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WPROWADZENIE

METODY

Roztadowanie kondensatora

&

A

Materiat bazowy

Element do zgrzewania
zostaje umieszczony

w uchwycie oraz na
materiale bazowym. Spre-
zyna wewnatrz pistoletu
spawalniczego przyci-
ska bolec do materiatu
bazowego.

METODA

Obwaod elektryczny pisto-
letu jest wigczany recznie.
Koncowka zaptonowa
wyparowuje poprzez
nagte roztadowanie kon-

densatora.

W tym samym czasie kie-
dy tuk elektryczny dociera
do blachy, wydobywa

sie rowniez na zewnatrz

i element zgrzewany za-
topiony zostaje w spoinie.

STEAM

Reczne wykonanie
metody kontaktowe]

7

A

Spoina. Element zgrzewa-
ny i materiat bazowy sg
teraz scisle ze sobg pota-
czone. Zgodnie z DIN EN
ISO 13918 (poprzednio
DIN 32501).

W tym momencie mate-
riat bazowy i koncowka
zaptonowa zostajg stopio-
ne przez tuk elektryczny.

Przy pomocy tuku elektrycznego mozna do powierzchni metalowych zgrzac
m.in. bolce gwintowane, szpilki i tulejki z gwintem wewnetrznym. Istniejg dwie
metody zgrzewania bolcow: zgrzewanie tukowe z uniesieniem bolca i proces
roztadowania kondensatora.

4@ Zgrzewanie tukowe
Z uniesieniem bolca

‘ Roztadowanie kondensatora:

e Zakres zgrzewania @ 2 - @ 8 ( M3-M10)
e Dedykowany do zgrzewania z bardzo

cienkimi blachami od grubosci 0,5 mm
e Metoda szybkiego zgrzewania

e Zakres zgrzewania @ 3 - @ 22
e Stabilny wynik zgrzewania

e Metoda zalecana w produkcji wielkoseryjnej

Zgrzewanie tukowe z uniesieniem bolca
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Pierscien  Materiat bazowy
Element zgrzewany
zostaje umieszczony

w uchwycie oraz na
materiale bazowym.
Spawanie rozpoczyna sie
poprzez pociggniecie za
spust pistoletu spawalni-
czego.

\ A i

Poprzez zwolnienie spu-
stu, zgrzewanie zostaje
zainicjowane. Magnes
podnoszacy unosi kotek
z podtoza powodujac
powstanie tuku elektrycz-
nego, ktory powoduje
topienie sie bolca i blachy.
(Jeziorko spawalnicze)

Pod koniec zgrzewania
kotek zanurza sie w je-
ziorku spawalniczym

(

A A A

Po wystygnieciu spoiny
element zgrzewany i ma-
teriat bazowy sg ze sobg
scisle potgczone. Zgodnie
z DIN EN ISO 13918 (po-
przednio DIN 32500).



WPROWADZENIE

MATERIALY | KOMBINACJE

Symbol Oznaczenie

Materiatly

Stal miedziowana
Wytrzymatos¢ 4.8
(np..St 37.3 lub St 36.2)

Stal 4.8
(np.St 37.3 lub St 36.2)

St St takze ocynkowana
i niklowana
A2-50
(odpowiednie do zgrzewania)
Alu (np. Almg 3, Alsi 12,

AL AL MG AL 99.5) Almg 3

Alsi 12
MS MS Mosiadz
St | fotwy do betonu $235J2G3+C450

Konektory

STEAM

%

Wiasciwosci
Mechaniczne

Wytrzymatos¢ > 420N/mm?
na rozcigganie
Plastycznos¢ > 340N/mm?
Odchylenie > 14%

Wytrzymatos¢ > 420N/mm?
na rozcigganie
Plastycznos¢ > 340N/mm?
Odchylenie > 14%

Wytrzymatos¢ > 500N/mm?
na rozcigganie
Plastycznos¢ > 210N/mm?
Odchylenie > 0,6d

*0,2% rozszerzenie

Wytrzymatos¢ > 180N/mm?
na rozcigganie

Wytrzymatos¢ > 370N/mm?
na rozcigganie

Wytrzymatos¢ > 450N/mm?
na rozcigganie
Plastycznos¢ > 350N/mm?
Odchylenie > 15%

Powyzsza lista zawiera materiaty standardowe dla naszych bolcoéw do zgrzewania. Inne materiaty i typy na zapytanie.

) Materiat bolca
Materiat bazowy St.4.8 :\iz\é’; C(,‘\‘Azsrgg Almg 3 AlSi 12 Al99,5
Stal do maks. C 0,30 % 1 1 1 0 0 0
Stal do maks C 0,60 % 0 2 0 0 0 0
hbpddondediours 5 AW o o
Stal chror(r:/ozvx-niklowa 1 1 2 0 0 0
(1563.70) bezolowiowy ! 2 1 : : :
Miedz 2 0 1 0 0 0
Aluminium 99-99,5 0 0 0 1 1 1
Almg 3, Almg 5, AimgMn 0 0 0 1 1 1
AlmgSi 1, AlSi 5 0 0 0 2 1 1
1 Bardzo wiasciwa ) Witasciwa w zaleznosci 0 Nieprzydatna

od wymogow

do zgrzewania




ALY
ROZtADOWANIE KONDENSATORA

PRZEGLAD

Bolce gwintowane Patrz str. 8 Materiaty
Typ: PT Metoda:
Metryczny bolec gwintowany Roztadowanie - - AL -
zgodny z DIN EN ISO 13918 (PT) kondensatora
Szpilki Patrz str. 14 Materiaty
Typ: UT Metoda:
Szpilka zgodna z DIN EN 1SO Roztadowanie STicu A2 AL | Ms
13918 (UT) kondensatora
Tulejki z gwintem wewnetrznym  Patrz str. 22 Materiaty
Typ: IT Metoda:
Tulejka z gwintem wewnetrznym Roztadowanie - - AL -
zgodny z DIN EN ISO 13918 (IT) kondensatora
Gwozdzie izolacyjne/klipsy ISO Patrz str. 26 Materiaty
1G'yp: !ZQ-s;pillka / - klligs » Metoda:
wozdzie izolacyjne lub szpilki Roztadowanie
wraz z odpowiednimi klipsami kondensatora - -
zgodne z DIN EN ISO 13918
Styki konektorowe Patrz str. 30 Materiaty
Typ: FS-1 Typ: FS-2 Metoda:
Styk konektorowy Roztadowanie - - AL -
zgodne z DIN EN ISO 13918 kondensatora
Bolce gruby gwint Patrz str. 32 Materiaty
Bol b int niestand -
O etoda
mysle motoryzacyjnym Roztadowanie - -
kondensatora
Roztadowanie kondensatora Patrz str. 74 Akcesoria

Uchwyt

Uchwyt do gwozdzi
Uchwyt do stykow
Podktadka

Stopki pozycjonujgce
Ttumik / Tuba pozy-

cjonujaca



CYKL KROTKI

Bolce gruby gwint

Bolce gruby gwint niestandardowe
powszechnie stosowane
w przemysle samochodowym

Bolce gwintowane

Typ: PS
Bolce gwintowane-metryczne
zgodne z DIN EN ISO 13918(FD)

Szpilka

Typ: US
Szpilka zgodna z DIN EN ISO
13918

Tulejki z gwintem wewnetrznym

Typ: IS

Tulejki z gwintem wewnetrznym
-metrycznym zgodne z DIN EN
ISO 13918

Styki konektorowe

Typ: FS-1 Typ: FS-2

Styk konektorowy | Podwojny styk
wedtug DIN EN konektorowy
ISO 13918

Patrz str. 38

Metoda:
Cykl krotki

Patrz str. 39

Metoda:
Cykl krotki

Patrz str. 43

Metoda:
Cykl krotki

Patrz str. 45

Metoda:
Cykl krotki

Patrz str. 47

Metoda:
Cykl krotki

%

STEAM

Materiaty

Materiaty

Materiaty

Materiaty

Materiaty




/GRZEWANIE tUKOWE

METODA

%

STEAM

Bolce gwintowane Patrz str. 48 Materiaty
Typy: RD, MD, PD
Bolce z gwintem metrycznym zgod- =~ Metoda:
nie z DIN EN 1SO 13918 (RD+PD) Zgrzewanie sT (A2
o roznych dtugosciach trzpienia tukowe
z/bez topnika.
Bolce gtadkie Patrz str. 60 Materiaty
Typ: UD Metoda:
Szpilka zgodne z DIN EN 1SO Zgrzewanie sT (A2
13918 (UD) tukowe
Bolce z gwintem wewnetrznym Patrz str. 64 Materiaty
Typ: ID Metoda:
Tulejki z gwintem wewnetrznym Zgrzewanie ST -
-metrycznym tukowe
Bolce do zgrzewania Patrz str. 66 Materiaty
Typ: SD Metoda:
zgodne z DIN EN ISO 13918 (SD) Zgrzewanie ST
tukowe

Pierscienie Patrz str. 68

A | Typy: RF, KSP-F, UF, PF P|er§C|en|e do zgrze-

- wania tukowego,

@ B bolcow, szpilek itp.

jak rowniez do kotew

Zgrzewanie tukowe Patrz str. 75 Akcesoria

Uchwyty

. i\} Uchwyty do pierscieni
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ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z normg EN ISO 13918 (PT) dawniej
DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie

ze wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiedni do wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

d1

M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3

d1

M4
M4
M4
M4
M4
M4

M4
M4
M4
M4
M4

d1

M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5

1°

10
12
5
16
20
25
30
85
40
45

1

10
12
15
16
20
25
30
85
40
45
50

11”

6

8
10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50
60

d3

+0,2
4,5
4,5
4,5
4,5

75
4,5

d3
+0,2

5,5
55
5,5

5,5
55
5,5

d3
+0,2

6,5
6,5

6,5
6,5
6,5
6,5

d4
£0,08

0,6
0,6
0,6
0,6

0,6
0,6

da
£0,08

0,65
0,65
0,65

0,65
0,65
0,65

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

Wszystkie wymiary w mm

13
+0,05
0,55
0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55
0,55

08
08

08
08
0,8
08

h
+0,25

07
0,7
07
0,7

0,7
07

h

+0,25

0,7
07
0,7

0,7
07
07

3 h
+0,05 0,25

07
07

0,7
07
0,7
07

o
+1°

a
+1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
di

[

11
12

W85 o
“HH e s

ds I2=11-0,3 mm

Wartosci niepodane nie sg znormalizowane.
1. Inne dtugosci po konsultacji.

STEY ™3




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z norma EN ISO 13918 (PT) dawniej
DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie
ze wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiedni do wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

d1

M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10

11°

6

8
10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50
55
60

Ill)

10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50
60

Ill)

20
25
30
35
40
45
50

d3
+0,2

75
75

75
75
75
75

d3
+0,2

©

© © vV

d3
+0,2

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

da4
+0,08
0,75
0,75
0,75

0,75
0,75

d4
+0,08

Wszystkie wymiary w mm

13

0,8
0,8

0,8
0,8
0,8
0,8

13 h
+0,05 0,25

0,85

0,85
0,85
0,85
0,86

h
+0,05 0,25

0,7
0,7

0,7
07
0,7
07

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0

3 h
+0,05 0,25

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

I
12

|
hi
e

oty
e

1. Inne dtugosci po konsultacji.

o
+1°

30
30

30
30
30
30

o
*1°




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z normg EN ISO 13918 (PT) dawniej

DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie

ze wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiedni do wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

di

M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3

di

M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5

11"

10
12
15
16
20
22
25
30
35
40

11”

10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50

d3

£0,2
45
4,5
45
45

4,5
4,5

d3
+0,2

55
5,5
55

55
5,5
55

d3
£0,2

6,5
6,5

6,5
6,5
6,5
6,5

13 h
£0,05 0,25

d4 13
,08 £0,05
06 055
0,6 0,55
06 055
0,6 0,55
0,6 0,55
06 055
d4 13
+0,08 +0,05
0,65 0,55
0,65 0,55
0,65 0,55
0,65 0,55
0,65 0,55
0,65 0,55
d4q
+0,08
075 08
0,75 08
0,75 08
0,75 08
075 08
075 08

Wszystkie wymiary w mm

h
+0,25

07
0,7
07
0,7

0,7
0,7

h

+0,25

07
0,7
07

07
0,7
07

07
0,7

0,7
0,7
0,7
0,7

a
+1°

o
+1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

I
12

o —s
w5 —
«d 2=11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

A2l ™3




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z norma EN ISO 13918 (PT) dawniegj
DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie

ze wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiedni do wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

d1

M6
Mé
M6
Mé
M6
Mé
M6
Mé
M6
Mé
M6
Mé
M6
Mé

d1

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

|11)

8
10
12
15
16
20
25
30
B5
40
45
50
55
60

11°

10
12
15
16
20
25
30
Bb

45
50
=5
60

d3
£0,2

75
75

75
75
75
75

d3
£0,2

©

© © VvV

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

d4
+0,08

0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

Wszystkie wymiary w mm

13 h
+0,05 +0,25

038
08

08
038
08
038

13

+0,05

0,85

0,85
0,85
0,85
0,86

07
07

07
0,7
07
0,7

h

£0,25

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0

o
£1°

o
£1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

I
12

|
hi
e

oty
e

1. Inne dtugosci po konsultacji.




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z normg EN ISO 13918 (PT) dawniej

DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie

ze wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiedni do wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

di

M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3

d1

M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4

d1

M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5

di

M6
M6
M6
M6
Mé
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6

di

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

|11)

6

8
10
12
15
16
20
25
30
35

11

10
12
15
16
20
25
30
B5
40

ITE)

10
12
15
16
20
25
30
35
40
42
45

11°

8
10
12
15
16
20
25
30
B5
40
45
50
55

Ill)

10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50
55
60

d3
£0,2
45
45
45
4,5

4,5
4,5

d3
+0,2

5,5
55
5,5

5,5
55
5,5

d3
+0,2

6,5
6,5

6,5
6,5
6,5
6,5

d3
£0,2

75
75

75
75
75
75

d3
+0,2

©

© v Vo

d4
+0,08
06
0,6
06
0,6

0,6
0,6

d4
+0,08

0,65
0,65
0,65

0,65
0,65
0,65

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

d4
+0,08
0,75
0,75
0,75

0,75
0,75

Wszystkie wymiary w mm

13
+0,05
0,55
0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55
0,55

13
+0,05

08
08

08
0,8
08
08

13 h
£0,05 0,25

08
08

08
08
08
08

13
+0,05

0,85

0,85
0,85
0,85
0,85

h
+0,25

07
0,7
07
0,7

07
07

h

+0,25

0,7
0,7
07

0,7

0,7
0,7

h

+0,25

07
07

07
0,7
07
0,7

0,7
07

07
0,7
07
07

h
+0,25

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0

[}
+1°
30
30
30
30

30
30

o
+1°

30
30
30

30
30
30

[}
+1°

30
30

30
30
30
30

a
+1°

30
30

30
30
30
30

a
+1°
30
30
30

30
30

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

11
12

o3 I2=11-0,3 mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

ALMG M3

AL M5

AL M6

AL M8



ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

4 Bolec gwintowany typu PT

e Zgodny z norma EN ISO 13918 (PT) dawniegj
DIN 32501 (GA) lub wykonany na zamowienie

ze wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiedni do wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

di

M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3

M3

d1

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

11"

6

8
10
12
15
16
20
25
30

T

10
12
15
16
20
25
30
35
40
45
50
60

d3
+0,2
205
4,5
4,5
G

&)
&)

d3
+0,2

5,5
55
5,5

5,5
5,5
5,5

d3
£0,2

6,5
6,5

6,5
6,5
6,5
6,5

d3
£0,2

75
75

75
s

75

d3
£0,2

o

O OV Vv o

d4
+0,08
0,6
0,6
0,6
0,6

0,6
0,6

da
0,08

0,65
0,65
0,65

0,65
0,65
0,65

d4
+0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

da
0,08

0,75
0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

d4
+0,08

0,75

0,75
0,75
0,75
0,75

Wszystkie wymiary w mm

13
+0,05
0,55
0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55
0,55

13
+0,05

0,8
0,8

0,8
0,8
0,8
0,8

13
+0,05

0,8
0,8

0,8
0,8
0,8
0,8

13
+0,05

0,85

0,85
0,85
0,85
0,85

h
+0,25
07
0,7
07
0,7

0,7
0,7

h
+0,25

0,7
0,7
0,7

0,7
07
0,7

h
40,25

0,7
0,7

0,7
0,7
07
07

h
40,25

1+0,25
0,7

0,7
0,7
0,7
0,7

h
£0,25

1,0

1,0
1,0
1,0
1,0

o
+1°
30
30
30
30

30
30

o
+1°

30
30
30

30
30
30

o
*1°

o
+1°

30
30

30
30
30
30

o
+1°

30
30
30

30
30

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

11
12

I2=11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

« Zgodna z EN 1SO 13918 (UT) dawniej DIN prze‘lzgrza”'em: Po zgrzanit:
32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze . |
wszystkich standardowych materiatow. ‘ |

o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych ‘ ‘
zgrzewarek kondensatorowych. ‘ - ~

| |

iy I2=11-0,3mm

Wartosci nie wyspecyfikowane nie sg znormalizowane.
1. Inne dtugosci po konsultacji.

di 11" d3 d4 13 h 3
0,1 +0,6/0 #0,2 0,08 0,05 £1°
2 8,5

2 11

2 16

2

1 SHeY o2

d (it d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 0,05 +1°
3 6
3 8 45 06 055 0714 3°
B 10 4,5 0,6 0,55 0,7-1,4 3°
3 12 4,5 0,6 0,55 0,7-1,4 3°
3 15
3 16 4,5 0,6 0,55 0,7-1,4 3°
3 20 4,5 0,6 0,55 0,7-1,4 3°
3 25
33 STEY o3
3 45
di 11 d3 d4 13 h a
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 0,05 +1°
4 6
4 8 55 0,65 05 0,7-14 3°
4 10 55 065 05 0,7-14 3°
4 12 55 065 055 0714 3°
4 15
4 16 55 065 055 0714 3°
4 20 55 065 055 0714 3°
4 25
- SHEU o«
4 35
di 11° d3 d4 13 h a
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 %0,05 +1°
5 6
5 8
5 10
5 12 65 075 08 0814 3°
5 15
5 16 6,5 0,75 08 0814 3°
5 20 6,5 0,75 08 0814 3°
5 25 6,5 0,75 08 0814 3°
5 30
5 35
5 40

Wszystkie wymiary w mm




STEAM

11
12

ELEMENTY ZGRZEWANE
ROZtADOWANIE KONDENSATORA
@ Szpilka typ UT
« Zgodna z EN 1SO 13918 (UT) dawniej DIN przed zgrzaniem: Po zgrzaniu:
32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze di
wszystkich standardowych materiatow. i ] i
o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych | ‘
zgrzewarek kondensatorowych. ‘ !

PR, ﬂ
e [

d I2=11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1 11 d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 +0,2 +0,08 0,05 +1°

6 8

6 10

6 12 75 075 08 0814 3°
6 15

6 16 75 0,75 08 0814 3°
6 20 75 075 08 0814 3°
6 25 75 075 08 0814 3°
6 30

6 35

6 40

6 45

6 50

6 55

di 11" d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 0,2 +0,08 =+0,05 +1°
al 10

7,1 12 9 075 085 0814 3°
71 15

7,1 16 9 075 085 0814 3°
7,1 20 9 075 085 0814 3°
7,1 25 9 075 085 0814 3°
71 30 9 075 085 0814 3°
di 11" d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 #0,2 0,08 0,05 £1°
8 12

8 15

8 16

8 20

8 25

8 30

8 35

8 40

8 45

8 50

Wszystkie wymiary w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

e /godna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN

32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze
wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

d1
£0,1 +0,6/0 0,2

d1
£0,1 +0,6/0 0,2

d1
£0,1 +0,6/0 0,2

5

L, RO, RN, R BT, O, R, B, R, R, )

11?

11”

6

11”

d3

4,5
4,5
4,5

45
45

d3

55
55
55

5,5
5,5

d3

6,5

6,5
6,5
6,5

d4
£0,08

0,6
0,6
0,6

0,6
0,6

d4
+0,08

0,75

0,75
0,75
0,75

Wszystkie wymiary w mm

I3
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,8

08
08
0,8

0,7-1,4
0,7-1,4
@714}

0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

o
+1°
30
30
30

30
30

+1°
30
30

30
30

o
+1°

30
30

30

STEAM

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

11
12

B
M [

ds 2= 11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE
ROZtADOWANIE KONDENSATORA
@ Szpilka typ UT
przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Zgodna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN
32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze
wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

11
12

di
|
|

G =dl| \ ,
“H—1a [ |

o 2=~ I1-0,3mm

Wartosci niewyspecyfikowane sg niestandaryzowane.

1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1i 11" d3 d4 13 h a
0,1 +0,6/0 0,2 0,08 0,05 +1°

6 8
12 75 075 08 0814 3°
16 75 075 08 0814 3°

20 75 075 08 0814 3°
75 075 08 0814 3°

(=2 Ne e Re e B« B e ) R e B ))
N
wv

d1 11" d3 d4 13 h a
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 0,05 2=il®
7,1 10

7,1 12 9 075 085 08-14 3°
7,1 15

7,1 16 9 0,75 085 0,814 3°
71 20 9 075 085 0814 3°
7,1 25 9 0,75 085 0,8-14 3°
7,1 30 9 075 085 0814 3°
7,1 35

7,1 40

71 45

7,1 50

7,1 55

di 11" d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 0,05 +1°

12
15
16

0O 0O 00 CO O O 0 ™ o
N
wv

Wszystkie wymiary w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Zgodna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN
32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze d

|

|

wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

Ld =t ‘ |
“H e [ ——
Gl I2=11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

di 11" d3 d4 13 h a
£0,1 +0,6/0 0,2 0,08 0,05 +1°
3 6

3 8 45 06 055 0714 3°
3 10 45 06 055 0714 3°
3 12 45 06 055 0714 3°
3 15

3 16 45 06 055 07-1,4 3°
3 20 45 06 055 07-14 3°
S ALMG @3
di 11" d3 d4 13 h a
£0,1 +0,6/0 0,2 0,08 0,05 +1°
4 6

8 55 065 05 0714 3°
10 55 065 055 07-14 3°
12 55 065 05 0,714 3°

55 065 055 07-14 3°
20 55 065 055 07-1,4 3°

B N e i ol
=
(=)}

40 AL MG o4

di 11 d3 d4 13 h o
+0,1 +0,6/0 +0,2 +0,08 =+0,05 251l®

5 6
2 65 075 08 0814 3°
65 075 08 0814 3°
20 65 075 08 0814 3°

25 6,5 0,75 08 0814 3°

35 ALMG 25

(T, T, E, N, IE, T, BT, IO, NG |
=
(=)}

Wszystkie wymiary w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

e Zgodna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN

32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze

wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

di 3
0,1 +0,6/0 0,2

6

[e) e N I o) Be o) B o) Be e ) B o) B 0))

[=%

1
+0,1

o

0 0O 0O 0 CO 0O o 0 0

)

IR

B
+0,6/0 +0,2

11

75
75

75
75

9

O O Vv O

d3

da
+0,08

d4

13
+0,05
0,8
0,8

08
08

0,85

13

+0,6/0 +0,2 £0,08 0,05

Wszystkie wymiary w mm

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

o
+1°

30
30

30
30

o
+1°
30
30
30

30
30

o
+1°

przed zgrzaniem:

di
|
|

‘Q’
_f T da
ds

STEAM

po zgrzaniu:

12

I2=11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

AL MG

26

AL MG

AL MG

27,1

28




ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

e /godna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN

32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze

wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

di
+0,1 +0,6/0

3

Wwwwwwww

di
+0,1 +0,6/0

ADDADADADMDDDDD

|1l)

11"

6

1)

d3
+0,2

45
o)
45

4,5
)

d3
+0,2

55
55

55
5,5

di B
+0,1 +0,6/0 0,2

5

(S I, R, R R, I R, R RV, I, |

Wszystkie wymiary w mm

6,5
6,5

6,5

d4
0,08

0,6
0,6
0,6

0,6
0,6

d4
+0,08

0,65
0,65
0,65

0,65
0,65

d4
£0,08

0,75

0,75
0,75
0,75

13
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,55
0,55
0,55

0,55
0,55

13
+0,05

0,8
0,8

0,8

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

o
+1°

STEAM

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

di
|
|

_¢ <l v ‘ v
I —

o 2 11-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

@ Szpilka typ UT

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Zgodna z EN ISO 13918 (UT) dawniej DIN
32501 (SA) lub wykonana na zamowienie ze d

|

|

wszystkich standardowych materiatow.
o Odpowiednia dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

s = | ,
T | f I_:f

d 2= I1-0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

di 11 d3 d4 13 h a
+0,1 +0,6/0 +0,2 +0,08 0,05 =5il®

6 8
10
2 75 075 08 0814 3°
15
6 75 075 08 0814 3°
20 75 075 08 0814 3°
25 75 075 08 0814 3°

e (MsT o6

(<23 0 e e I ) B B <) BN e B o))

di 11" d3 d4 13 h

o
£0,1 +0,6/0 +0,2 +0,08 *0,05 £1°
71 10
71 12 9 075 085 0814 3°
71 15
71 16 075 085 0814 3°
71 20 075 085 0814 3°
71 25 075 085 0814 3°

9
9
9
71 30 9 075 085 0814 3°
7,1 35
71 40
7,1 45
7,1 50 ¢7'1
7,1 55
di 11 d3 d4 13 h a
+0,1 +0,6/0 +0,2 0,08 *0,05 £1°
8 12
8 15 F
8 16
8 20
8 25
8 30
8 35
8 40
8 45
e Ms o8

Wszystkie wymiary w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IT

o Zgodny z EN ISO 13918 (IT) dawniej DIN 32501
(SIA) lub wykonany na zamowienie ze wszystkich

standardowych materiatow.
o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

dl d2 1" b
£0,1 +0,6/0 +0,5/0
5 M3 6
5 M3 8
5 M3 10 5
5 M3 12 5
5 M3 15
5 M3 16 5
5 M3 20 5
5 M3 25 5
di d2 11’ b
£0,1 +0,6/0 +0,5/0

o
K9
S
®

(=) 08= C W= G U= G )
<
X
N
o
o

dl d2 i1 b

£0,1 +0,6/0 +0,5/0
71 M5 10

71 M5 12 75

71 M5 15

71 M5 16 75
71 M5 20 75
71 M5 25 75

di d2 1’ b
£0,1 +0,6/0 +0,5/0

M6 12

® 0 ™ © ®
=
o
=
o

Wszystkie wymiary w mm

emin

2,5
2,5

23

emin

emin

w

emin

d3
£0,2

6,5
6,5
6,5

6,5
6,5

d3
+0,2
75

75
75

d3
+0,2

O

d3
£0,2

d4 3
+0,08 +0,05

0,75 0,8
0,75 0,8
0,75 0,8

0,75 0,8
0,75 0,8

d4 3
+0,08 +0,05
0,75 0,8

0,75 0,8
0,75 0,8

d4 13
+0,08 +0,05

0,75 0,85
0,75 0,85

0,75 0,85
0,75 0,85

d4 3
+0,08 +0,05

h

0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4

h

0,814

0,8-1,4
0,8-1,4

h

0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4

h

+1°

30
30
30
30
30

+1°

30
30

+1°

30
30
30

+1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
di
d> ‘
[
A - |
|

I1
12

A = ‘
TET LM

« ds ) 2= 11-0,3mm

Wartosci niewyspecyfikowane nie sg standaryzowane.
1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

ST/€Y M3 o5

26

27,1




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IT

e Zgodny z EN ISO 13918 (IT) dawniej DIN 32501
(SIA) lub wykonany na zamowienie ze wszystkich

standardowych materiatow.
o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

(S, 1T, T, WE T, W N W |
=
(%)

d1 d2
0,1

o
=
S

3= W< W W N e R N
=
>

d1 d2
£0,1

M6
M6
M6
M6
M6
M6

0 0 0 ® ™

1’ b

+0,6/0 +0,5/0
8

10 5
12 5
15

16 5
20 5
25 5
30

35

Il]) b
+0,6/0 +0,5/0
8

10

12 6
15

16 6
20 6
25

30

35

40

1’ b

+0,6/0 +0,5/0
10
12 75

16 75
20 75
25 75

1’ b
+0,6/0 +0,5/0

emin
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5

emin

emin

emin

d3
£0,2

6,5
6,5

6,5

6,5
6,5

d3
£0,2
75

75
75

d3
+0,2

©

d3
+0,2

Wszystkie wymiary w mm

d4 13 h o
£0,08 +0,05 £10

075 0,8 0814 3°
0,75 0,8 0814 3°

075 0,8 0814 3°

075 0,8 0814 3°
075 08 0814 3°

d4 I3 h o
+0,08 +0,05 £1°
0,75 0,8 08-14 3°

0,75 0,8 0814 3°
075 0,8 0814 3°

d4 13 h o
£0,08 +0,05 £1°

0,75 0,85 0,8-14 3°
0,75 0,85 0,8-14 3°

0,75 0,85 0,814 3°
0,75 0,85 0,8-14 3°

d4 13 h o
£0,08 +0,05 11°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

I1
12

|
o

I2=11-0,3mm

0 =
T da
ds

LI

1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

B2NA M3 o5

BENA M4 o6

27,1




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IT

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
o Zgodny z EN ISO 13918 (IT) dawniej DIN 32501 &
(SIA) lub wykonany na zamowienie ze wszystkich O |
standardowych materiatow. Y - !
o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych ‘ o ‘
zgrzewarek kondensatorowych. ‘ P ‘ o
) < [ ! 1
T ds —
ds 2~ 11-0,3mm

1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

di d2 11 b emn d3 d4 I3 h «

+0,1 +0,6/0 +0,5/0 +0,2 +0,08 +0,05 *1°

5 M3 6

5 M3 8

5 M3 10 5 25 65 075 08 0814 3°

5 M3 12 5 25 65 075 08 0814 3°

5 M3 15

5 M3 16 5 25 65 075 08 0814 3°

5 M3 20 5 25 65 075 08 0814 3°

5 M3 25 5 25 65 075 08 0814 3°

5 M3 30 ALMG M3 25

dl d2 i’ b emn d3 d4 I3 h «
£0,1 +0,6/0 +0,5/0 £0,2 +0,08 +0,05 +10
M4 8
M4 10
M4 12 6 3 75 075 08 0814 3° R
15
M4 16 6 3 75 075 08 0814 3°
M4 20 6 3 75 075 08 0814 3°

Lo < W W N W W= )
=
>

M4 25
T ALMG M4 @6
dl d2 i’ b emn d3 d4 I3 h « N
£0,1 +0,6/0 +0,5/0 £0,2 +0,08 +0,05 £1°
71 M5 10
71 M5 12 75 3 9 075 0,85 0814 3°
71 M5 15 &
71 M5 16 75 3 9 0,75 085 0814 3° J -
71 M5 20 75 3 9 0,75 085 0814 3°

71 M5 25 75 3 9 0,75 085 0814 3°

71 M5 30 ALMG M5 @71

di d2 11 b emn d3 d4 I3 h « N
£0,1 +0,6/0 +0,5/0 £0,2 +0,08 +0,05 £1°

8 M6 12
8 M6 15 B

8 M6 16 {i
8 M6 20 -
8 M6 25

8

Mo %0 ALMG M6 = 8

Wszystkie wymiary w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IT

e Zgodny z EN ISO 13918 (IT) dawniej DIN 32501
(SIA) lub wykonany na zamowienie ze wszystkich

standardowych materiatow.
o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych

zgrzewarek kondensatorowych.

d1
£0,1

uuuuaun

di
+0,1

L2l e RN o) i)

di
£0,1

O 0 0 ®

Wszystkie wymiary w mm

d2

M3
M3
M3
M3

M3
M3
M3

1’ b
+0,6/0 +0,5/0
8
10 5
12 5
15
16 5
20 5
25 5
30
1" b
+0,6/0 +0,5/0
8
10
12 6
15
16 6
20 6
1" b

+0,6/0 +0,5/0

12 75
15

16 75
20 75
25 75
1” b

+0,6/0 +0,5/0
12
15
16
20
25
30

emin
2,5
2,5

25
275
25

emin

emin

€min

d3
£0,2

6,5
6,5

615

6,5
6,5

d3
+0,2
75

75
75

d3
£0,2

O o

d3
£0,2

d4

13 h 3

+0,08 +0,05 il

0,75
0,75

0,75

0,75
0,75

d4

08 0814 3°
08 0814 3°

08 0814 3°

08 0814 3°
08 0814 3°

13 h o

+0,08 +0,05 +1°

0,75

0,75
0,75

d4

08 0814 3°

08 0814 3°
08 0814 3°

13 h o

£0,08 +0,05 £10

0,75
0,75

0,75
0,75

da

0,85 0814 3°
0,85 0814 3°

0,85 0,814 3°
0,85 0,814 3°

13 h o

+0,08 +0,05 il

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
di
d> ‘
[
a !

I
12

i = v
RMEE [ —

e I2=11-0,3mm

1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

'MS M3 g5

'MS | M4 o6

27,1




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE
ROZtADOWANIE KONDENSATORA
€ Gwoézdz izolacyjny ISO
przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Od @ 2x15 do @ 3x150 lub wykonany na i
zamowienie ze wszystkich standardowych 4?
materiatow. ‘

o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

o Dostepny rowniez we wszystkich rozmiarach,

‘ |

bez tba.

I1=12+03mm

Wartosci niewyspecyfikowane nie sg standaryzowane.
1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1 12”
2 15
2 20
2 25
2 30
2 35
2 40
2 45
2 50
2 55
2 60
2 65
2 70
2 75
2 80
2 85
2 90
2 95
2 100
2 105 ST/CU @2
2 110
2 115
2 120
2 125
2 130
2 135
2 140
2 145
2 150
di 12”
26 15
2,6 20
2,6 25
2,6 30
2,6 35
2,6 40
26 45
2,6 50
2,6 55
2,6 60
2,6 65
2,6 70
2,6 75
2,6 80
2,6 85
2,6 9
2,6 95
2,6 100
2,6 105 ST/CU Q2,6
2,6 110
2,6 115
2,6 120
26 125
2,6 130
2,6 135
2,6 140
2,6 145
2,6 150

Wszystkie dane w mm




‘STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

€ Gwoézdz izolacyjny ISO

e Od @ 2x15 do @ 3x150 lub wykonany na przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
zamowienie ze wszystkich standardowych
materiatow. 4?
o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych |
zgrzewarek kondensatorowych. od ‘
‘ =
|
=

I1=12+0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1 12"
@3 15
@3 20
@3 25
@3 30
@3 35
@3 40
@3 45
@3 50
@3 55
@3 60
@3 65
@3 70
@3 75
@3 80
@3 85
@3 90
@3 95
@3 100
g3 s ST/CU &3
@3 115
@3 120
@3 125
@3 130
@3 135
@3 140
@3 145
@3 150

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

€ Gwoézdz izolacyjny ISO

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Od @ 2x15 do @ 3x150 lub wykonany na
zamowienie ze wszystkich standardowych
materiatow.

o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych o di
zgrzewarek kondensatorowych.

o Dostepny rowniez we wszystkich rozmiarach,
bez tba.

-

11

i

I1=12+0,3mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1 12"
@2 15
@2 20
@2 25
@2 30
@2 35
@2 40
22 45
22 50
22 55
22 60
@2 65
@2 70
@2 75
@2 80
@2 85
@2 90
22 95
22 100
02 105 A2NA o2
22 110
22 115
@2 120
@2 125
@2 130
@2 135
@2 140
@2 145
@2 150
dl |21)
@2,6 15
32,6 20
22,6 25
22,6 30
22,6 35
22,6 40
?2,6 45
@2,6 50
@2,6 55
?2,6 60
?2,6 65
32,6 70
22,6 75
@2,6 80
22,6 85
22,6 90
22,6 G5
?2,6 100
@26 105 - 2,6
?2,6 110
?2,6 115
?2,6 120
@2,6 125
32,6 130
22,6 135
@2,6 140
@2,6 145
22,6 150
Wszystkie dane w mm Produkcja z aluminium na zyczenie.

Inne materiaty po konsultacji.
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ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

‘ Gwozdz izolacyjny ISO przed zgrzaniem: PO zgrzaniu:

e Od @ 2x15 do @ 3x150 lub wykonany na
zamowienie ze wszystkich standardowych 2d
materiatow.

o Odpowiedni dla wszystkich powszechnych
zgrzewarek kondensatorowych.

—

11

i

I1= 12+ 0,3 mm

1. Inne dtugosci po konsultacji.

d1 12"
@3 15
@3 20
@3 25
@3 30
@3 35
@3 40
@3 45
@3 50
@3 55
@3 60
@3 65
@3 70
@3 75
@3 80
@3 85
@3 90
@3 95
@3 100
o ) ST/CU o3
@3 115
@3 120
@3 125
@3 130
@3 135
@3 140
@3 145
@3 150

Wszystkie dane w mm

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

Plastikowy kaptur, bezhalogeno

samogasnacy Metalowa wkiadka

@ Klips

e Materiat: Stal ocynkowana

@ Klips

e Materiat: Stal ocynkowana
o Kapturek plastikowy, bezhalogenowy, samogasnacy

d1 )
23 38
@4 38
@5 38 2 38
26 38
d1 ) ,
\ ——
@2 43 w b
@3 43 -
o4 43 y e
@5 43 | ‘
26 3 s 243

Wszystkie dane w mm
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ROZtADOWANIE KONDENSATORA

€@ Styk konektorowy 6,3 typ FS-1

o /e wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiedni dla wszystkich zgrzewarek 63700 =ToaTH
kondensato rowyc n. 103, 4%; 100 #4 Wystajace ramie rozmiar Z,I
) . ‘ zgodne z DIN 40 011
e Dla FS niezbedny jest uchwyt (patrz str. 77) -
L
9 g
[=[o2[A -m 1,65+02 ou*en @ 2 2
o \® 57
& =
®ll [ ‘I"FT [ |
2T\
E}k (ZTES }—0’?—‘—0 72008 e 4,25 +0;
S@ 005 ka®@ py 52102

: >
0,5

sT/CU
0,5

A2/VA
0,6

AL MG
0,5

Ms
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ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA

€@ Styk konektorowy 6,3 typ FS-2

o Ze wszystkich standardowych materiatow.

o Odpowiedni dla wszystkich zgrzewarek 30°7 | .
kondensatorowych. Tt 4

e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy |
potwierdzana na liniach produkcyjnych. \

,i
w
A
[
0,8
0,8

11,1

n @
SO+ -
<l 8
| .08
: . =

12,1

0,5

0,5

0,6

0,5




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ROZtADOWANIE KONDENSATORA

€@ Bolec gruby gwint

o Odpowiedni dla wszystkich zgrzewarek

kondensatorowych.

o /e wszystkich standardowych materiatow.
e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy potwierdzana

na liniach produkcyjnych.

Typ 11
S5x9 6
S5x12
S5x13
S5x14,2 11,2
S5x15
S5x16
S5x18 15
S5x20
S5x22
S5x25 22

Typ 11
S5x9 6
S5x12
S5x13
S5x14,2 11,2
S5x15
S5x16
S5x18 15
S5x20
S5x22
S5x25 22

Wszystkie dane w mm

m” (kg)
na 1.000

1,04

1,58

2,00

2,70

m” (kg)
na 1.000

1,04

1,58

2,00

Q 4
' (o
?O
£
[SH o

'y

W,

X

S

T |wo
YN

[1+1
124056

1,60

0,80 +0,05

o ot
El

0 80+0'6<L )
SOV e 1

S
o
[3,)
I+
)
N

Bolec gwintowany do zgrzewania przy zastosowaniu metody

Krotkiego Cyklu - na stronie 49.
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ELEMENTY ZGRZEWANE

CZESCI SPECJALNE

4@ Roztadowanie kondensatora

e Trzpienie z tbami owalnymi
e Bolce gwintowane

Bolce gwintowane typ PT-V
Bolce gwintowane typ PT-V-FL

&&

z kotnierzem, bez kotnierza,
ocynkowany ocynkowany

Produkcja kazdego rodzaju czesci a takze akcesoriow na zamowienie.

CZESCI SPECJALNE

o Szpilki o tbach okragtych p Dziedziny zastosowan:
e Bolce z tbami cylindrycznymi Produkcja karoserii ssamochodowych, wyboczen.

Szpilki o tbach okrggtych /
Bolce z tbami cylindrycznymi %

Produkcja kazdego rodzaju czesci a takze akcesoriow na zamowienie.




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

KONDENSATOROWE ZGRZEWARKI DO BOLCOW

@ Przenosne jednostki

Zgrzewarka CDP-66M/CDP-99M posiada mikroprocesor, ktéry nadzoruje i steruje pracg wszystkich funkcji procesu
zgrzewania. Sterownik i ptynna regulacja napiecia tadowania zapewniajg wysokg wydajnosc¢ urzadzenia, optymalne wyniki
spawania i powtarzalnosc. Urzgdzenie jest tatwe w obstudze i po krotkim czasie wdrazania mozna uzyskac wysokiej jakosci
potaczenia zgrzewane. Wszystkie funkcje i parametry sg wyswietlane na duzym wyswietlaczu LCD. Zainstalowane programy
zgrzewania utatwiajg wybor wtasciwych wartosci ustawien dla roznych konfiguracji bolec-materiat.

Charakterystyka:

tatwa obstuga, krotki czas tadowania, zapisane programy zgrzewania, duzy graficzny wyswietlacz, monitoring parametrow
zgrzewania, przechowywanie ostatnich dziesieciu rekordow parametrow zgrzewania, mikroprocesor sterujgcy sprzetem,
kontrola temperatury, licznik ilosci zgrzewow, solidna, malowana proszkowo metalowa obudowa, automatyczne wykrywanie
modelu pistoletu, samo-kontrolna funkcja diagnostyczna.

CDP-66M/CDP-99M

Typ CDP-66M CDP-99M
Zrédto zasilania Kondensator elektrolitowo-aluminiowy
Kondensator 66,000 pF 99,000 pF
Napiecie tadowania 60 do 200 Voltéw, bezstopniowe, doktadnosc +/- 1 Volt
Max. pobdr energii 1320 Wat przy 220V 1320 Wat przy 200V
Czas tadowania @6 2,0 sek. / @8 3.5 sek @6 2,0 sek./ @8 3.5 sek.
Zapisane programy zgrzewania Tak Tak
Wyswietlacz LED LCD
Metody zgrzewania Kontaktowa, poprzez uniesienie
Zgrzewane materiaty Stale (stopowe i niestopowe), Stale nierdzewne, Aluminium, Mosigdz
Zakres zgrzewania @2 - @8/M8 22 - @8/M10
Przytacze kabli spawalniczych Zainstalowane tuleje: 35/50 mm2 szybko ztaczne
Przylacze elektryczne Ztacze gumowe
Napiecie zasilania Automatyczna zmiana pomiedzy (90...120 Volt, 50-60Hz / 190...240 Volt, 50-60Hz)
Zuzycie energii 500VA (max.) / 5 VA, (czuwanie)
Obudowa / Klasa zabezpieczen Stal/IP 21
Warunki otoczenia Temperatura -10 - 450 C (pracy); -10 - 700 C (sktadowania); wilgotnos¢ 80%,
Waga 11kg 11 kg

Wymiary 195x260x400 mm (szeroko$¢ x wysoko$¢ x dtugosc)
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TECHNIKA LACZENIA

ELEMENTY ZGRZEWANE

PISTOLETY DO ZGRZEWANIA

@ Pistolet do zgrzewania metoda kontaktowa GAP-M

GAP-M jest tatwym w obstudze i sprawdzonym pistoletem przystosowanym do zgrzewania wszystkich powszechnie
stosowanych elementoéw zgrzewanych

(roztadowanie kondensatora), (stal, A2, A4, Aluminium / Mosigdz).

Jest specjalnie przystosowany do wykonywania aplikacji z aluminium.

W zestawie jest dotgczony zestaw koncowek (M3-M8) oraz multifunkcyjne narzedzie uzywane jako klucz nasadowy lub
imbusowy.

Dzieki funkcji requlowania uniesienia mozliwe jest dopasowanie czasu zgrzewania, CoO znacznie przyczynia sie do
osiggniecia optymalnych rezultatow zgrzewania.

Uzywanie stopek pozycyjnych

—
GAP-M Uzywanie urzadzenia centrujgcego
Typ GAP-M
Metody zgrzewania Poprzez uniesienie
Zgrzewane materiaty Aluminium, Stale nierdzewne, Stal (4.8), MS
Zakres zgrzewania M3-M8/M10
Kable spawalnicze 6,5 metra, 25 mm?
Obudowa Plastik
Kolor Czarny
Wymiary (szeroko$¢ x 190x130x40
wysokos¢ x dtugosc)
Koricowka Podktadka wielofunkcyjna, tuba pozycjonujaca (opcjonalnie)
Waga 0,7 kg bez kabli
e tatwy w obstudze e 6,5 metrowy kabel
e Poreczny e Przystosowany do wielu aplikacji
e Sprawdzona jakosc¢ o Odpowiedni do zgrzewania bolcow, tulejek, kotkow, gwozdzi, konektorow

e Regulowane uniesienie e Moze by¢ wyposazony w tube pozycyjng
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ELEMENTY ZGRZEWANE

AKCESORIA

€@ Urzadzenie SWITCH-4

Urzadzenie SWITCH-4 umozliwia prace 4 pistoletow przy jednym urza-
dzeniu do zgrzewania. W ten sposdb mozna ustawi¢ rozne parametry dla
kazdego pistoletu. | topycies

Automatyczne odczytywanie parametrow zgrzewania dla kazdego pistoletu.
Urzgdzenie obstuguje wszystkie metody zgrzewania (roztadowania konden-
satorowego, zgrzewania tukowego, krotkiego cyklu).

Parametry zgrzewania i informacje o biezagcym stanie, monitorowane sg na
zgrzewarce.

SWITCH-4

AKCESORIA

4 Automatyczny podajnik do bolcéw BZ-V01

Automatyczny podajnik do bolcéw BZ-VO01 uzywa miski wibracyjnej
do odseparowania i dostarczenia ich do pistoletu lub gtowic automatycz-
nego spawania przez zastosowanie odpowiednich przewodow podajgcych.

Zintegrowane komponenty moga by¢ modyfikowane za pomocg zestawow
przejsciowych dla innych srednic bolcow, kiedy rozne wielkosci bolcow nie

sg stale zgrzewane.

Mozliwosc¢ zgrzewania elementow z kotnierzem, po modyfikacji elementow

bez kotnierza lub specjalnych elementow spawalniczych (gwozdzie izolacyj-

ne).

Typ Automatyczny podajnik do bolcéw BZ-V01
Wymiary 195x265x410 mm (szerokos¢ x wysokos$¢ x dtugosc)
Waga 23,5kg
Zasilanie 240VAC 1x16A
Zakres zgrzewanych bolcéw fi 2-8mm M8
Dtugos¢ zgrzewanych bolcow 6-50 mm

Sprezone powietrze 6 bar
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‘ STEAM
ELEMENTY ZGRZEWANE

AKCESORIA

@ Koncoéwka do zgrzewania dla obszaréw z trudnym dostepem

Koncéwka do zgrzewania jest praktyczna przy zgrzewaniu w trudno
dostepnych obszarach. Moze byc¢ potgczona do Twojego pistoletu do
zgrzewania za pomocg szybkoztgczki.

Mini—HSK jest kompatybilna do wiekszosci standardowych typow pistoletow
pochodzgcych od roznych producentow. W przypadku watpliwosci prosimy
o kontakt.

Bolec w Mini-HSK moze by¢ zgrzany od 13,5 mm od Sciany obrabianego
elementu.

Prosze zobaczy¢ rysunek techniczny ponizej.

1 —— MINI —HSK

s

Zakres stosowania:
Roztadowanie kondensatora M3 do M8 stal/stal nierdzewna

UWAGA!

RAMIE KATOWE nie moze by¢ stosowana do duzych serii.
Z powodu swoich niewielkich rozmiarow niezbedne sg specjalne uchwyty.

’
’
’
F
¢
5=
'l
’
v
’
[
[
[
#
’
F
#
F
é
’
*
’
*,

Minimalny dystans do sciany Przydatny do uzycia w katach

(przyktad uzycia)
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ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€@ Bolec gruby gwint

o Na zamowienie ze wszystkich standardowych
materiatow.

e Sprawdzona jakos¢, miliony razy potwierdzana
na liniach produkcyjnych.

|1+0,6

Typ 11
S5x9 9
S5x12 12
S5x13 13
S5x14,2 14,2
S5x15 15
S5x16 26
S5x18 18
S5x20 20
S5x22 22

Typ 11
S5x9 9
S5x12 12
S5x13 13
S5x14,2 14,2
S5x15 15
S5x16 16
S5x18 18
S5x20 20
S5x22 22 -
S5x25 25

Wszystkie dane w mm
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ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€ Bolce gwintowane na catej dtug. typ PS

e Zgodne z EN ISO 13918 (FD) lub robione na

zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy potwierdzana

na liniach produkcyjnych.

di?

M4
M4
M4
M4

M4
M4

d1”

M5
M5
M5
M5
M5
M5
M5

117
+0,6/0

8
10
12
15
16
20
25
30

112
+0,6/0

10

d3
+0,2

6
6

oo

d3
+0,2

NN

NN NN

Wszystkie dane w mm

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,7-1,4
0,7-1,4
0,7-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-14
0,8-14
0,8-14
0,8-14

0,8-14
0,8-14

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

nmax
1,5

%5
iIF5

1,5
1,5

N max

1,5
1,5
1,5

%5

1,5
il

N max

N

NN NN

N max

N

NN

al)

+1°
70

70
70

7°
70

+1°
70

70
70

70
70

+1°

70
70

70
7°

70

+1°
70
70

70
70

7°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

12

11

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1. Inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2.Inne dtugosci po konsultacji.

3. W przypadku z astosowan przy grubosci blachy = 2 mm i czasie zgrzewania
> 60 ms kat moze byc¢ powiekszony o maksymalnie 14°.
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ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€@ Bolce gwintowane na catej dtug. typ PS

e Zgodne z EN ISO 13918 (FD) lub robione na

zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy potwierdzana

na liniach produkcyjnych.

d1”

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

d1®

M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10

dr®

M12
M12
M12
M12
M12
M12
M12
M12

12
+0,6/0
10
12
15
16
20
25
30
85
40
45

1
+0,6/0
12
15
16
20
25
30
35
40

11?
+0,6/0
12
15
16
20
25
30
35
40

d3
+0,2

©o

OV wVwwuvo

d3
£0,2

d3
+0,2

Wszystkie dane w mm

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

h

N

NNONNNN

Nmax

NNNNNN

N max

+1°

70

70

70
70
70
70

+1°

70
70
70
70
70
70

+1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

11
12

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1. Inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2.Inne dtugosci po konsultacji.

3. W przypadku z astosowan przy grubosci blachy = 2 mm i czasie zgrzewania
> 60 ms kat moze byc¢ powiekszony o maksymalnie 14°.
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ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€ Bolce gwintowane na catej dtug. typ PS przed zgrzaniem: PO zgrzaniu:

e Zgodne z EN ISO 13918 (FD) lub robione na \
zamowienie ze wszystkich standardowych ‘
materiatow. ‘

e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy potwierdzana ‘
na liniach produkcyjnych. ‘

12

11

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1. Inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2.Inne dtugosci po konsultacji.

3. W przypadku z astosowan przy grubosci blachy = 2 mm i czasie zgrzewania
> 60 ms kat moze byc¢ powiekszony o maksymalnie 14°.

d1” 11? d3 h nmax o

+0,6/0 02 £10
M3 6 4 0714 15 70
M3 8 4 0,7-1,4 i1 7°
M3 10 4 0,7-1,4 il 7°
M3 12 4 0,7-1,4 il 7°
M3 15

M3 16 4 0751533 ERIS5 7°
M3 20 4 07-14 1,5 7° - M3

d1” 11? d3 h N max o’
+0,6/0  +0,2 +1°
M4 8 5 0,7-1,4 1,5 7°
M4 10 5 0,7-1,4 1,5 7°
M4 12 5 0,7-14 1,5 7°
M4 15
M4 16 5 0,7-14 1,5 7°
M4 20 5 0,7-1,4 1,5 7

M4 25 5 0714 15 7 - M4

d1” 11? d3 h n max o
+0,6/0  £0,2 10
M5 8
M5 10 6 0814 2 7°
M5 12 6 0814 2 7
M5 15
M5 16 6 0814 2 7°
M5 20 6 0814 2 7°
M5 25 6 0814 2 7°
M5 30 6 0814 2 7° - M5
d1” 117 d3 h N max o
+0,6/0 £0,2 +1°
M6 10 7 0814 2 7
M6 12 7 0814 2 7°
M6 15
M6 16 7 0814 2 7°
M6 | 20 7 0814 2 7°
M6 25 7 0814 2 7°
M6 | 30 7 0814 2 7°
M6 35
M6 | 40
v a5 A2IVA Mo
M6 50

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€@ Bolce gwintowane na catej dtug. typ PS

e Zgodne z EN ISO 13918 (FD) lub robione na

zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakosc¢, miliony razy potwierdzana

na liniach produkcyjnych.

d1®

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

d1®

M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10

d1”

M12
M12
M12
M12
M12
M12
M12
M12

117
+0,6/0
10
12
15
16
20
25
30
35
40
45

12
+0,6/0
12
15
16
20
25
30
35
40

11?
+0,6/0
12
15
16
20
25
30
35
40

d3
+0,2

9

© © VWYV wY o

d3
+0,2

11
11
11

11
11

d3
+0,2

Wszystkie dane w mm

h

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4
0,8-1,4

h

N max

[N]

NNNNNN

N max

NNNNNN

N max

+1°
70
70
70

70
70

+1°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
odi
T |
‘ . ‘
1 o
T

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1. Inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2.Inne dtugosci po konsultacji.

3. W przypadku z astosowan przy grubosci blachy = 2 mm i czasie zgrzewania
> 60 ms kat moze byc¢ powiekszony o maksymalnie 14°.




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

d1? I

1. inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2. Inne dtugosci po konsultacji.
3. W przypadku z astosowan przy grubosci

‘ Szpilka typ PS przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
odi
| |
o Na zamowienie ze wszystkich standardowych \ \
materiatow. ‘ ‘
e Sprawdzona jakos¢, miliony razy potwierdzana ‘ = ‘ N
na liniach produkcyjnych. ‘ - ‘ B
QJ\I = ‘ v
* ' [ ———]
ods

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

blachy = 2 mm i czasie zgrzewania > 60 ms
kat moze by¢ powiekszony o maksymalnie
14°.

d3 h o
+0,6/0 +0,2 FHIL
a3 6 4 07-1,4 7°
23 8 4 07-14 7°
a3 10 4 07-1,4 7°
@3 12 4 07-14 7°
a3 15
@3 16 4 07-14 70
a3 20 4 07-1,4 7° - 2 3
dll) IIZ) d3 h CLJ)
+0,6/0 %02 +1°
04 8 5 07-14 70
o4 10 5 07-14 7°
04 12 5 0,7-1,4 70
o4 15
o4 16 5 07-1,4 7°
04 20 5 07-14 7°
o4 25 5 07-1,4 7°
dll) Ill) 3 h al)
+0,6/0 +0,2 £xil®
@5 10 6 08-1,4 7°
@5 12 6 08-1,4 7P
@5 15
@5 16 6 08-1,4 7P
@5 20 6 08-14 7
@5 25 6 08-1,4 7°
@5 30 6 08-14 7
d1? 11? d3 h o
+0,6/0 +0,2 REIO
@6 10 7 08-1,4 7
26 12 7 0,8-1,4 7°
26 15
26 16 7 0,8-1,4 7°
@6 20 7 08-1,4 7°
26 25 7 0,8-1,4 7°
26 30 7 08-1,4 7°
di? 12 d3 h o
+0,6/0 +0,2 £l
07,1 12 9 08-1,4 7°
07,1 15
07,1 16 9 08-1,4 7°
7,1 20 9 08-1,4 7°
07,1 25 9 08-1,4 7°
7,1 30 9 08-1,4 7°
7,1 35 9 08-14 7°
7,1 40 9 08-14 7°

Wszystkie wymiary w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

KROTKI CYKL

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

@ Szpilka typ PS

o Na zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakos¢, miliony razy potwierdzana

na liniach produkcyjnych.

dl” |12)
+0,6/0
a3 6
a3 8
o3 10
a3 12
23 15
a3 16
a3 20
d1” 11”
+0,6/0
o4 8
o4 10
o4 12
o4 15
o4 16
o4 20
o4 25
d1? 11?
+0,6/0
25 10
@5 12
@5 15
@5 16
25 20
@5 25
25 30
d1” 11”
+0,6/0
26 10
26 12
26 15
26 16
26 20
26 25
26 30
dll) |11)
+0,6/0
27,1 12
27,1 15
07,1 16
07,1 20
07,1 25
27,1 30
97,1 35
7,1 40

v

d3
+0,2

o o

oo

d3
+0,2

NN

NN NN

d3
+0,2
9

O WV wYvwwwvo

Wszystkie wymiary w mm

o di

11
12

1 inne rodzaje gwintow po konsultacji.

2. Inne dtugosci po konsultacji.

3. W przypadku z astosowan przy grubosci

07-14
07-14
07-14
07-1,4

07-1,4
07-14

07-14
07-1,4
07-14

07-14
07-1,4
07-14

08-14
08-14

08-14
08-14
08-14
08-14

08-14
08-14

08-14
08-14
08-14
08-14

08-14

08-14
08-1,4
08-14
08-1,4
08-1,4
08-1,4

+1°
70
70
70
70

70
70

+1°
70
70
70

70
70
70

+1°
70
70

70
70
70
70

+1°
70
70

70
70
70
70

+1°
70

70
70
70
70
70
70

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

blachy = 2 mm i czasie zgrzewania > 60 ms
kat moze byc¢ powiekszony o maksymalnie
14°.

23



ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

KROTKI CYKL

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IS

o Na zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakos¢, miliony razy potwierdzana
na liniach produkcyjnych.

di
0,1
@5
25
25
@5
25
@5

d1
+0,1

26

26
26

d1
+0,1
27,1
07,1
27,1
07,1
27,1

d2

M3
M3
M3
M3
M3
M3

M4
M4
M4
M4

M5
M5
M5
M5
M5

R

+0,6/0 +0,5/0

10
12
15
16
20
25

R

+0,6/0 +0,5/0

12
15
16
20

I

+0,6/0 +0,5/0

12
15
16
20
25

b

5
5

5

5
5

b
6

6
6

b
75
75

73
75

Wszystkie dane w mm

emin

2,5
2,5

2,5

2,5
2,5

emin
3

Bj
3

emin

3

w w

d3
+0,2

6,0
6,0

6,0
6,0
6,0

d3
0,2

70

70
70

d3
0,2

9

9
9
9

h

0,814
0,814

0,814

0814
0814

h
0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4

h
0,814
0814

0,8-1,4
0814

+1°
70
70
70
70
7°

+1°

70
70

+1°
7°
7°
7°
7°

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
odi
@d2
‘ |
178
|
12 |
| |
G'LI - = ‘
* e
. 2ds

12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

STl M3 | o5

26

271




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

KROTKI CYKL

@ Tulejka z gwintem wewnetrznym typ IS

o Na zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

e Sprawdzona jakos¢, miliony razy potwierdzana
na liniach produkcyjnych.

di
£0,1
@5
25
25
@5
25
25

d1
+0,1
07,1
97,1
07,1
87,1
07,1

d2

M3
M3
M3
M3
M3
M3

M4
M4
M4
M4

T

+0,6/0 +0,5/0

10
12
15
16
20
25

1

12
15
16
20

T

+0,6/0 +0,5/0

12
15
16
20
25

b

5
5

5
5
5

b
+0,6/0 +0,5/0

6

6
6

b
75
75

75
75

Wszystkie dane w mm

emin

2,5
2,5

2,5

2,5
2,5

emin

emin

5

w

d3

+0,2
6,0
6,0

6,0
6,0
6,0

d3
£0,2

70

70
70

d3
£0,2

9,0

9,0
9,0
9,0

h

0,814
0,8-1,4

0,8-1,4

0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-14

0,8-1,4
0,8-1,4

0,8-1,4

0,8-14
0,8-1,4
0,814

+1°
70
70

70

70

+1°
7°

70
70
70

przed zgrzaniem: poO zgrzaniu:
odi1
od2
‘ |
17 |

11
12

‘i | |

|12 zalezy od 1 i energii zgrzewania

1.1 przynajmniej 1,5 x d1.
2.Inne dtugosci po konsultacji.

25

26

271



ALY
ELEMENTY ZGRZEWANE

KROTKI CYKL

€@ Styk konektorowy 6,3 typ FS-1 Des i S
o | s [ ki |
o Na zamowienie ze wszystkich X N
standardowych materiatow. i\ Z @® | @ e
« Sprawdzona jakos¢, miliony razy - | iesar % o 4 2
potwierdzana na liniach produkcyjnych. S ® gF
@/ I - =
ﬂ‘ N 40,2
é % ot 8,510,
SI@  pespn®@
: sT/Cy
0,5
: A2/VA
0,5
KROTKI CYKL
€@ Styk konektorowy 6,3 typ FS-2 oy
AR 3
Y 11,1
o Na zamowienie ze wszystkich ! | B i .
standardowych materiatow. L i i
« Sprawdzona jakos¢, miliony razy st {]=" B ! I i
potwierdzana na liniach produkcyjnych. - :J" - ‘ -
‘ﬁg | 10° 5
6,3
4—8b

0,5

0,5




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ZGRZEWANIE tUKOWE

€ Bolce gwintowane typ RD

e Zgodne z EN ISO 13918 (RD)

o /Z topnikiem lub bez.

e /grzewane w ostonie gazu lub pierscieniu

ceramicznym.

di

M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10

12?

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

2
15

25
30
35

45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

100

d2

4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7

d2

6,2
6,2
6,2
6,2
6,2
6,2
6,2

d2

79
79
79

79
79
79
79

Wszystkie dane w mm

d3®

NN NNNN

d3?

© VWV LYo

d3’

11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5

y min

A DB DD DD

Y min

A D DD DD

Y min

Uy uuunaa

)

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

=L

WWwWwwWwwwww

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

12

Spoina

1. wartosci uniesienia.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkow
w [2 mogg wystapic¢ roznice + 0,5 mm. Srednica trzpienia d2 = $rednicy bocznej
zgodnej z ISO 724.

St M8

St  M10



ELEMENTY ZGRZEWANE

€ Bolce gwintowane typ RD

e Zgodne z EN ISO 13918 (RD)

o Z topnikiem lub bez.

e /grzewane w ostonie gazu lub pierscieniu
ceramicznym.

d1 12 d2 d3”  ymin h"
M12 20
M12 25 Si5| 13,5 6 4
M12 30 oI5} 13,5 6 4
M12 35 975! 13,5 6 4
M12 40 915! 13,5 6 4
M12 45 975! 13,5 6 4
M12 50 9i5! 13,5 6 4
M12 55 975! 13,5 6 4
M12 60 9/5! 13,5 6 4
M12 65
M12 70
M12 75
M12 80
M12 85
M12 90
M12 95
M12 100

d1i 12 d2 d3”  ymin h"
M16 20
M16 25
M16 30 13,2 18 75/11° 5
M16 35 13,2 18 75/11° 5
M16 40 13,2 18 75/11° 5
M16 45 13,2 18 75/11° 5
M16 50 13,2 18 7,5/11% 5
M16 55 13,2 18 75/11° 5
M16 60 13,2 18 7,5/11% 5
M16 65 13,2 18 75/11° 5
M16 70
M16 75
M16 80
M16 85
M16 90
M16 95
M16 100

d1 127 d2 d3®  ymin h
M20 30
M20 35 16,5 23 9/13% 6
M20 40 16,5 23 9/13% 6
M20 45 16,5 23 9/13% 6
M20 50 16,5 23 9/13% 6
M20 55 16,5 23 9/13% 6
M20 60 16,5 23 9/13% 6
M20 65 16,5 23 9/13? 6
M20 70 16,5 23 9/13% 6
M20 75
M20 80
M20 85
M20 90
M20 95
M20 100

d1 127 d2 d3"  ymin h®
M24 50 20 28 12/15? 7
M24 75 20 28 12/15° 7
M24 100 20 28 12/15” 7

Wszystkie dane w mm

STEAM

przed zgrzaniem: poO zgrzaniu:
odi ‘
-
‘ = ‘ ~
I ©
£

‘ Il a2 ‘
i > j )

od2
135%s° @ds3

1. Wartosci uniesienia.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru
warunkow w 12 moga wystapic roznice + 0,5 mm.

3. W zwiazku z przyjeta tolerancja wagowa dane majg wartosci przyblizone.

St Mi12

St  Mil6

St | M20

St M24




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€ Bolce gwintowane typ RD

e Zgodne z EN ISO 13918 (RD)

o /Z topnikiem lub bez.

e /grzewane w ostonie gazu lub pierscieniu

ceramicznym.

d1

M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6
Mé
M6
M6
M6
M6
M6
M6
M6

d1

M8
M8
M8

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8

d1

M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10

12?

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

12?

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

12?

5
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

d2

4,7
4,7
4,7
4,7

4,7

d2

6,2
6,2
6,2
6,2
6,2
6.2
6,2

d2

79
79
79
79
79
79
79
79

Wszystkie dane w mm

d3?

NNNNNN

ds3”

© LWV YV Y o

d3’

11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
11,5

Yy min

ABDA DDA S

Yy min

AA DDA D

Y min

(51 NC, WE T WG N T |

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
odi ‘
| | [
- |-
| £ L
| I g
i >
f 1 =<

@d2
135%se ods

1. wartosci uniesienia.
2.2 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru
warunkow w 12 mogg wystapic roznice + 0,5 mm.

h

2,5
2,5
2,5 P

2,5
2,5

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

=L

WWwWwwwwww




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

‘ Bolce gwintowane typ RD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
]

d
« Zgodne 7 EN 1SO 13918 (RD)
|

1

o Z topnikiem lub bez.
e /grzewane w ostonie gazu lub pierscieniu

I1

o~
ceramicznym. o
K]
v &
] > | )
f 11 <

@d2
135%se 2ds

1. Wartosci uniesienia.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru
warunkow w 12 moga wystapic roznice + 0,5 mm.

3. W zwiazku z przyjeta tolerancja wagowa dane majg wartosci przyblizone.

di 12? d2 d3”  ymin h”
M12 20
M12 25 9,5 13,5 6 4
M12 30 9,5 13,5 6 4
M12 35 9,5 13,5 6 4
M12 40 9,5 13,5 6 4
M12 45 9,5 13,5 6 4
M12 50 9,5 13,5 6 4
M12 55 9,5 13,5 6 4
M12 60 9,5 i35 6 4
M12 65
M12 70
M12 75
M12 80
M12 85
M12 90
M12 95
M12 100

d1 122 d2 d3”  ymin h"
M16 20
M16 25
M16 30 13,2 18 7,5/11° 5
M16 35 13,2 18 7,5/11° 5
M16 40 13,2 18 7,5/11° 5
M16 45 13,2 18 75/11" 5
M16 50 13,2 18 7,5/11° 5
M16 55 13,2 18 75/11" 5
M16 60 13,2 18 7511 5
M16 65 13,2 18 7511 5
M16 70
M16 75
M16 80
M16 85
M16 90
M16 95
M16 100

di 127 d2 d3’  ymin h?
M20 30
M20 35 16,5 23 9/13" 6
M20 40 16,5 23 9/13" 6
M20 45 16,5 23 9/13% 6
M20 50 16,5 23 9/13" 6
M20 55 16,5 23 9/13% 6
M20 60 16,5 23 9/13% 6
M20 65 16,5 23 9/13% 6
M20 70 16,5 23 9/13% 6
M20 75
M20 80
M20 85
M20 90
M20 95
M20 100

d1 12? d2 d3”  ymin h?
M24 50 20 28 12/15" 7
M24 75 20 28 12/15" 7
M24 100 20 28 12/15" 7

Wszystkie dane w mm




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

4 Bolce gwintowane typ MD

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
. L . od
o Robione na zamowienie ze wszystkich - ‘
standardowych materiatow | / ‘
| - |
! bez ukosu
| -
‘ g
2 | |
| ¢ ‘ L 4
$ o —=

Dla zastosowan, w ktorych wymagany jest ciggty gwint az do spoiny,
moga byc¢ dostarczone bolce gwintowane typu MD. Inne wymiary,
gwinty i materiaty po konsultacji.

di 12 d3 h h2
M6 15

M6 20

M6 25

M6 30

M6 35

M6 40

M6 45

M6 50

M6 55

M6 60

M6 65

M6 70

M6 75

M6 80

ne %0 St M6
M6 90

M6 95

M6 100

d1 2 d3 h ha
M8 15

M8 20 11,0 3,5 55
M8 25 11,0 3,5 55
M8 30 11,0 3,5 55
M8 35 11,0 3,5 55
M8 40 11,0 3,5 55
M8 45 11,0 3,5 55
M8 50 11,0 3,5 55
M8 55 11,0 35 55
M8 60 11,0 3,5 55
M8 65 11,0 35 55
M8 70 11,0 35 55
M8 75 11,0 35 55
M8 80 11,0 35 5,5 St M8
M8 85 11,0 35 55
M8 90 11,0 3,5 55
M8 95 11,0 35 55
M8 100 11,0 35 55
di 12 d3 h h2
M10 15
M10 20 135 40 6,0
M10 25 13,5 40 6,0
M10 30 13,5 40 6,0
M10 35 135 40 6,0
M10 40 13,5 40 6,0
M10 45 135 40 6,0
M10 50 13,5 40 6,0
M10 55 13,5 40 6,0
M10 60 13,5 40 6,0
M10 65 13,5 40 6,0
M10 70 13,5 40 6,0
M10 75 135 40 6,0
M10 80 13,5 40 6,0
M10 85 135 40 6,0 St M10
M10 90 13,5 40 6,0
M10 95 13,5 40 6,0
M10 100 135 40 6,0

Wszystkie dane w mm




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec gwintowany typ MD

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Robione na zamowienie ze wszystkich

d

standardowych materiatow ‘ /
‘ M8
|

.
bez ukosu ‘

Spoina

Dla zastosowan, w ktorych wymagany jest ciggty gwint az do spoiny,
mogga byc¢ dostarczone bolce gwintowane typu MD. Inne wymiary,
gwinty i materiaty po konsultacji.

d1 12 d3 h h2
M12 20 15,5 4,5 6,5
M12 25 15,5 4,5 6,5
M12 30 15,5 45 6,5
M12 35 15,5 4,5 6,5
M12 40 15,5 45 6,5
M12 45 15,5 4,5 6,5
M12 50 15,5 45 6,5
M12 55 15,5 4,5 6,5
M12 60 15,5 45 6,5
M12 65 15,5 45 6,5
M12 70 15,5 45 6,5
M12 75 15,5 45 6,5
M12 80 15,5 45 6,5
M12 85 15,5 45 6,5 St M12
M12 90 15,5 4,5 6,5
M12 95 15,5 45 6,5
M12 100 15,5 4,5 6,5

d1 12 d3 h h2
M16 20
M16 25
M16 30 20,5 70 9,0
M16 35 20,5 70 9,0
M16 40 20,5 70 9,0
M16 45 20,5 70 9,0
M16 50 20,5 70 9,0
M16 55 20,5 70 9,0
M16 60 20,5 70 9,0
M16 65 20,5 70 9,0
M16 70 20,5 70 9,0
M16 75 20,5 70 9,0
M16 80 20,5 70 9,0
M16 85 20,5 70 9,0 St M16
M16 % 20,5 70 9,0
M16 95 20,5 70 9,0
M16 100 20,5 70 9,0

d1 2 d3 h H2
M20 30
M20 35 26,0 9,0 11,0
M20 40 26,0 9,0 11,0
M20 45 26,0 9,0 11,0
M20 50 26,0 9,0 11,0
M20 55 26,0 9,0 11,0
M20 60 26,0 9,0 11,0
M20 65 26,0 9,0 11,0
M20 70 26,0 9,0 11,0
M20 75 26,0 9,0 11,0
M20 80 26,0 9,0 11,0
M20 85 26,0 9,0 11,0
M20 % 26,0 9,0 11,0 St M20
M20 95 26,0 9,0 11,0
M20 100 26,0 9,0 11,0

Wszystkie dane w mm




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

‘ Bolec gwintowany typ MD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

o Robione na zamowienie ze wszystkich

d

standardowych materiatow \ / \
‘ M8
|

Spoina

@ds

Dla zastosowan, w ktorych wymagany jest ciggty gwint az do spoiny,
moga byc dostarczone bolce gwintowane typu MD. Inne wymiary,
gwinty i materiaty po konsultacji.

d1 2 d3 h h2
Mé 15

M6 20

M6 25 3
Mé 30 )
Mé 35

M6 40

M6 45

M6 50

Mé 55

Mé 60

Mé 65

M6 70

M6 75

M6 80

e A2NA M6
Mé 90

M6 95

M6 100

d1 12 d3 h h2
M8 15

M8 20 11,0 3,5 55
M8 25 11,0 3,5 55
M8 30 11,0 3,5 5,5
M8 35 11,0 3,5 55
M8 40 11,0 3,5 5,5
M8 45 11,0 3,5 55
M8 50 11,0 3,5 55
M8 55 11,0 3,5 5,5
M8 60 11,0 3,5 5,5
M8 65 11,0 3,5 5,5
M8 70 11,0 3,5 55
M8 75 11,0 3,5 55
M8 80 11,0 3,5 5,5
M8 85 11,0 3,5 5,5
M8 90 11,0 3,5 5,5
M8 95 11,0 3,5 55
M8 100 11,0 3,5 55

di 12 d3 h h2
M10 15
M10 20 13,5 4,0 6,0
M10 25 13,5 4,0 6,0
M10 30 13,5 4,0 6,0
M10 35 13,5 4,0 6,0
M10 40 13,5 4,0 6,0
M10 45 13,5 4,0 6,0
M10 50 13,5 4,0 6,0
M10 55 13,5 4,0 6,0
M10 60 13,5 4,0 6,0
M10 65 13,5 4,0 6,0
M10 70 13,5 4,0 6,0
M10 75 13,5 4,0 6,0
M10 80 13,5 4,0 6,0
M10 85 13,5 4,0 6,0
M10 90 13,5 4,0 6,0
M10 95 13,5 4,0 6,0
M10 100 13,5 4,0 6,0

Wszystkie dane w mm




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

‘ Bolec gwintowany typ MD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
od1

e Robione na zamowienie ze wszystkich ‘ ‘
standardowych materiatow ‘ e _/ i
! bez ukosu ‘
\ il

| |4

$‘ —

Dla zastosowan, w ktorych wymagany jest ciggty gwint az do spoiny, moga by¢ dostarczone
bolce gwintowane typu MD. Inne wymiary, gwinty i materiaty po konsultacji.
11 do wyboru przez producenta. Jest to wskaznik, ktory nie zalezy od uzytkownika

d1 12 d3 h h2
M12 20
M12 25 15,5 4,5 6,5
M12 30 15,5 4,5 6,5
M12 35 15,5 4,5 6,5
M12 40 15,5 4,5 6,5
M12 45 15,5 4,5 6,5
M12 50 15,5 4,5 6,5
M12 55 15,5 4,5 6,5
M12 60 15,5 4,5 6,5
M12 65 15,5 4,5 6,5
M12 70 15,5 4,5 6,5
M12 75 15,5 4,5 6,5
M12 80 15,5 4,5 6,5
M12 85 15,5 4,5 6,5
M12 % 15,5 4,5 6,5
M12 95 15,5 4,5 6,5
M12 100 15,5 4,5 6,5

d1 12 d3 h h2
M16 20
M16 25
M16 30 20,5 70 9,0
M16 35 20,5 70 9,0
M16 40 20,5 70 9,0
M16 45 20,5 70 9,0
M16 50 20,5 70 9,0
M16 55 20,5 70 9,0
M16 60 20,5 70 9,0
M16 65 20,5 70 9,0
M16 70 20,5 70 9,0
M16 75 20,5 70 9,0
M16 80 20,5 70 9,0
M16 85 20,5 70 9,0
M16 90 20,5 70 9,0
M16 95 20,5 70 9,0
M16 100 20,5 70 9,0

d1 12 d3 h h2
M20 30
M20 35 26,0 9,0 11,0
M20 40 26,0 9,0 11,0
M20 45 26,0 9,0 11,0
M20 50 26,0 9,0 11,0
M20 55 26,0 9,0 11,0
M20 60 26,0 9,0 11,0
M20 65 26,0 9,0 11,0
M20 70 26,0 9,0 11,0
M20 75 26,0 9,0 11,0
M20 80 26,0 9,0 11,0
M20 85 26,0 9,0 11,0
M20 90 26,0 9,0 11,0
M20 95 26,0 9,0 11,0
M20 100 26,0 9,0 11,0

Wszystkie dane w mm




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€ Bolec gwintowany typ PD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
9d1
|
\

e Zgodny z EN ISO 13918 (PD) lub
robiony na zamowienie ze wszystkich
standardowych materiatow.

o Takze ze stali ocynkowanej i niklowanej.

-]
od2

1. Wartosci uniesienia.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkdw
w [2 moga wystapic¢ réznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

d1 12 d2 d3”  ymin b h?

M6 15 535 85 9 - 3,5
M6 20 535 85 9 - 3,5
M6 = 25 535 85 9 - 35
M6 30 535 85 9 - 3,5
M6 35 535 85 - 20 35
M6 40 535 85 - 20 35
M6 45 535 85 - - 35
M6 50 535 85 - - 3,5
M6 55 535 | 85 - - 35
M6 60 535 85 - - 3,5
M6 65 535 85 - - 35
M6 70 535 85 - - 3,5
M6 75 535 85 - - 35
M6 80 535 85 - - 3,5
M6 = 8 535 | 85 - - 35 St M6
M6 90 535 85 - - 3,5
M6 95 535 85 - - 35
M6 100 535 85 - - 3,5

di1 12? d2 d3”  ymin b h”

M8 15

M8 20 719 100 9 - 3,5
M8 25 719 100 9 - 35
M8 30 719 100 9 - 3,5
M8 35 719 100 9 - 35
M8 40 719 100 9 - 3,5
M8 45 719 100 9 - 35
M8 50 719 10,0 - 40 3,5
M8 55 719 10,0 - - 35
M8 60 719 10,0 - - 45
M8 65 719 10,0 - = 35
M8 70 719 10,0 - = 3,5
M8 75 719 10,0 - = 35
M8 80 719 100 - - 35 St M8
M8 85 719 10,0 - = 35
M8 9 719 10,0 - - 3,5
M8 95 719 10,0 - - 35
M8 100 719 10,0 - - 3,5

d1 127 d2 d3”  ymin b h?

M0 15

MO 20 903 125 95 - 40
MO 25 9,03 125 95 - 40
MO 30 903 125 95 - 40
M0 35 903 125 95 | - | 40
MO 40 903 125 95 - 40
MO 45 9,03 125 95 - | 40
MO 50 9,03 125 - 40 40
MO 55 9,03 125 - - 40
MO 60 903 125 - - 40
M0 65 903 125 - - 40
MO 70 903 125 - - 40
MO 75 903 125 - - 40
MO 80 9,03 125 - - a0
M0 85 903 125 - - 40 St M10
MO 90 903 125 - - a0
MO | 95 903 125 - - 40
M0 100 9,03 125 - 40 40

Wszystkie dane w mm (7,85 kg/dm na kazde 1000 sztuk w kg).




4

STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

@ Bolec gwintowany typ PD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
od1
« Zgodny z EN SO 13918 (PD) lub | |
robiony na zamowienie ze wszystkich ‘ ‘
standardowych materiatow. ‘ al ‘ .
al e

0d2
RN ad:

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkow
w [2 moga wystapic¢ roznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

di 122 d2 d3”  ymin b h

M12 20

M2 25 1086 155 11,5 - 4,5
M2 30 1086 155 11,5 @ - 4,5
M2 35 10,86 155 11,5 - 45
M12 40 1086 155 11,5 - 45
M12 45 10,86 155 11,5 - 4,5
M2 50 10,86 155 @ - 40 45
M12 55 10,86 155 - - 4,5
M12 60 10,86 155 @ - - 4,5
M2 65 10,86 155 - - 45
M2 70 1086 155 @ - - 4,5
M12 75 1086 155 - - 4,5
M12 80 10,86 155 @ - - 45
Mi2 8 10,86 155 - - 4,5
M12 90 1086 155 @ - - 45 St M12
M2 95 10,86 155 - - 4,5
M12 100 10,86 155 @ - 40 4,5
M12 140 10,86 155 - 80 4,5

d1 12” d2 d3”  ymin b h?

Mi6 | 20

M6 25

Mi6 30 147 (195 (135 - | 60
M6 35 147 195 135 - 60
Mi6 40 147 195 135 - 60
M6 45 147 195 135 - 60
M6 50 147 195 - 40 60
M6 55 147 195 - 40 60
M6 60 147 195 - 40 60
M6 65 147 195 - 40 60
Mi6 70 147 195 @ - - 60
M6 75 147 195 - - 60
Mi6 80 147 195 - - 60
M6 85 147 195 - - 6,0 St M16
Mi6 90 147 195 | - - 60
M6 95 147 195 - - 60
Mi6 100 147 195 - 40 60
M6 140 147 195 - 80 60

d1 12? d2 d3”  ymin b h"
M20 30 1838 24,5 7
M2 35 1838 245 155 7
M2 40 1838 245 155 7
M2 45 1838 245 155 7
M20 50 18,38 24,5 = 40 7
M20 55 18,38 24,5 = 40 7
M20 60 18,38 24,5 = 40 7
M20 65 18,38 24,5 = 40 7
M20 70 18,38 24,5 = 40 7
M20 75 18,38 24,5 = = 7
M20 80 1838 245 - - 7
M20 85 1838 245 - - 7
M20 90 18,38 245 o - 7
M20 95 18,38 24,5 = o 7 St M 2 O
M20 100 18,38 24,5 = = 7

Wszystkie dane w mm (7,85 kg/dm na kazde 1000 sztuk w kg).
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STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

‘ Bolec gwintowany typ PD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

odi

« Zgodny z EN ISO 13918 (PD) lub robiony na |
zamowienie ze wszystkich standardowych ‘
materiatow. ‘

11
12

Spoina

0d2
RN 2ds

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkdw
w [2 moga wystapic¢ réznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

di 12” d2 d3”  ymin b h”

M6 15 535 85 9 - 3,5
M6 20 535 85 9 - 3,5
M6 25 535 85 9 - 3,5
M6 30 535 85 9 - 3,5
M6 35 535 85 - 20 35
M6 40 535 85 - 20 35
M6 | 45 535 85 - - 3,5
M6 50 535 85 - - 3,5
M6 55 535 85 - - 3,5
M6 60 535 85 - - 3,5
M6 65 535 85 - - 35
M6 70 535 85 - - 3,5
M6 75 535 85 - - 35
M6 80 535 85 - - 3,5
M6 = 8 535 85 - - 35
M6 90 535 85 - - 3,5
M6 = 95 535 85 - - 35
M6 100 535 85 - - 3,5

d1 b3 d2 d3”  ymin b li”

M8 15

M8 20 719 100 9 - 3,5
M8 25 719 100 9 - 35
M8 30 719 100 9 - 3,5
M8 35 719 100 9 - 35
M8 40 719 100 9 - 3,5
M8 45 719 100 9 - 35
M8 50 719 100 - 40 35
M8 55 719 100 - - 35
M8 60 719 100 - - 3,5
M8 65 719 100 - - 35
M8 70 719 100 - - 3,5
M8 75 719 100 - - 35
M8 80 719 100 - - 3,5
M8 8 719 100 - - 35
M8 0 719 100 - - 3,5
M8 95 719 100 - - 35
M8 100 719 100 - - 35

d1 12 d2 d3”  ymin b h"

M10 i35

M10 20 9,03 1255 95 = 4,0
M10 255 905N 12758 NS5 o 4,0
M10 30 903 125 95 = 4,0
M10 Soll 905N iZ75H NS5 ° 4,0
M10 40 9,03 125 9,5 = 4,0
M10 5H OIS 1275 Y5 = 4,0
M10 50 9,03 12,5 = 40 4,0
M10 S50 905N 1275 = = 4,0
M10 60 9,03 12,5 = = 4,0
M10 65 9,03 125 = = 4,0
M10 70 9,03 12,5 = = 4,0
M10 75 903 12,5 = = 4,0
M10 80 9,03 12,5 = = 4,0
M10 85 9,03 12,5 = = 4,0
M10 90 9,03 12,5 = = 4,0
M10 95 9,03 12,5 = = 4,0
M10 100 9,03 12,5 = 40 4,0

Wszystkie dane w mm (7,85 kg/dm na kazde 1000 sztuk w kg).
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STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

‘ Bolec gwintowany typ PD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
od1
|
\

e Zgodny z EN ISO 13918 (PD) lub robiony na
zamowienie ze wszystkich standardowych
materiatow.

11
12

Spoina

0d2
N ods

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkow
w [2 moga wystapic¢ roznice + 0,5 mm.

(1 wskazane przez producenta.

di 12? d2 d3”  ymin b h?

M2 20

M12 25 10,86 155 11,5 - 45
Mi2 30 10,86 155 11,5 @ - 4,5
M12 35 10,86 155 11,5 - 4,5
M2 40 1086 155 11,5 @ - 45
M12 45 10,86 155 11,5 - 4,5
Mi2 50 10,86 155 @ - 40 4,5
M2 55 10,86 155 - - 4,5
Mi2 60 1086 155 @ - - 45
M12 65 10,86 155 - - 4,5
Mi2 70 1086 155 @ - - 4,5
M12 75 10,86 155 - - 4,5
Mi2 80 1086 155 @ - - 4,5
M12 85 10,86 155 - - 4,5
M2 90 1086 155 @ - - 45
M12 95 1086 155 - - 4,5
M2 100 10,86 155 @ - 40 45
M12 140 10,86 155 - 80 4,5

d1 12? d2 d3” ymn b h?

M6 20

M6 25

Mi6 30 147 195 135 - 6,0
M6 35 147 195 135 - 6,0
M6 40 147 195 135 @ - 6,0
M16 45 147 195 135 - 6,0
M6 50 147 195 - 40 6,0
M6 55 147 195 - 40 6,0
Mi6 60 147 195 - 40 6,0
M16 65 147 195 - 40 6,0
M6 70 147 195 - - 6,0
M6 75 147 195 - - 6,0
Mi6 80 147 195 @ - - 6,0
M6 8 147 195 - - 6,0
M6 90 147 195 - = 6,0
M6 95 147 195 - - 6,0
M16 100 147 195 - 40 6,0
M16 140 147 195 - 80 6,0

di 127 d2 d3”  ymin b h?
M20 30 18,38 245 7
M20 35 18,38 24,5 155 7
M20 40 1838 245 155 7
M20 45 1838 24,5 155 7
M20 50 18,38 24,5 - 40 7
M20 55 18,38 24,5 - 40 7
M20 60 18,38 24,5 - 40 7
M20 65 18,38 24,5 - 40 7
M20 70 18,38 24,5 - 40 7
M20 75 18,38 24,5 - - 7
M20 80 18,38 24,5 - - 7
M20 85 18,38 24,5 - - 7
M20 90 18,38 24,5 - - 7
M20 95 18,38 24,5 - - 7
M20 100 18,38 24,5 - - 7

Wszystkie dane w mm (7,85 kg/dm na kazde 1000 sztuk w kg).




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec gtadki UD

e Zgodny z EN ISO 13918 (UD) lub robiony na
zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

d1i

26
26
@6
26
26
26
26
@6
26
@6
26
26
6
26
26
26
26
@6

d1

28
28
28
@8
28
28
@8
28
28
28
28
@8
28
@8
a8
28
8
28

d1

210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210

12?

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70

80
85
90
95
100

12

15
20
25
30
35
40

50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

95
100

d2?

8,5
85
8,5
8,5
8,5
8,5
8,5

Wszystkie dane w mm

A B DDA

=z

A A DDA

&

ABADADBDADEIDEPDADDADDED

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

12

‘ - ‘
I

Spoina

—hje

odi
1350 5 4 2d2

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkdw
w [2 moga wystapic¢ réznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

St 210



STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE
ZGRZEWANIE tUKOWE
‘ Bolec gtadki ubD przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
« Zgodny z EN SO 13918 (UD) lub robiony na T
zamowienie ze wszystkich standardowych ‘

12

Spoina

|
\
materiatow. ‘ - ‘
i

hie—

od1
1350 5 A od2

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkow
w [2 moga wystapic¢ roznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

dl |22) dzl) hl)
212 15

212 20 16 5
212 25 16 5
912 30 16 5
212 35 16 5
912 40 16 5
212 45 16 5
212 50 16 5
212 55 16 5
212 60 16 5
212 65 16 5
212 70 16 5
212 75 16 5
e St 012
212 90

012 95

212 100

d1 12? d2? h?
216 20

016 25 21 7
216 30 21 7
016 35 21 7
016 40 21 7
016 45 21 7
216 50 21 7
216 55 21 7
216 60 21 7
016 65 21 7
016 70 21 7
016 75 21 7
1 21 7
O St 016
216 90

216 95

216 100

di 122 d2" h?
18,2 25

18,2 30

18,2 35

18,2 40

218,2 45

218,2 50

018,2 55

18,2 60

218,2 65

018,2 70

18,2 75

18,2 80
- St 0182
218,2 95

218,2 100

Wszystkie dane w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec gtadki UD

e Zgodny z EN ISO 13918 (UD) lub robiony na
zamowienie ze wszystkich standardowych

materiatow.

26
26
26
26
26
26
26
26

26

o8
28
28

8

28
28
8

8

di

210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210

Wszystkie dane w mm

12?

i35
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

12?

i35
20
25
30
85
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

127

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

d2”

8,5
85
8,5
8,5
8,5
8,5
8,5

A A DDA DD D

h?

B R N e e

=

B N R IR T SN N R S

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

11
12

Spoina

od1
1350 5 A4 od2

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkdw
w [2 moga wystapic¢ réznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

REA o 10



STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tU

€@ Bolec gtadki UD

|
e Zgodny z EN ISO 13918 (UD) lub robiony na ! !
zamowienie ze wszystkich standardowych ‘ ‘

materiatow.

di

212
012
212
012
212
012
212
012
012
012
012
012
012
012
012
212
012
212

d1

216
216
216
216
216
216
216
216
216
216
216
216
016
216
016
216
216

di

018,2
18,2
18,2
18,2
218,2
18,2
218,2
18,2
18,2
18,2
218,2
18,2
218,2
18,2
218,2
18,2

OWE

122

15
20
25
30
B5
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

127

20
25
30
85

45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100

d21)

21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21

dzl)

Wszystkie dane w mm

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

1
12

Spoina

od1
1350 5 A4 od2

1. Wartosci uniesienia.
2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku doktadnego pomiaru warunkow
w [2 moga wystapic¢ roznice + 0,5 mm.

1 wskazane przez producenta.

x
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STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec z gwintem wewnetrznym typ ID

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:
o Robiony na zamowienie ze wszystkich o
standardowych materiatow. T I i
|
2272 |
. || ®
| s

d1 d2 12 d3 b h
gl0  Ms 2 B 6 40
610 M6 15 13 7 40
g0 Ms 0 13 7 40
010 M6 5 13 9 40
610 Ms 30 13 9 40
510 Ms 33 13 9 40
610 M6 90 13 9 40
510 M6 45 13 9 40
010 M6 50 13 9 40
g0 M6 60 13 9 40
gl0  Ms 70 13 9 40
610 M6 80 13 9 40
o0 | Ms | 90 | 13 9 40 St M6 | 210
610 Me 100 13 9 40

d1 d2 12 d3 b h
g2 M8 15 | 16 8 50
ol2 M8 20 16 2 50
ola6 M8 25 185 | 12 58
o146 M8 30 185 12 58
ol46 M8 35 185 | 12 58
o146 M8 40 185 12 58
ol4a6 M8 45 185 | 12 58
ol46 M8 50 185 12 58
ol46 M8 55 185 | 12 58
ol46 M8 60 185 12 58
o146 M8 70 185 | 12 58
0146 M8 80 185 12 58 St M8 ©12/14,6
ol46 M8 9 185 | 12 58

014,6 M8 100 18,5 12 58

di d2 12 d3 b h
216,2 M10 15
©16,2 M10 20 21,0 10 70
216,2 M10 25 21,0 15 70
016,2 M10 30
016,2 M10 E5)

16,2 M10 40 21,0 15 70
016,2 M10 45

2162  M10 50
©16,2 M10 55
16,2 M10 60
016,2 M10 70
e | | e St | M10 2162

2162  M10 20
2162 M10 100

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

@ Bolec z gwintem wewnetrznym typ ID
przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Robiony na zamowienie ze wszystkich
standardowych materiatow. R | -

12

Spoina

|
v j

@di1
135°+5 2ds

d1 ) 2 d3 b h

010 M6 12 13 6 40

010 M6 15 13 7 40 ‘

010 M6 20 13 7 40 )

010 M6 25 13 7 40

010 M6 30 13 7 40

010 M6 33 13 7 40

010 M6 90 13 7 40

010 M6 45 13 7 40

010 M6 50 13 7 40

010 M6 60 13 7 40

010 M6 70 13 7 40

010 M6 80 13 7 40

010 M6 90 13 7 40 - M6 210
010 Me 100 13 7 40

di1 d2 12 d3 b h

o2 M8 15 | 16 8 50

o2 M8 20 16 2 50 -
o146 M8 25 185 12 | 58 h -
o146 M8 30 185 12 58
o146 M8 35 185 12 | 58
o146 M8 40 185 12 58
o146 M8 45 185 | 12 58
o146 M8 50 185 12 58
o146 M8 55 185 12 | 58
o146 M8 60 185 12 58
o146 M8 70 185 12 | 58
0146 M8 80 185 12 58 - M8 ©12/14,6
o146 M8 90 185 | 12 58

14,6 M8 100 18,5 12 58

d1 d2 12 d3 b h
2162  M10 15

2162  M10 20 21,0 10 70 ‘
2162  M10 25 21,0 5 70

2162  M10 30 ;
2162  M10 35

2162  M10 40 21,0 5 70

2162  M10 45

2162  M10 50

2162  M10 55

2162  M10 60

2162  M10 70

916,22  M10 80
2162  M10 90
2162 M10 100

B2VA M10 0162

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec do zgrzewania SD

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Zgodny z EN ISO 13918 (SD)

o Materiat: S235J2G3 + C450 ”‘dz

11
12

Spoina

S
I

1. Przekroczenie $rednicy i 0znaczenia producenta w obrebie
uchwytu 0,5 mm ponizej tba sg dopuszczalne o ile nie powoduja
blokady przy wpuszczeniu w podtoze.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku specjalnych
zastosowan np. zgrzewania technologicznego 12 bedzie krotsze.

3. Wartosci referencyjne. W przypadku specjalnych zastosowan np.
zgrzewania technologicznego, wymiary mogg sie roznic.

d1 12 d2 d3” k h?
04"  +1/-2° 0,3 £0,5
210 50 19 13 7 2,5
210 75 19 13 7 2,5
210 100 19 13 7 2,5
210 125 19 13 7 2,5
210 150 19 13 7 2,5
210 175 19 13 7 2,5 -
St ©10-3/8
di 12 d2 d3® k h?
-04”  +1/-2 0,3 +0,5
013 50 25 17 8 3
213 75 25 17 8 3
013 100 25 17 8 3
013 125 25 17 8 3
013 150 25 17 8 3
013 175 25 17 8 3
013 200 25 17 8 3
St g¢13-1/2"
di 12 d2 d3? k h?
-0,4”  +1/-27 +0,3 0,5
016 50 32 21 8 4,5
216 75 32 21 8 45
016 100 32 21 8 4,5
216 125 32 21 8 4,5
016 150 32 21 8 4,5
216 175 32 21 8 4,5
016 200 32 21 8 45
216 225 32 21 8 4,5 "
o6 250 32 21 8 45 St ©16-5/8

Wszystkie dane w mm



STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

€@ Bolec do zgrzewania SD

przed zgrzaniem: po zgrzaniu:

e Zgodny z EN ISO 13918 (SD) lub produkowany
na zamowienie ze wszystkich standardowych od>

materiatow. } i (—‘—ﬁ

o Materiat: 523532G3 + C450 )

1
12

Spoina

|
|

N\
odi1

2ds

1. Przekroczenie $rednicy i oznaczenia producenta w obrebie
uchwytu 0,5 mm ponizej tba sg dopuszczalne o ile nie powoduja
blokady przy wpuszczeniu w podtoze.

2.12 jest wartoscig konstrukcyjng. W przypadku specjalnych
zastosowan np. zgrzewania technologicznego 12 bedzie krotsze.

3. Wartosci referencyjne. W przypadku specjalnych zastosowan np.
zgrzewania technologicznego, wymiary mogg sie roznic.

d1 12 d2 d3? k h?
040 +1/20 =03 £0,5

g9 50 32 23 10 6
619 60

g9 75 32 23 10 6
619 80

g9 100 32 23 10 6
g9 125 32 23 10 6
o109 150 32 23 10 6
019 175 32 23 10 6
g9 200 32 23 10 6
g9 225 32 23 10 6
g9 250 32 23 10 6
g9 275 32 23 10 6
g19 300 32 23 10 6 St | ¢19-3/4"
019 325 32 23 10 6
g9 350 32 23 10 6
d1 12 d2 ds3” k h?
040 +1/27 %03 £0,5

g2 50 | 3 29 10 6
g2 75 35 29 10 6
622 %

@22 100 35 29 10 6
922 125 35 29 10 6
@22 150 35 29 10 6
g2 175 | 35 29 10 6
022 200 35 29 10 6
g22 25 | 35 29 10 6
922 250 35 29 10 6
922 275 3 29 10 6
@22 300 35 29 10 6 St ©22-7/8"
022 325 | 35 29 10 6
g2 350 35 29 10 6

Wszystkie dane w mm




ALY
ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

@ Pierscien typ RF

o Odpowiedni dla typu RD pd2

od4

Typ d1 d2 d4 h a K ‘ . ‘
w ol
RF 6 6,2 9,6 11,6 10,0 59 v

Typ d1 d2 d4 h a
RF 8 8,5 12,5 15,4 9,0 71
Typ d1 d2 d4 h a
RF 10 10,2 14,8 17,8 11,5 7,1

Typ d1 d2 d4 h a

RF 12 122 | 165 = 201 130 83 w

Typ d1 d2 d4 h a “ . g

RF 16 16,2 19,9 26,1 15,3 9,9 b i A
. y

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

@ Pierscien typ KSP-F

« Odpowiedni dla typu RD acz
o Porownywalny z PD lecz ‘
z maksymalnym gwintem % ‘
| o =
ods
od4

Typ d1 d2 d3 d4 h a
KSP-F8 74 +04 14,803 9,1+04 178204 47 23
Typ di d2 d3 d4 h a
KSP-F 10 9,2 +0,4 18,503 11,7 +04 20,1 04 55 2,5

Typ di d2 d3 d4 h a . I
L]

KSP-F 12 11,1 +0,5 19,9 03 13,8405 23,8405 57 3,0 w |
.

d3 d4 h a
4,0

Typ d1i d2
KSP-F 16 15,0 +0,6 26,1 0,3 17,8 +0,5 29,0 0,5 9,0

Wszystkie dane w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

STEAM

ZGRZEWANIE tUKOWE

@ Pierscien typ UF

Odpowiedni dla typow:
MD
ub
ID

SD

P
UF 6

Typ
UF8

Typ
UF 10

Typ
UF 12

Typ
UF 13

d1
6,2

d1
8,2

di
10,2

di
12,2

di
13,4

d2
9,6

d2
14,8

d2
14,8

d2
19,9

d2
19,9

Wszystkie dane w mm

d3
8,0

d3
10,3

d3
12,8

d3
14,6

d3
15,6

d4
11,6

d4
17,8

d4
17,8

d4
22,2

d4
22,2

8,7

8,7

9,9

10,6

11,1

4,7

4,7

5l

52

6,3

od4




ALY
ELEMENTY ZGRZEWANE

@ Pierscien typ UF

Odpowiedni dla typow: ng
. UD - |
o ID ‘
* SD |

pda

Typ di d2 d3 d4 h a
UF 16 16,4 26,1 19,7 29,1 13,3 8,6

UF 19 19,5 26,1 23,0 30,8 16,7 11,9

T di d  d3 4 h z 'f"\,“.
< i

UF 22 23,2 30,7 27,5 39,0 18,6 13,8

Typ d1 d2 d3 d4 h a f i

Wszystkie dane w mm




ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE

& Pierscienie typ PF

Odpowiednie dla typu: sd2
e PD \
i | .
od4

Typ d2 d4 h a A | 1 :
PF6 9,6 11,6 65 47 h&
Typ d2 d4 h a - - I
[
PF 8 11,3 13,6 6,5 3,2 " '|
Typ d2 d4 h a
PF 12 16,5 20,2 9,2 5,2

- e I -
Typ d2 d4 h a ]
-

PF 16 20,0 26,2 11,0 70 3

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE - AKCESORIA

€@ Urzadzenie DA-800

Urzadzenie DA-800 stuzy do zgrzewania tukowego oraz ktotkim cyklem.
Sterowane mikroprocesorem, ptynna regulacja pradu i czasu spawania zapewnia
wysokg wydajnosc i powtarzalnosc.

Urzadzenie obstugiwane jest jednym pokrettem, a wszystkie funkcje i parametry
pokazywane sg na wyswietlaczu LCD.

Zainstalowane programy zgrzewania utatwiajg wybor wtasciwych wartosci ustawien
dla roznych konfiguracji bolec-materiat.

Urzadzenie moze by¢ wyposazone w modut gazu ochronnego.

W ofercie posiadamy rowniez zgrzewarki do zgrzewania bolcow fi 25.

o Ptynna requlacja
e Solidna obudowa

o Regulowany kontrast wyswietlacza

o Wysokiej jakosci spoiny przy duzej predkosci zgrzewu
o Mozliwosc pracy w ostonie gazu i pierscieniami ceramicznymi

Pistolet do zgrzewania krétkim cyklem bolcow Pistolet do 2zgrzewania tukowego bolcow
stalowych i nierdzewnwych fi 2-10 mm o max. dtugosci stalowych i nierdzewnych fi 3-12 mm o max. dtugosci
40 mm. 500 mm.

Typ DA-800

Prad i czas zgrzewania fukowego
Metody zgrzewania
Zakres zgrzewania
Przytacze kabli spawalniczych
Napiecie wejsciowe
Obudowa / Klasa zabezpieczen
Warunki otoczenia
Waga

Wymiary

200A - 9000A ( ptynny) , czas 10ms — 1000ms (ptynny)
Zgrzewania tukowe / Zgrzewanie w krétkim cyklu
@2-212/M12
Zainstalowane tuleje: 35/50 mm2 szybko ztaczne
380V (+10%) 32 A
Stal /1P 23S
Temperatura -10 - 450 C (pracy); -10 - 550 C (sktadowania); wilgotno$¢ 0% - 50% przy 400 C

43,5kg

275%260x470 mm (szerokos¢ x wysoko$¢ x dtugos¢)




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ROZt ADOWANIE KONDENSATORA - AKCESORIA

€ Uchwyty
Uchwyt do gwozdzi
Uchwyt do stykéw konektorowych

Prosimy pytac o dodatkowe czesci specjalne i akcesoria

Typ Gwint/ do bolcdw gwintowanych, szpilek
Srednica i tulejek z gwintem wewnetrznym

BH-SZ3 M3 / @3

BH-SZ4 M4 / o4

BH-SZ5 M5 / @5

BH-SZ6 M6 / @6

BH-SZ7 M7 [/ o7

BH-SZ8 M8 / @8

Uchwyt

Srednica do gwozdzi
izolacyjnych
a2
a3
Uchwyt do gwozdzi
Typ do stykéw konektorowych
BH-FS
Uchwyt do stykow
Tvp Gwint/ do bolcéw gwintowanych, szpilek
Srednica i tulejek z gwintem wewnetrznym

BH-AT3 M3 / @3
BH-AT4 M4 / o4
BH-AT5 M5 / @5
BH-AT6 M6 / @6
BH-AT7 M7 / o7
BH-AT8 M8 / @8

Uchwyt AT

Wszystkie dane w mm




STEAM

ELEMENTY ZGRZEWANE

ZGRZEWANIE tUKOWE - AKCESORIA

€ Uchwyt
Uchwyt do pierscieni

Prosimy pyta¢ o dodatkowe czesci specjalne i akcesoria

Tvp Gwint/ do zgrzewania fukowego bolcdw gwintowanych,
Srednica  szpilek i tulejek z gwintem wewnetrznym
BH-HZ6 M6 / @6
BH-HZ8 M8 / @8
BH-HZ10 M10 / @10 d
BH-HZ12 M12 / @12 Q
BH-HZ16 M16 / @16
BH-HZ19 M19 / 219
BH-HZ22 M22 / @22

Uchwyt do zgrzewania tukowego

dla pierscieni
Typ KRR,KSE-E KRS, KRP

KRH6

KRH8

KRH10
KRH12
KRH16
KRH19
KRH22

Uchwyt do pierscieni

Wszystkie dane w mm
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