding cable choice

- electric current capacity and duty cycle.




ynaxkoBKa / balenie / pakowanie / packaging

MJA3MEHHASA PE3KA - REZANIE PLAZMOU
CIECIE PLAZMA - PLASMA CUTTING

FOPEJIKU - HORAKY - PALNIKI - TORCHES

OTfleNbHO yrakoBaHHble J

balenie jednotlivo

pakowane sg oddzielnie i e
~

single pack

MYSbTY ynakoBKa 25-50 wryk
viackusové balenie 25-50 kusov O
opakowanie zawierajgce wieksza il03¢ 25-50 sztuk g BESS

multiple pack 25-50 pieces

Jrotmet

your welding partner

trafimet
group

CBAPKA MUT - ZVARANIE MIG
SOUDAGE MIG - MIG WELDING

FOPEJIKU - HORAKY - TORCHES - TORCHES

OTfleNbHO yrakoBaHHble -
balenie jednotlivo
pakowane sg oddzielnie
single pack

MySbTV ynakoBKa 25-50 wryk

viackusové balenie 25-50 kusov

opakowanie zawierajace wigkszg ilos¢ 25-50 sztuk
multiple pack 25-50 pieces

rONNIOBKU FOPEJIOK - HLAVICE HORAKOV
GLOWICE PALNIKOW - TORCH HEADS

OTfleNbHO ynakoBaHHble 1 WTyKa
balenie jednotlivo 1 kus
pakowane po 1 szt.

single pack 1 piece

rONNOBKU FOPEJIOK - HLAVICE HORAKOV
GLOWICE PALNIKOW - TORCH HEADS

NNacTUKOBbIN NakeT 5-10 WwTyk

viackusové balenie jednotlivo 5-10 kusov

pakowanie zawierajace wieksza ilo$¢ oddzielnie 5-10 sztuk
plastic bag, 5-10 pieces

YACTU - DIELCE
CZESCI - CONSUMABLES

anekTpoppbi - elektrédy - elektrody - electrodes:

NNacTUKOBbIN NakeT -10 WTyK
igelitové vrecusko, 10 kusov
igielitowy woreczek, 10 sztuk
plastic bag, 10 pieces

auddysopsi - difuzéry - dyfuzory - diffusers

NNacTUKOBbIN NAKeT - 2 WTYKN
igelitové vrecusko, 2 kusy
igielitowy woreczek, 2 sztuki
plastic bag 2 pieces

conna - $picky - koncowki - tips:

NNacTUKOBbIN NakeT - 10 WTyK
igelitové vrecusko, 10 kusov

gielitowy woreczek, 10 sztuk .-- -
plastic bag, 10 pieces i -~ =3
Hacapgkm - dyzy - dysze - nozzles !"' g a - "
. T e ﬁ @ b
MAACTUKOBbIN MaKeT - 2/4 WTyKu & e J

igelitové vrecusko, 2/4 kusy

AE
igielitowy woreczek, 2/4 sztuki S i M

plastic bag, 2/4 pieces

YACTU - DIELCE
CZESCI - CONSUMABLES

[AepKaTenn HakoHevHuKa - drziaky $picky - uchwyty, konicéwki - tip holders

nnacTMKoBbIv nakert, 10 WTyK
igelitové vrecusko, 10 kusov

gielitowy woreczek, 10 sztuk

plastic bag, 10 pieces

auddysopoi - difuzéry - dyfuzory - diffusers

nnacTuKoBbIv naker, 10 WTyK
igelitové vrecusko, 10 kusov

gielitowy woreczek, 10 sztuk

plastic bag, 10 pieces

KOHTaKTHble HakoHe4HuKH - kontaktné Spicky - styczne koncowki - contact tips

NAacTUKOBbIN Naket - 20 WTyK —_—
igelitové vrecusko, 20 kusov — it | o
igielitowy woreczek, 20 sztuk __; . ——
plastic bag, 20 pieces a b i A
el @
conna - dyzy - dysze - nozzles a¥ 1 5? g g g

A4
NI1aCcTUKOBBIN NakeT - 5 - 10 WTyk \ !‘l m’f
gelitové vrecusko, 5 - 10 kusov i M“ )
igielitowy woreczek, 5 - 10 sztuk
plastic bag, 5-10 pieces

KaHanbi - vlozky - wkladki - liners

NNacTUKOBbIV NakeT

vrecusko jednotlivo
woreczek oddzielnie

single bag

www.trafimet.com
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ynakoBka / balenie / pakowanie / packaging

CBAPKA TUT - ZVARANIE TIG
SPAWANIETIG - TIG WELDING

FOPEJIKW - HORAKY - PALNIKI - TORCHES

OTAeJIbHO YrnakoBaHHble
balenie jednotlivo
pakowane sg oddzielnie
single pack

MyfbTV ynakoBKa 25-50 wryk

viackusové balenie 25-50 kusov

opakowanie zawierajace wieksza ilo$¢ - 25-50 sztuk
multiple pack 25-50 pieces

rONNOBKU FOPEJIOK - HLAVICE HORAKOV
GLOWICE PALNIKOW - TORCH HEADS

OT/leNbHO ynaKkoBaHHble
balenie jednotlivo
pakowane sg oddzielnie
single pack

YACTU - DIELCE
CZESCI - CONSUMABLES

runb3bl ANeKTpofa - zatky - korki - caps:

NNaCTUKOBbIN NAKET - 3 WTYKN
igelitové vrecusko, 3 kusy
igielitowy woreczek, 3 sztuki
plastic bag, 3 pieces

nAepxatenb uanru - drziak kliestiny - uchwyt zacisku - collet body

NNacTUKOBbIN NAKeT - 3 WTYKN
igelitové vrectsko, 3 kusy —
igielitowy woreczek, 3 sztuki -
plastic bag, 3 pieces

yatra - kliestina elektrédy
zacisk elektrody - electrode collet

MNACTVKOBbIN MAKeT - 3 WTYKM
igelitové vrecusko, 3 kusy
igielitowy woreczek, 3 sztuki
plastic bag, 3 pieces

conna - dyzy - dysze - nozzles

NNacTUKOBbIN NakeT -10 WTyK
igelitové vrectisko, 10 kusov
igielitowy woreczek, 10 sztuk
plastic bag, 10 pieces

BonbdpamoBble anekTpoabi - volframové elektréd
wolframowe elektrody - tungstene electrodes

ynakoBka - 10 wtyk

igelitové vrecusko, 10 kusov
igielitowy woreczek, 10 sztuk
plastic bag, 10 pieces
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KABEJIbHbIE PA3BEMbI - SPOJKY KABLOV
Zt ACZA KABLI - CABLE CONNECTORS

OTAEJIbHO YrakoBaHHbIe
balenie jednotlivo
pakowane sg oddzielnie
single pack

ynakoska 50 - 100 wryk

viackusové balenie 50-100 kusov
opakowanie zawierajace wiecej 50-100 sztuk

multiple pack 50-100 pieces

=

Torches available also in multiple boxes



viola
Nota
Please translate the missing translation:
Torches available also in multiple boxes
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pokyny / Instrukcje bezpieczenstwa / safety instructions

Mepen ob6cnyKrBaHMEM MU 3aMEHOI YacTeln ropenku
— BCerga BblK/lOYaliTe CBapoOYHbIi annapat. Hukoraa He
BbIK/IlOYaNTe CBaPOYHbIN annapat [0 OKOHYaHWA LuKna
oxnaxaeHus.

Skor nez zacnete vykonavat udrzbu alebo vymenu casti ho-
réka, zariadenie vypnite. Nikdy nevypinajte zariadenie skor
nez sa ukon¢i dochladzovaci cyklus.

Przed rozpoczeciem prac zwigzanych z konserwacja lub
wymiang czesci palnika, urzadzenie wylaczy¢. Nigdy
nie wylgczac urzadzenia wczesniej niz skonczy sie cykl
schtadzania.

Before you maintain or replace torch parts, turn the
machine off. Never turn the machine off, before the
post air-flow cycle has stopped.

PLASMA

ByabTe 0CcTOPOXHbI, ecnn HanpsaxeHue Bbiwe 113B. lo-
penka nprHagnexmr knaccy M

Budte si vedomy nebezpecenstva v pripade napétia presa-
hujiceho 113 V. Horék je v triede M.

Uswiadomic sobie niebezpieczenstwo w przypadku na-
piecia wyzszego niz 113 V. Palnik jest w klasie M.

Beware of danger when tension is higher than 113V.
Torch in M class.

7

7 £

He npumenante ropesiky B KayecTBe MOJIoTKa.

Nepouzivajte hordk namiesto kladiva.

Palnik nie uzywac jako mtotek.

Do not use the torch instead of a hammer.

He pab6ortaiiTe B yBlaXKHEHHbIX MeCTax.

Nezvarajte vo vihkom alebo mokrom prostredi.

Nie spawac w srodowisku wilgotnym albo mokrym.

Do not cut in humid or wet surroundings.

HuKoraa He ncnonb3yiiTe ropesiky BGAN3M OrHEONaCHbIX
maTepuanos.

Nikdy nepouzivajte horak v blizkosti horlavych materialov.

Palnik nie uzywac¢ w okolicy materiatéw palnych.

Never use a torch in close range to flammable material.

MpoayKTbl ropeHna onacHbl AnA Bawero 3gopoBsbA. Pa-
60oTaliTe Npn BKNIOYEHHOM OTCOCE UMV B MOMELLEHUAX C
XOopoLuen BeHTURAUMeNn.

Splodiny su nebezpecné pre vase zdravie. Pracujte s od-
savanim alebo len v dobre vetranych priestoroch.

Produkty spalania sa niebezpieczne dla Waszego zdro-
wia. Pracowac z odsysaniem albo w dobrze wietrzonych
pomieszczeniach.

Fumes are hazardous for your health. Operate under
a hood or in ventilated areas only.

L\

Hukorga He ncnonb3yiTe pesak AnA pasgenku NopoX-
HNX pe3epByapoB 13-3a BO3MOXHOCTU B3pbIBa.

Nepouzivajte hordk na delenie prazdnych nadob, kvéli
nebezpecenstvu vybuchu.

Palnik nie uzywac do rozdzielania pustych pojemnikdw,
ze wzgledu na niebezpieczenstwo wybuchu.

Do not use a torch to dismantle empty containers,
due to danger of explosion.

Mcnonb3yinTe neyaTkn u cneyunanbHyo ogexay.
MprMeHAiTe 3aLNTHbIE OYKM U MaCKK.

Pouzivajte rukavice a vhodny odev
Pouzivajte ochranné okuliare alebo masky.

Uzywac rekawice i odpowiednig odziez.
Stosowac ochronne okulary albo maski.

Use gloves and suitable wear.
Use protection glasses or masks.
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Mepbl NpeaocTopoXKHocTu / preventivne opatrenia / srodki zapobiegawcze / precautions

3aTarvBaiTe 3alUTHYIO HacafKy TOSIbKO yCUIMemM pyKu.
Hacapka ycTaHoBNIeHa NpaBuIbHO, €C/IN COMO He NOBO-
pauunBaetcs.

Upevnite vonkajsiu hubicu, dotiahnite len rukou.
Hubica je namontovand spravne, ked sa tryska neotéaca.

Umocowac zewnetrzng dysze, dokrecic tylko reka.
Dysza umocowana jest poprawnie gdy wtryskiwacz sie
nie obraca.

Fasten outside nozzle, hand tight only.
For a correct assembling, close the nozzle and as-
sure that the tip doesn't turn

PLASMA

Y6eautech, uTo AaBeHNe U Pacxof BO3fyxa COOTBET-
CTBYIOT AAHHbBIM, YKa3aHHbIM Ha ropeske.
O NpUMeHeHNK pacxoaomepa, CM. cTpaHuLy 20.

Ubezpecte sa, Ze tlak vzduchu a prietok suhlasia s hod-
notami uvedenymi na horaku.
Ohladom pouzivania meraca prietoku, pozrite stranu 20.

Przekonac sig, Ze ci$nienie powietrza i przeptyw sa zgodne z
warto$ciami zamieszczonymi na palniku.
Uzywanie miernika przeptywu, patrz str. 20.

Make sure that air pressure and flow rate match with
values specified for the torch.
For flow meter use, look at page 20.

PerynapHo ounwarite BHYyTPEHHIOIO NOIOCTb CoMnsia 1 oT-
BepcTnA rasoBoro Anddysopa. lMpumeHainTe aHTUNPK-
rapHbiii cnpen Ybegutecb, UTto pacxof oxnaxkiatoLei
KNAKOCTN COOTBETCTBYET AaHHON CUCTEMe OXNaXAeHuA.

Vykonavajte periodické cistenie vnutra dyzy a otvorov
plynového difuzéra. Pouzivajte antiadhézny sprej.

Wykonac regularne czyszczenie wnetrza dyszy i otworéw
dyfuzora gazu. Stosowac przeciwko adhezyjny spraj.

Periodically clean inside of nozzle and holes of gas
diffuser. Use an anti-adhesive spray.

USE ONLY SPECIAL

TRAFIMET COOLANT N

(GB4520)
=

Y6eamnTech, UTo Pacxod OXNaxAaloLen X1UAKOCT CooT-
BETCTBYET AAHHOM CCTEME OXJIAXKAEHUA.

Ubezpecte sa, Ze prietok chladiacej tekutiny horakom je
spravny pre dany chladiaci systém.

Przekonac sie. ze przeptyw chtodzacej cieczy przez pal-
nik jest poprawny dla danego systemu chtodzenia.

Make sure that flow of refrigerant liquid is correct in
the torches with such cooling system.

Ecnu oTBepcTyie conna yBennyeHo um AeGopmvpoBaHo,
COMJI0 HEOOXOANMO 3aMEHUTb.
Y6epunTech, 4To AVaMeTP COOTBETCTBYET paboyemy TOKy.

V pripade ak je otvor zvac¢seny alebo deformovany,
Spicku vymerite.

Ubezpecte sa, ze vzdy pouzivate priemer vyhovujuci pre
ampérovu hodnotu.

W przypadku, gdy otwér jest wiekszy lub zdeformowa-
ny, wymienic¢ koricéwke.

Przekonac sie, ze zawsze uzywana jest $rednica odpo-
wiadajaca wartosci amperéw.

Replace tip if hole is enlarged or deformed.
Always make sure to use the correct diameter for
the Amp.

Bcerpa npumeHsinTe opurnHanbHble yactn Trafimet.

Vzdy pouzivajte originalne diely Trafimet.

Zawsze uzywac oryginalne czesci Trafimet.

Use always original Trafimet parts.
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LleHTpanbHbiii aganTep. Y6eanTech B TOM, UTO KOHTaKTbI
ajanTepa COOTBETCTBYIOT KOHTAKTaM MCTOUYHMK. 3aKpe-
nuTe CTOMOPHYIO raiiky TONIbKO YCUnem pyku (CTaHaapT-
Hoe coeiHeHwue Ha cTp. 37).

Centrélny adaptér. Ubezpecte sa, ze pripojenia adaptéra
suhlasia s pripojeniami generatora plazmy. Upevnite
poistn maticu, utiahnite rukou (Standardné spojenia
na strane 37)

Centralny adapter. Przekonac sie, ze podtaczenia ada-
ptera s3 zgodne z podtaczeniami generatora plazmy.
Zamocowac nakretke zabezpieczajaca, dokrecic rekg (stan-
dardowe podtaczenie na stronie 37).

Central adaptor. Make sure that connections of adap-
tor match with those of plasma generator. Fasten lock
nut, hand tight. (standard connections at page 37)

PLASMA

HenocpepfcTBeHHoe noakntoyeHve. Y6epuntechb B TOM, UTO
pe3b6a N NONAPHOCTb NMNOAK/IOYEHNA COOTBETCTBYIOT.

Priame pripojenie. Ubezpecte sa, Ze zavit a polarita pri-
pojenia suhlasi.

Bezposrednie podigczenie. przekonac sie, ze gwint i bie-
gunowos¢ podtaczenia sg zgodne.

Single connection. Make sure that thread matches
and connect polarities correctly.

HenocpenctBeHHoe nofkntoyeHne ¢ JOMNOSHUTENbHON
3aLMTON: OAVH Kabenb AN BKIOUYEHUA rOpenKku, Apyroi
ana uenu 3awmtbl. Cobniopaiite NONAPHOCTb.

Maticovy adaptér s dvojitym drétom: jednym pre pre-
vadzku horaka, druhym pre bezpecnost. Zapojte pola-
ritu spravne.

Srubowy adapter z dwoma drutami: jednym dla eksplo-
atacji palnika, drugim dla bezpieczenstwa. Poprawnie
podtaczyc¢ bieguny.

Nut adaptor with double wire: one for operation of the
torch, one for safety. Connect polarities correctly.

MpouHo 3aTArnBanTe apganrtep. B cny4vae HenocpeacTBeH-
HOTrO NOAKNKYeHNA NpucoeanHnuTe ra3oBbliA WNAHT 1 Ka-
6enb ynpasneHusa rnyckom.

Adaptér pevne zaskrutkujte. Pripojte plynovud hadicu
a v pripade priameho adaptéra zapojte vodice ovladania
spuste.

Adapter dobrze zesrubowac. Podtgczy¢ waz doprowa-
dzajacy gaz i w przypadku bezposredniego adaptera
podtaczy¢ przewody sterowania spustu.

Screw back adaptor tight. Connect gas hose and
trigger control leads in case of direct adaptor.
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Y6eautecb B TOM, UTO KaHas N KOHTAKTHbIA HAKOHEUYHUK
COOTBETCTBYIOT AVAMETPY CBAPOUYHOM MPOBOSOKN.

Ubezpecte sa, Ze vlozka a kontaktnd Spicka vyhovu-
ju priemeru zvaracieho drotu.

Przekonac sie, ze wktadka i styczna korncéwka odpowia-
daja $rednicy drutu do spawania.

Make sure that liner and contact tip match with diam-
eter of welding wire.

MopakniounTe ropenky K UCTouyHUky TUT, BbINONHKB BCe
NoACOeANHEHMA.

A) Mpumep NoAKNIOUYEHNA FOPENKMN C BO3AYLLHbIM
OXNaxaeHnem

B) Mpumep noakntoUYeHna ropeniki ¢ KUAKOCTHbIM
OoXNaxaeHnem

Zapojte koncovu ¢ast horaka do zariadenia TIG, upevnite
rézne pripojenia.

A) Priklad pripojenia plynom chladeného horaka
B) Priklad pripojenia vodou chladeného horaka.

Podtaczy¢ koricowq czes¢ palnika do urzadzenia TIG,
przymocowac rézne podtaczenia.

A) Przyktad podtaczenia palnika chtodzonego gazem
B) Przyktad podtfaczenia palnika chtodzonego woda

Connect end part of torch to Tig machine, fasten
various connections.

A) Examplea connection of gas cooled torch
B) Example connection of water cooled torch
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ogolne warunki sprzedazy / general terms of sale

Art. 1 - Waznos¢ i prawo do zmiany

Wszystkie umowy, ktére bedg zawarte Sprzedajacym muszg podlegac¢ tym warunkom
sprzedazy, ktére zamieniajg jakiekolwiek poprzednie warunki sprzedazy. Sprzedajacy
zastrzega tym sobie prawo dotozy¢, przerobi¢ albo zmieni¢ warunki tak jak sg tu
przedstawione - tak, ze zapracuje dodatki, zmiany albo przerébki do oferty albo do
jakiejkolwiek pisemnej korespondencji adresowanej do Kupujacego.

Art. 2 - Potwierdzenie zamodwienia

Przyjecie zamoéwienia i zaprzeczenie odpowiedzialnosci Sprzedajacego za jakakolwiek
informacje, ktéra Sprzedajacy dysponuje jest z zastrzezeniem prawa na odmoéwienie
jakiegokolwiek zamoéwienia do 15 dni od jej przyjecia. Ustne albo telefoniczne
zamowienia i jakiekolwiek zmiany zaméwier muszg by¢ potwierdzone przez Kupujacego
pisemnie, w innym przypadku sprzedajacy nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy albo
zwigzane z tym nieporozumienia.

Art. 3 - Zmiany ceny

Sprzedajacy ma prawo na podniesienie cen, bez uprzedniego powiadomienia, w zwiazku
z jakakolwiek zmiang ceny surowcéw albo pracy, do ktérych moze dojs¢ w okresie od
zamowienia do daty dostawy.

Art. 4 - Transport

Towar odestany na jakiekolwiek miejsce okreslone w umowie i jakimkolwiek srodkiem
transportu musi by¢ przewozony na wtasne ryzyko i koszt Kupujacego.

Art. 5 - Odsetki i optaty

W przypadku opoznienia ptatnosci Sprzedajacy zada standardowe odsetki wedtug
stawki okreslonej ustawa (D.L. N. 231/02), nastepnie optaty za ptatnos¢, optaty bankowe
i prawne wydatki.

Art. 6 - Placenie i ptatnos¢

Ptacenie musi by¢ wykonywane tylko do siedziby spétki w Castegnero (VI, Wiochy)).
Przyjecie weksla albo wystawienie dyspozycji ptatnosci, i w przypadku jesli jest tak
zamieszczone w umowie, nie jest przyczyng zmiany miejsca ptatnosci, ktérym jest
Castegnero (VI, Wiochy).

Atr. 7 - Zatrzymanie przedmiotu

Do kiedy za wyroby ktére sg przedmiotem dostawy nie byta przyjeta ptatnos¢ w
petnej wysokosci, wszystkie wyroby pozostajg wtasnoscig Sprzedajacego. Sprzedajacy
jest uprawniony kiedykolwiek odebra¢ kupujacemu dyspozycyjne prawo pisemnym
zawiadomieniem, w przypadku jesli Kupujacy opoznia sie z zaptaceniem jakiejkolwiek
sumy na rzecz Sprzedajacego dtuzej niz siedem roboczych dni.

Art. 8 - Wstrzymanie dostaw

Jesli Kupujacy nie pokryje koszty w okreslonym terminie zgodnie z warunkami
okreslonymi przez Sprzedajacego, stat sie insolwentnym, ma przydzielonego zarzadce
masy konkursowej, albo pojat decyzje o likwidacji, moze Sprzedajacy, wedtug swojego
uznania wstrzymac wszystkie dostawy.

Art. 9 - Wadliwy towar

Jakiekolwiek rodzaj wady towaru spowodowany wadg surowca, wadliwg produkcjg
albo jakiejkolwiek innag mozliwg wadg wyrobu, z wyjatkiem nieodpowiedniego
uzywania, bedzie rozwiazany prosta wymiang wadliwych czesci tylko po ocenieniu
dziatem jakosci Sprzedajacego. Wedtug wiasnego uznania ma Sprzedajacy prawo
sprawe zatatwi¢ zapisaniem na dobro w wartosci wadliwego towaru z wykluczeniem
jakiejkolwiek kompensaty spowodowanej szkody. Pod uwage beda brane tylko zadania,
ktore Sprzedajacy otrzyma do 7 dni od daty dostawy. W kazdym przypadku zastanie
wadliwego towaru musi by¢ wczesniej uzgodnione stronami z naciskiem przede
wszystkim na koszty transportu. Jakikolwiek towar, ktéry bedzie zwrécony do Trafimetu
bez poprzedzajacej zgody Sprzedajacego, bedzie odestany z powrotem nadawcy na jego
wiasne koszty.

Art. 10 - Zwrot towaru

Zwrot towaru i optaty za transport musza by¢ wczesniej potwierdzone na stronie
Kupujacego. Towar zwrécony bez pisemnego zezwolenia moze by¢ odrzucony i odestany
z powrotem Kupujacemu. Dalej jest jasne, ze zwréci¢ Kupujacemu mozna tylko nowe i
nieuzywane wyroby, w doskonatym stanie i zabezpieczone oryginalnym opakowaniem.
Art. 11 - Zadna odpowiedzialno$¢ za opéznienie dostawy

Sprzedajacy wykona kroki aby zrealizowat umowe, ewentualnie aby wykonat dostawe
w uzgodnionym terminie (jesli byt uzgodniony), ale nie ponosi odpowiedzialnosci za
jakakolwiek strate albo szkode spowodowana bezposrednio albo posrednio jakimkolwiek
opdznieniem realizacji umowy albo dostawy wyrobdw.

Art. 12 - Jurysdykcja i rozwigzanie sporéw

Wszystkie umowy ze Sprzedajacym bedg uwazane za zawarte we Wtoszech i z kazdego
pogladu bedzie ich wyktad i interpretacja wykonywana zgodnie z prawem wtoskim.
Jakikolwiek spér bedzie rozstrzygac sad w Wenecji, ale przy udzieleniu Sprzedajagcemu
mozliwosci wedtug wtasnego uznania zrzeczenia sie kompetentnosci wtoskiego prawa i
sadu w Wenecji i postepowania w stosunku do kupujacego przed jakimkolwiek sadem z
kompetencja i jurysdykcja w siedzibie Kupujacego, przy czym waznym prawem byto by
prawo panstwa w ktérym znajduje sie siedziba Kupujacego.

Art. 13 - Waznos¢

Niniejsze warunki sprzedazy zamieniajg jakiekolwiek inne warunki sprzedazy, ktére
moga by¢ wspominane w naszych dokumentach, jesli réznia sie od wyzej wspominanych
warunkow.
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Art. 1 - Validity and right of variation

All the contracts made by the Seller shall be subjected to these terms and conditions
of sale which supersede any earlier terms and conditions of sale. The Seller does
hereby reserve the right to add, to amend or vary the conditions as herein set out,
by including such additions, variations or amendments to the quotation or in any
written correspondence addressed to the Buyer.

Art. 2 - Order confirmation

Orders’ acceptance and Seller’s disclaimers of liability for any information held by
the Seller shall have the right to refuse any order within fifteen days from receipt.
Verbal or telephone orders and any amendments to orders must be confirmed in
writing by the Buyer, otherwise the Seller will not accept responsibility for mistakes
or consequent misunderstandings.

Art. 3 - Price changes

The Seller shall have the right to increase prices, with prior notice, in accordance
with any change of the raw materials and labor costs which may take place between
the date of order and the delivery.

Art. 4 - Transportation

The goods, sent to any place fixed by the contract and with any kind of carrier has
to transit at own risk and cost of the buyer.

Art. 5 - Interests and charges

In case of delayed payment, the Seller shall charge default interest charges in right
of the legal rate subject of the new body of legislation (D.L. N. 231/02), besides
cashing charges, bank rights and legal expenses.

Art. 6 - Payments and expiry

Payments must be made only to the head office in Castegnero (VI, Italy). Bills’
acceptance or issue of drafts, even if these are stated on the contract, do not involve
either departure or novation of payment’s place located in Castegnero (VI, Italy).
Art. 7 - Retention of title

Until the full payment has been received by the Seller for all products to be supplied,
all goods remain property of the Seller. The Seller shall have the right at any time
to revoke the Buyer’s right of disposition by written notice to the Buyer, in case
the Buyer is in default for any sum due to the Seller for more than seven working
days.

Art. 8 - Suspension of deliveries

If the Buyer fails to make payment in due time according terms stated by the Seller
or he becomes insolvent or has a receiver appointed or passes a resolution for
winding up, the Seller may suspend, at its option, every delivery.

Art. 9 - Defective goods

Any kind of defect of the goods, due to faulty raw materials, manufacturing, and any
other possible fault of the products, tolerances and usage excepted, will be solved
with the simple change of the faulty parts, only after the evaluation of the Seller’s
Quality Department. At his own judgement the Seller have the right to close the
issue with a credit note for the value of the faulty goods, with exception of any other
possible collateral damage.

Only the claims coming to the Seller within 7 days from the delivery date will be
considered. In any case the shipment of faulty goods must be previously agreed
between the Parties, with particular attention to the transport costs.

Any goods coming back to Trafimet without the previous agreement of the Seller,
will be sent back to sender at its own costs.

Art. 10 - Return of goods

Return of the goods and shipment charges must be previously agreed by the Seller.
Goods returned without written authorization will be refused and sent back to the Buyer.
It is otherwise clear that only new and unused products, in perfect conditions and
provided with original boxes can be returned to the Seller.

Art. 11 - No liability for late delivery

The Seller shall endeavor to complete the contract and/or deliver the goods within
the time agreed (if any) but it shall not be liable for any loss or any kind of damage
whatsoever caused directly or indirectly by any delay in completing of the contract
or delivery of the products.

Art. 12 - Applicable law and settlement of disputes

All contracts with the Seller shall be deemed to have been made in Italy and shall
in all respects be construed and interpreted in accordance with the ltalian law. Any
dispute shall be referred to the Tribunal of Vicenza, provided however that the
Seller, at its own discretion, may elect to waive the competence of the ltalian law
and the Tribunal of Vicenza to bring an action against the Buyer before any court of
competent jurisdiction, in the domicile of the Buyer itself, the applicable law being
the law of the country of the Buyer’s domicile.

Art. 13 Validity

These sales conditions cancel and replace any other sales condition that could be
mentioned in our documents, if the latter are different from the above mentioned
conditions.
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