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Gtéwne atuty

ldea. Pasja. Profesjonalizm.

Powyzsze motto przyswieca naszej firmie od poczat-
ku istnienia. U nas najwazniejsi sg ludzie, ktérzy na co
dzien kieruja sie tym przestaniem. Dzigki temu powsta-
ja nowoczesne rozwigzania i produkty, ktére na state

do siebie przekonuja.

Na rynku polskim dziatamy od 1992 roku. Gtéwna siedzi-
ba znajduje sie na Slgsku, w Tychach — stolicy polskiej
motoryzacji, dlatego tez od poczagtku naszego istnienia
dziatamy w sektorze Automotive. Sciéle wspdipracujgc
z dziatami konstrukcyjno-wdrozeniowymi firm branzy
motoryzacyjnej, bierzemy udziat we wprowadzaniu naj-

nowoczes$niejszych technologii wytwarzania.

Zdobyte w ten sposéb doswiadczenie bezposrednio
transferujemy na inne gatezie przemystu. Do naszych

odbiorcéw nalezg takze firmy z sektora AGD i przemy-

stu maszynowego.

JesteSmy czotowym dostawcg elementéw do
zgrzewania oporowego na potrzeby produkcji, utrzy-
mania ruchu i remontow. Innowacyjne rozwigzania
probleméw naszych klientow, profesjonalizm w dziata-
niu oraz petne zaangazowanie zespotu spowodowaty

ugruntowanie tej pozyciji.

& §

Jako wiodacy dostawca petnej gamy komponentéw do

zgrzewania oporowego oferujemy:

— stopy miedzi,

— elektrody nasadkowe,

— elektrody specjalne,

— ramiona i obsady do zgrzewarek,
— przyrzady zgrzewalnicze,

— czesci specjalne z miedzi stopowej,
— piny ceramiczne i stalowe,

— kable i przytgcza pradowe,

— frezarki do elektrod,

— ostony zgrzewadet,

— balansery.

www.laska.com.pl



Gtéwne atuty

Construkeia | fechnolod

Do Panstwa dyspozycji stawiamy doswiadczenie dzia-

tu konstrukcyjno-technologicznego. Dzieki trafnosci
rozwigzan konstrukcyjnych zdobyliSmy uznanie zaréw-
no przy projektowaniu nowego jak i modernizacji ist-
niejgcego oprzyrzadowania. Projektowanie w oparciu

o programy 3D gwarantuje szybkie opracowanie doku-

mentacji.

Nasz dziat konstrukcyjno-technologiczny jest ogniwem
taczacym zleceniodawce z produkcja. Realizujemy pro-
jekty poczawszy od ustalen zatozen konstrukcyjnych,
opracowanie dokumentacji technicznej, wykonanie az
po kohcowe wdrozenie. Pozwala to na dokonywanie
modyfikacji na kazdym etapie oraz skraca czas reali-
zacji.

Bierzemy czynny udziat w uruchomieniu naszych
przyrzadow i urzadzen. W przypadku koniecznosci
zabudowy w ciggu technologicznym, optymalizujemy
podejscia robotéw przemystowych i programujemy pa-

rametry procesu.

www.laska.com.pl

Produkcja

i

Nowoczesny park maszynowy, optymalne technolo-
gie wytwarzania oraz doswiadczenie, profesjonalizm
i petne zaangazowanie naszego zespotu gwarantujg

sprawng realizacje zlecen.

W wyniku naszej dtugoletniej obecnosci na rynku roz-

wigzali$my wspdlnie z naszymi partnerami handlowymi
wiele probleméw. Wykorzystujemy catg naszg wiedze
przy realizacji projektow, co gwarantuje obstuge zgod-
ng z najnowoczesniejszymi standardami i skrocenie

terminow.
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Jakosé

Jakos$¢ — to dziedzina, na ktorg ktadziemy szczegol-
ny nacisk. Pracujemy gtéwnie w oparciu o materiaty
renomowanego producenta — Le Bronze Industriel.
Nasz system kontroli jakosci spetnia wysokie

wymagania stawiane przez odbiorcow z sektora Auto-

motive.

Standardowo do kazdej partii produktéw dotgczamy
karty pomiarowe oraz atesty materialowe na zycze-
nie odbiorcy. Nasza izba pomiarowa wyposazona jest

W nowoczesne, specjalistyczne przyrzady pomiarowe.

Na Zzgdanie naszych odbiorcéw dokonujemy 100%

kontroli naszych wyrobow.

Gtéwne atuty

Magazyn

Stale utrzymujemy stany magazynowe podstawowych
gatunkéw stopéw miedzi w petnej gamie profili oraz
elektrod nasadkowych w ilosciach pozwalajgcych na

petne zabezpieczenie potrzeb naszych odbiorcéw.
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Wspotpraca z najwiekszymi firmami spedycyjnymi oraz
wiasna baza transportowa pozwalajg nam skrécic¢ czas
dostawy do dwadch dni roboczych dla towaréw maga-

zynowych.

State doskonalenie i ”

Prowadzimy ciggty monitoring procedur i proceséw

w naszej firmie a poprawe i udoskonalanie stabszych
ogniw traktujemy jako jeden z czynnikoéw statego roz-

woju.

www.laska.com.pl



Stopy miedzi i inne materiaty do zgrzewania oporowego

15

le bronze industriel

Nazwa

CRM16X

ZR16X

BICOP

CB4

CNB spec.

CBE2

WCu70

WCu80

Wolfram

Molibden

Electral® — najwyzszej jako$ci stop miedzi.

Materiaty dostepne z naszego magazynu w Tychach, ciecie na wymiar

bez dodatkowych opfat.

Materd  Kasa DN ASTM 1';2‘ Gr%  Z%  Co%  Ni% Be% A% Wk  Mo%  Cu% o
cucrizr | 2 2128 | cwio | O | 04 003015 | — - - | - - — | reszta | 140-160
cuzr 2 21580 | C15000 | CW120C | — | 015 - - — | - - — | ressta | 125-150
CuA203 | 2 | ctsies | — - - - - - — | o6 - — | reszta | 140-150
CuCoBe | 3 21285 | C17500 | CW104C | — - 22 — | | — - — | resta | 240-260
CuNi2Be | 3 20850 | C17510 | CWioC | — - - 17 | 03 | — - - — | 210250
CuBe2 4 21247 | c17200 | owiote | — _ 02 | — | 20 | — - — | ressta | 320-360
WCu 10 5182 - - - - - - - | = 70 - 30 | 160-180
WCu 1 5182 - - - - - - - | - 8 - 20 | 200-230
99"3’9% - - - - - - - - — = | e | — — | 320370
gg'g‘;% - - - - - - - - - - - 99,99 - 190-210

www.laska.com.pl

Powyzsze dane majg charakter orientacyjny, szczegétowe
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Stopy miedzi i inne materiaty do zgrzewania oporowego

Dostepne przekroje:
O - prety okragte
O - prety kwadratowe
O - szesciokaty
— — ptaskowniki
— plyty

L " YSO‘.2 ES, 65\S Ciezar ~ Przewodno$¢ Przewodno$¢  Przewodno$¢  Temperatura
yytrzymato$e - granica diuzeni p lektr. % ekt - ieten] 7 .
- plastycznosci wydluzenie  whasciwy elektr. % elektr. cieplna migkniecia astosowanie
. >% glem? IACS MS/m 20°-200°C °C
zrywanie >MPa

Materiat na elektrody, obsady i ptyty do przyrzadéw zgrzewalniczych. Optymalny

480 420 18 8.9 >78 546 320 500 dla zgrzew’ar_ua stali weglowych i ocypkowanych. Cechuje sie bardzo dobrg
przewodnoscig, elektryczng przy twardosci ok. 160HB oraz wysoka temperaturg
migkniecia. Materiat nadaje sie do giecia na zimno.

430 420 12 89 >82 >48 340 500 Wysoka temperatura miekniecia i doskonata przewodno$¢ elektryczna. Stosowany

do zgrzewania punktowego stali, aluminium i brazu.

Nowatorski stop z domieszkowanym aluminium w $rodowisku prézni. Stosowany
430 410 12 8,9 >85 >49 340 650 w ekstremalnych warunkach zgrzewania punktowego. Doskonata przewodno$¢
pofaczona z wysoka temperaturg migknienia.

Bardzo dobre parametry mechaniczne oraz twardo$¢ w potaczeniu z mniejszq
przewodnoscia elektryczng od stopéw z cyrkanem i chromem. Stosowany gtéwnie
w procesach zgrzewania garbowego i doczotowego. Zalecany dla zgrzewania
punktowego i liniowego stali nierdzewnych.

700 650 8-15 8,9 >43 >25 200 470

Zalecany do zgrzewania stali nierdzewnych i Zaroodpornych. Wysoka twardo$c¢
670 650-700 10-14 838 69 40 290 480 i wytrzymato$¢ mechaniczna przy dobrej przewodnosci cieplnej i elektrycznej.
Optymalny stop do zgrzewania liniowego stali nierdzewne;.

Stop o najlepszych wiasciwosciach mechanicznych. Stosowany, gdy elektroda
1150 1000 2-4 8,3 >30 >17 110 300 przenosi réwniez ekstremalne sity mechaniczne. Zalecany réwniez na wkiadki do
form wtryskowych.

Spiek wolframowy uzywany na elektrody do zgrzewania garbowego i doczotowego.
390 380-430 3-5 14 >49 >29 150 930 Elektrody wielokrotnego uzytku do elektro-drazarek wgtebnych oraz wkiadki do
speczania oporowego i nitowania. Zalecany na zeby grzewcze do hartowania stali.

Spiek wolframowy uzywany na elektrody do zgrzewania garbowego i doczotowego.
490 480-520 3-5 15,3 >30 >15 130 1000 Elektrody wielokrotnego uzytku do elektro-drazarek wgtebnych oraz wkiadki do
speczania oporowego i nitowania. Zalecany na zeby grzewcze do hartowania stali.

Zgrzewanie materiatéw przewodzacych np. miedzi i mosigdzu. Ze wzgledu na cene
1100 — 0-1 19,3 >31 >18 125 1000 zazwyczaj stosuje si¢ jedynie wkiadke roboczg z wolframu, elektroda wykonana jest
z CRM16.

Zgrzewanie materiatéw przewodzacych np. miedzi i mosigdzu. Ze wzgledu na cene
630 580 15-20 10,2 >35 >20 130 870 zazwyczaj stosuje si¢ jedynie wkiadke roboczg z wolframu, elektroda wykonana jest
z CRM16.

informacje znajdziecie Panstwo w atestach materiatowych.

@ 2 @;_ ﬁ \ www.laska.com.pl



O Prety O Ksztattowniki ———— Plyty

_ CRM16  CB4 , CRM16  CB4 _ CRM16  CB4
Srednica Wymiar Wymiar

kg/m kg/m kglszt.
6 0,25 10x10 0,90 4x500x2000 35,80
8 0,45 10x20 1,80 5x500x2000 44,75
10 0,70 10x30 2.70 6X500x2000 53,70
12 1,01 10x40 3,60 7x500x1000 31,33
125 1,10 10x50 4,50 8x500x1000 35,80
12,7 113 10x100 8,90 10x500x1000 44,75
13 1,20 15x15 2,01 12x500x1000 107,40
14 1,40 15x20 2,70 13x500x1000 116,35
15 1,60 15x25 3,36 16x305x1000 43,68
16 1,80 15x35 4,70 16x500x1000 71,60
18 2,30 15x30 4,03 20x305x1000 54,60
19 2,54 15x40 5,37 20x500x1000 89,50
20 2,81 15x50 6,70 22x500x1000 98,45
21 3.10 20x20 3,60 25x305%1000 68,24
22 340 20x25 4,50 25x500x1000 111,88
23 372 2030 5,37 30x300x1000 80,55
2 4,05 20x35 6,27 30x500x1000 134,25
25 4,40 2040 716 32x305x1000 87,35
2% 475 20x45 8,06 35x305x1000 95,54
27 512 20x50 8,95 35x500x1000 156,63
28 551 20x60 10,74 38x305x1000 103,73
30 6,33 20x80 14,32 40x300x1000 107,40
32 7.20 20x100 17,80 40x500x1000 179,00
33 7,65 25x25 5,60 45x305%500 61,42
35 8,61 25x30 6,71 45x500x1000 201,38
38 10,15 25x50 11,19 50x300x1000 134,25
40 11,25 25x60 1343 50x305x500 68,24
) 12,40 30x30 8,06 50x500x1000 223,75
45 14,23 30x40 10,74 60x300x1000 161,10
48 16,20 3050 13,43 60x500x1000 268,50
50 17,57 30x60 16,11 65x500x1000 290,88
52 19,01 30x70 18,80 70x500x1000 313,25
55 21,16 30x80 21,48 80x305x1000 218,38
60 25,31 30x 100 26,85 80x500x1000 358,00
63 27,90 40x40 14,32
65 29,70 40x50 17,90
70 34,44 40x60 2148 O Seéciokaty
75 39,54 40x80 28,64
80 44,99 40x100 35,80 Wymiar CRM16 | CBd
82 47,27 40x120 42,96 kg/m
91 58,21 45x45 18,12 SW12 117
100 70,29 50x50 22,38 SW 14 152
101 71,71 50x60 26,85 Sw17 2,22
11 86,61 50x70 31,33 SW19 2,78
120 101,22 50x80 35,60 SW 22 373
121 102,92 50x100 44,75 SW 24 447
122 104,62 60x60 32,22 SW 26 524
126 111,60 60x80 42,96 Sw27 583
132 122,48 60x120 64,44 SW 30 6,94
141 139,75 70x70 4386 SW 36 10,05
150 158,16 80x80 57,28
170 202,90 80x160 114,56 _ _
180 22740 90x90 7250 Lr]lg(ratowva/emlary dostepne na zapytanie
190 253,20 100x100 89,50 '
200 280,50 120x120 128,88

www.laska.com.pl @ wm g o



Elektrody
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le bronze industriel

iRk

Elektrody

i)

Oferujemy petng game elektrod nasadkowych firmy Le Bronze Industriel,
ktorych najwyzszg jakos¢ potwierdzajg dopuszczenia i referencje koncer-

néw motoryzacyjnych. Dzieki zastosowaniu w produkcji metody kucia na

zimno uzyskano dodatkowe utwardzenie materiatu wyjSciowego.

Elektrody o formach standardowych wg DIN/ISO oraz wigekszosci norm

wewnetrznych koncernéw Automotive sg dostepne na naszym magazynie

w Tychach.

@16hy
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Mercedes-Benz

216 —H17 ©
% g
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T o
27,2 =110 g{ 8 ﬂ
212
212
Typ 311619/8 Typ 73.590

Twardosé: >160HB.

Materiat: CRM16X, CuZr, BICOP*,
Zgodne z normami: DIN, ISO, NFA

DELFO Polska S.A.

* Wiasnosci materiatéw - patrz str. 4-5.
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Elekirody
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le bronze industriel

Elektrody nasadkowe - norma DIN/ISO 5821

Ly

L, »%
- =" "7 ="
Ri_ I 1 1
S S rreibien ML < Ry = s — - — - — s
A1 O, \\ \\l
L\[__ oo __ | w___ ]
X
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Forma D Forma E Forma F
2

1

S — -1 s
\

s AN === 4
wie®
Forma G

Sposob zamawiania: Forma +d4 np. F16.
Materiat: CRM16 (CuCrZr), CuZr, BICOP.
Twardos¢: >160HB.

Tolerancja: wg DIN ISO 2768-m.

d s Sita nacisku
h, ¢, d L L ¢ R, R, ¢ Fmax / [kN]
13 5 10 18 8 3 32 5 - 25

16 6 12 20 105 4 40 6 15° 4

20 8 15 2 115 5 50 8 25 63
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Elektrody

i
le bronze industriel

nda0d

22
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@%/( N 152 ?\'\6 N
£ 1:10 & 1:10 <
Typ 1978/1 Typ 1978/2 Typ 3210P £1:10
20 20
& B L6y 958
— 4 —
' . S I B A . .
o o " . o S S 0/ I N g g
© ?J Ry RS 05 S & 8
/\ N M 34
@
£ 1:10 3 / £1:10
Typ 3.9.2

Typ 3.9.1

Materiat: CuCrZr, CuZr, CuAl203.
Twardosé: >160HB.
Tolerancja: wg DIN ISO 2768-m.

Oferujemy najwyzszej jakosci klucze do fatwego i bezpiecznego demontazu elektrod nasadkowych.

Zakres srednic: 12—-25 mm.
Materiat: Vanadium-Extra.

-
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Elektrody

Elektrody specjalne, ktérych ksztalt oraz specyfikacje
materiatowg okresla odbiorca, produkujemy w naszym
zakladzie w Tychach. Naszymi gtéwnymi odbiorcami
sg koncerny motoryzacyjne oraz producenci sprzetu

AGD, grzejnikow c.o., krat i ogrodzen. Okoto 60% pro-

dukcji trafia na eksport.

Zapewniamy kompleksowg obstuge techniczng wraz
z tworzeniem dokumentacji wykonawczej na podsta-
wie przestanych wzoréw. Do wszystkich produktow
dotgczamy karty kontroli jakosci, a na zyczenie klienta

przedstawiamy atesty materiatowe.

Elektrody specjalne

Elekirody krgzkowe

Produkujemy réwniez elektrody krgzkowe do zgrzewa-

nia liniowego wg dokumentacji klienta.

Zakres srednic: @90-300 mm.

Materiaty: CRM16X, CB4.

www.laska.com.pl




Flekirody | czeéc -

W naszym zaktadzie produkujemy elektrody i czesci

specjalne ze stopéw miedzi:

elektrody do zgrzewania rurek,

zeby grzewcze do hartowania,

induktory,

ttoki do zimno-komorowych maszyn odlewniczych,
moduty miedziane.

Elektrody

www.laska.com.pl



Elektrody
Produkowane przez nas elektrody wahliwe stosuje sie NOWOSC:
do bez$ladowego zgrzewania punktow widocznych.

Elektrody typu EWAL do bezsladowego zgrzewania

Czes¢ robocza elekirody automatycznie dopasowuje stali nierdzewnych. Zgrzewanie w atmosferze ochron-

swoje potozenie do zgrzewanego materiatu. Dzigki za- . T . .
nej argonu minimalizuje powstawanie przebarwien.

stosowaniu innowacyjnego, bezposredniego chiodze-

nia ,czapki’ elektrody uzyskano jej wysoka trwatosc¢.

Elektrody wahliwe sg idealnym rozwigzaniem do za-

ik Al

stosowania w zgrzewarkach podwieszanych.

Elektroda EWL Elektroda EWAL
@b @D . Kanat do argonu
| .
R\ N\
\ ;
I
a
- i _, A\ !
‘ \
iy % |
9 ‘ — T B —
E ‘ 2‘ Stozek S E | 2 Stozek S
\ \
Stozek aD L Symbol Stozek aD L Symbol
@12 1:10 22 42 EWL-12-22 @12 1:10 22 42 EWAL-12-22
@12 1:10 30 45 EWL-12-30 @12 1:10 30 45 EWAL-12-30
@155 1:10 30 52 EWL-15,5-30 15,5 1:10 30 52 EWAL-15,5-30
218 1:10 30 52 EWL-18-30 218 1:10 30 52 EWAL-18-30
MK1 22 34 EWL-MK1-22 MK1 22 42 EWAL-MK1-22
MK2 30 45 EWL-MK2-30 MK2 30 56 EWAL-MK2-30
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Obsady standardowe

Obsada OZL Obsada OWL
ad ad
e 1:10
= 1:10 |
‘ ‘L r'4 /
_niy-
A B i
| ‘
| \
\ ‘
| O ‘
| ‘ |
|
- 4 2 4‘ 7
| |
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‘ |
‘ / g !
7z 1:10/ !
110/ | g 28
: @D,
@D,
9D
@D,
@D, @D, ad L Symbol @D, @D, ad L Symbol
16 15,5 10 60 0ZL-15,5-10-60 16 15,5 10 60 OWL-15,5-10-60
16 15,5 12 60 027L-15,5-12-60 16 15,5 12 60 OWL-15,5-12-60
16 15,5 12 80 02ZL-15,5-12-80 16 15,5 12 80 OWL-15,5-12-80
16 155 12 100 0ZL-15,5-12-100 16 15,5 12 100 OWL-15,5-12-100
16 155 12 120 07L-15,5-12-120 16 15,5 12 120 OWL-15,5-12-120
20 19 15 100 0ZL-19-15-100 20 19 15 100 OWL-19-15-100
20 19 15 120 0ZL-19-15-120 20 19 15 120 OWL-19-15-120
Obsada OGL Obsada OGDL
@d 16
a8 @12 1:10
E 18
i /. 1Y B
/] Vi %
: R5 i
' i 5
[Te]
v |
- - ] [T}
~7 8
-
|
1 u" 1
e} |
' !
d ! ? |
@D A
2 .
1:10 1107 | | gq
— @D,
219
<i>| | E
D, @D, @d L E Symbol E Symbol
16 15,5 10 80 10 OGL-155-10-80-10 25 OGDL-85-25
16 155 12 80 10 OGL-155-12-80-10 30 0GDL-85-30
16 15,5 12 80 15  OGL-155-12-80-15 40 OGDL-85-40
16 155 12 80 20 OGL-155-12-80-20 50 OGDL-85-50
20 19 15 100 10 OGL-19-15-100-10
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Ramiona

Wykonujemy ramiona wg dostarczonej dokumentac;ji
technicznej z nastepujgcych materiatéw: miedz stopo-
wa CuCrZr, CuCoBe, CuNi2Be, mosigdz, aluminium.

Ramiona produkowane sg metodg giecia na zimno,

kucia, speczania i gniecenia.

www.laska.com.pl

Nasze biuro konstrukcyjne stuzy pomocg przy roz-
wigzywaniu probleméw wytrzymatosciowych ramion
zgrzewadet i modyfikacjach kleszczy zgrzewalniczych.

Na zyczenie klienta tworzymy dokumentacje wykonaw-

€zg na podstawie wzordow czesci.
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____ Obsady
Obsady giete
W naszej ofercie posiadamy obsady giete do elek-
trod. Produkujemy je wg dokumentacji dostarczo-
nej przez odbiorce, ktéra okresla ich ksztalt oraz
specyfikacje materiatowg. W przypadku braku do-
kumentacji zapewniamy peing obstuge techniczng

wraz z wykonaniem dokumentacji wykonawczej na

podstawie dostarczonych wzordéw.

Naszymi gtdbwnymi odbiorcami sg koncerny motoryza-
cyjne (GM, VW, FIAT, PSA) oraz producenci sprzetu

AGD, grzejnikoéw c.o., krat i ogrodzen.

Ok. 40% naszej produkcji eksportujemy na rynki Euro-

py Zachodniej.

Do wszystkich naszych produktow dotgczamy karty
kontroli jakosci, a na zyczenie klienta przedstawiamy

atesty materiatowe 2.2.

www.laska.com.pl



Piny pozycjonujgce

Zgrzewanie nakretek i srub

W oparciu o nasze wieloletnie doswiadczenia i Scistg wspotprace z klientami sektora automotive opracowalismy
znormalizowane rozwigzania elektrod do zgrzewania nakretek i $rub w przedziale M4-M12. Oferujemy piny i tulejki
izolacyjne wykonane z materiatu KCF* lub ceramiki. Standaryzacja rozwigzan pozwolita na znaczgce obnizenie

kosztow. Wszystkie komponenty elektrod do zgrzewania nakretek dostepne sg z naszego magazynu.

Dla Panstwa wygody wprowadziliSmy réznorodne wersje mocowan, co pozwoli unikng¢ przerdbki gniazd w zgrze-

THT

warkach (patrz str. 18-21).

o o

Zastosowanie pinéw izolowanych zrewolucjonizowa-

to proces zgrzewania garbowego. Standardowe piny
ze stali nierdzewnej izolowane tekstolitem, zostaty juz
*!.

%

niemal catkowicie wyparte przez ceramike i KCF*. Ma-
teriaty nieprzewodzace gwarantujg stabilno$¢ procesu

€0 znacznie obniza koszty produkc;ji.

PINY CERAMICZNE: PINY KCF*:
— lidealny izolator, — gteboko$¢ warstwy izolacyjnej 20-30 pm,
— bezobstugowa praca w temp. do 1400°C, — stabilnos¢ izolacji w wysokich temperaturach,
— koniec z przyleganiem odpryskow — koniec z przyleganiem odpryskéw
i bocznikowaniem, i bocznikowaniem,
— wysoka twardo$c¢ i udarnosc, — twardos$é ok. 50HRC,
— doskonate pozycjonowanie, - doskonate pozycjonowanie,
— redukcja kosztow poprzez wydtuzenie zywotnosci, — niskie koszty eksploatacyjne,
— wzrost produktywnosci, — wyeliminowanie tulejek izolacyjnych z konstrukcji
— standaryzacja stosowanych elektrod. elektrod,

— standaryzacja stosowanych elektrod.

* KCF- ferrytyczna stal nierdzewna z dodatkiem chromu i aluminium. Specjalna obrébka cieplnej powoduje wytracenie tlenku glinu (AI203). Powstaje stabilna chemicz-
nie, odporna na wysokie temperatury, bardzo twarda warstwa izolacyjna o grubosci 20-30 ym.
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Wytwarzamy réznorodne czesci maszyn oraz czesci zamienne
linii produkcyjnych wedtug dokumentacji klienta. Do produkcji

tych elementéw stosujemy nastepujgce materiaty:

— stale jakosciowe,

— stale proszkowe,

— tworzywa konstrukcyjne.

— metale kolorowe i ich stopy,
— tekstolity.

Piny pozycjonujgce

Dla indywidualnych zastosowar produkuje-
my piny i tulejki ceramiczne wg dokumenta-
cji klienta. W przypadku braku dokumentacji
wykonawczej prosimy o uzupetnienie wymia-
réw na rysunkach uniwersalnych zamiesz-
czonych obok i przestanie do nas w formie

zapytanie ofertowego.
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Standardowe elekirody do zgrzewania nakretek

e A

( Piny ) Elektrody gérne )

NL-4 PL-4 (KCF) PLP-4 (KCF) EGL-4-1:10Z EGL-4-1:10W
PLC-4 (ceramika) PLPC-4 (ceramika)

@4, 215
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o 010
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24,9 T

v f I I
M18x15 212 212 E ‘ E ‘
60° 60° o4 L
Standard Podajnik 216 216
Sprezyna ( Elektrody dolne )
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225 025 @28 | o5
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( Piny ) Elektrody gérne )

NL-5 PL-5 (KCF) PLP-5 (KCF) EGL-5-1:10Z EGL-5-1:10W
PLC-5 (ceramika) PLPC-5 (ceramika)
25,8
25,8 ] 215
225 0 i 210 1:10
259 “ ; 212
| ' 1:10
o 1 g ]! e ! e ! )
E | i | | /]
4 | -} ] o N ‘
? T &
M18x1,5 12 o12 9[ | el !
S~ 600" 60° S~ 60— + :
122 125|
Standard Podajnik 216 216
Sprezyna ( Elektrody dolne )
SL EDL-M-1:10 EDL-M-MK2 EDL-M-@24 EDL-M-M18
225 025 224 225
M18x1,5 M18x15 |-M18x15 M18x1,5
. | .
f T ’ f
o ' | ) « ol '
7 /I L /I
‘ 7 ‘ 7
N7 \ } \
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| 1:10 = T o \% 4"'_'_6
' 1
| L
0 ‘ A
@24 |
2 ‘ |
|
' MK-2 o10
I M18x1,5
210
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Standardowe elekirody do zgrzewania nakretek

M6

Nakretka ( Piny ) ( Elektrody gérne )
NL-6 PL-6 (KCF) PLP-6 (KCF) EGL-6-1:10Z EGL-6-1:10W
PLC-6 (ceramika) PLPC-6 (ceramika)
2638
(288, =y o5 1:10
| T 10
225 E 0 T ' . o12
26,9 ! . ! 1:10
‘ \ - \ E ‘ ‘
| © ' © ' ' T
e | - I I L —J_ '
= ‘ 8 " ‘
M18x1.,5 212 212 9J | '—] ;
S~ £0 S~ 7 26 128
Standard Podajnik 216 216
Sprezyna ( Elektrody dolne )
SL EDL-M-1:10 EDL-M-MK2 EDL-M-@24 EDL-M-M18
225 025 .o 025
M18x1,5 M18x15 |-M18x15 ) M1éx1,5
I | l
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Nakretka ( Piny ) Elektrody gérne )
NL-8 PL-8 (KCF) PLP-8 (KCF) EGL-8-1:10Z EGL-8-1:10W EGL-8-M18
PLC-8 (ceramika) PLPC-8 (ceramika)
288
2838 ™~ 219 M18x1,5
225 ‘ _w— 1:10
288 : B ‘ ‘ o[22 ‘
J [ 2 || e ‘ T 01 1
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Sprezyna ( Elektrody dolne )
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Standardowe elekirody do zgrzewania nakretek

 MI0

Nakretka ( Piny ) ( Elektrody gérne )
NL-10 PL-10 (KCF) PLP-10 (KCF) EGL-10-1:10Z EGL-10-1:10W EGL-10-M18
PLC-10 (ceramika) PLPC-10 (ceramika)
2108
210,8 221 1:10 M18x1,5
|—| o 210 - -
230 o . | /— o12 310
2109 = ' ‘ 1:10 ;
! T © ' ] T
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M22x1.5 218 | | |
60° 210 210 o0
Standard Podajnik 222 222 922
Sprezyna ( Elektrody dolne )
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Nakretka ( Piny ) Elektrody gérne )
NL-12 PL-12 (KCF) PLP-12 (KCF) EGL-12-1:10Z EGL-12-1:10W EGL-12-M18
PLC-12 (ceramika) PLPC-12 (ceramika)
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Standardowe elekirody do zgrzewania Srub

Elektroda dolna EDSL 1:10
2D
ad
5 ‘
‘ Rozmiar $ruby @D ad L L, L, Symbol
‘ M4 16 6,1 50 20 20 EDSL-4-1:10
M5 16 71 50 20 20 EDSL-5-1:10
- M6 18 8,1 60 25 25 EDSL-6-1:10
i M8 18 10,1 70 30 30 EDSL-8-1:10
,]4,,,‘,, A M10 2 12,1 80 | 40 30 | EDSL-10-1:10
‘ M12 25 14,1 80 40 30 EDSL-12-1:10
j‘ ' o
‘ N
I
I
310 1:10
\ 216
Elektroda dolna EDSL M18
@D
ad
3] i Rozmiar $ruby @D ad L L, L Symbol
| M4 22 6,1 50 20 20 EDSL-4-M18
! M5 22 71 50 20 20 EDSL-5-M18
B M6 22 8,1 60 25 25 EDSL-6- M18
3 M8 22 10,1 70 30 30 EDSL-8- M18
\ M10 2 121 80 40 30  EDSL-10-Mi8
/ X M12 25 14,1 80 40 30 EDSL-12- M18
| G
- 1
‘ <
|
\
210
M18x1,5
Tulejka KCF TL
L Rozmiar $ruby @D ad L Symbol
M4 6,1 42 20 TL-4
M5 71 52 20 TL-5
8 g 4 - M6 8,1 6,2 25 TL-6
M8 10,1 82 30 TL-8
M10 121 10,2 40 TL-10
M12 141 12,2 40 TL-12
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Oprzyrzgdowanie technologiczne

Przyrzady

Nasza firma od wielu lat jest kojarzona z najwyzsze;j
jakosci czesciami eksploatacyjnymi do procesu zgrze-
wania oporowego. Standardowg oferte stanowig elek-
trody, obsady, ramiona zgrzewarek, kable prgdowe
i czesci peryferyjne dostarczane do koncernéw moto-

ryzacyjnych.

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom naszych klien-
téw, w 2003 roku powigkszyliSmy zespdt doswiadczo-
nych inzynierdw w naszym biurze konstrukcyjnym.
Scisle wspdtpracujemy z dziatami rozwoju i planowa-
nia firm branzy Automotive. Wieloletnie dodwiadczenie
naszych pracownikow, poparte projektowaniem i mo-
delowaniem w oparciu o programy (Autodesk Inven-
tor 3D i Autocad), gwarantuje szybkie opracowywanie

optymalnych rozwigzarn konstrukcyjnych.

Realizacja projektdw w naszym zaktadzie obrobczym
skraca do minimum terminy dostaw, a co najwazniej-
sze pozwala na dokonywanie modyfikacji nawet na

etapie produkcji.

o | ie tec| loai
Réznorodnos¢ realizowanych przez naszg firme pro-
jektéw wynika ze zmienno$ci zapotrzebowan klientéw.
Trzon dziatalnosci stanowig przyrzady i sprawdziany.
Podejmujemysierowniezmodyfikacjiistniejgcegooprzy-
rzgdowania oraz produkcji dubleréw zuzytych przyrza-
déw wraz z wykonaniem dokumentac;ji. W zalezno$ci od
wymogow klienta, w zakres prac moze wchodzi¢ dobér
parametréw procesu, programowanie sterownikéw PLC
oraz optymalizacja podejscia robota przemystowego.
Naszym podstawowym obszarem dziatania jest kon-

strukcja i wykonanie:

— przyrzadéw do zgrzewania garbowego
i punktowego,

— oprzyrzadowania do spawania,

— stanowiska do przypawania trzpieni Nelson,
Tucker,

— sprawdzianéw produkcyjnych,

— przyrzadow kontroli do dziatéw QS,

— przyrzaddw i stanowisk montazowych.

www.laska.com.pl

Wspdtpracujemy tylko z renomowanymi i sprawdzony-
mi producentami czesci handlowych do naszych wyro-
béw. Bazujgc na wieloletnim doswiadczeniu proponu-

jemy zastosowanie optymalnych materiatéw, dociskow

oraz czujnikéw do zadanej aplikacji i warunkow pracy.




Oprzyrzgdowanie technologiczne

Koncepcja

Rozpoznanie
potrzeb Klienta ::> rozwigzania

:> Oferta
cenowa

@@ =

~

Model 3D

—

e e v

Dokumentacja
konstrukcyjna ::>

Wykonanie
przyrzadu

:> Montaz
i uruchomienie

N

Schemat procesu realizacji projektu

Prowadzimy kompleksowg obstuge projektu, od rozpo-
znania zagadnienia i zakresu prac do realizacji i uru-

chomienia produkgcji seryjnej.

Po zapoznaniu sie ze stanem faktycznym, uwarunko-
waniami technicznymi, wymogami jakosciowymi i wo-
lumenem przysztej produkcji tworzymy odreczny szkic
rozwigzania konstrukcyjnego, stanowigcy podstawe do
dalszej pracy. Koncepcja zostaje przedstawiona klien-
towi, ktéry wnosi stosowne poprawki. Na podstawie
zaakceptowanych zatozen konstrukcyjnych przedsta-

wiamy oferte cenowo- terminowa.

W przypadku

akceptacji  oferty,

przystepuje-
my do opracowywania modelu 3D przy uzyciu
oprogramowania Autodesk Inventor. Dzieki prze-
prowadzeniu symulacji procesu, wykluczone
zostajg wszystkie potencjalne kolizje. Nastepnie prze-
sylamy modele do klienta, celem ostatecznego za-
twierdzenia, w razie takiej koniecznosci, wprowadzamy

niezbedne korekty.

& ¢ & €

Biezacy nadzor konstruktoréw na kazdym etapie prac

gwarantuje najwyzsze standardy wykonania.

Do kazdego przyrzadu dotgczone jest Swiadectwo kon-
troli jakosci, a w razie takiej potrzeby protokét kalibracji.
W zakres prac wchodzi zazwyczaj instalacja u klienta

i uruchomienie produkcji seryjnej.
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Oprzyrzgdowanie technologiczne

Na nastepnych stronach zamiescilismy przyktady naszych niektorych zrealizowanych projektéw w réznych obsza-

rach zastosowania:

— zgrzewanie garbowe (zgrzewanie nakretek, srub, tulei) z zastosowaniem materiatéw: CRM (CuCrZr),
CB4 (CuCoBe), pindw ceramicznych lub izolowanych pinéw ze stali nierdzewnej, zaciskow recznych lub
pneumatycznych, szerokiej gamy czujnikbw obecnosci detalu,

— przyrzady pomiarowe i kontrolne dla produkcji i kontroli jakosci z zastosowaniem do kontroli
miedzyoperacyjnych, pomiaréw detali gotowych, kontroli geometrii konstrukgc;ji,

— przypawanie trzpieni - powtarzalnos¢ pozycjonowania w trudno dostepnych miejscach aplikaciji,

— stanowiska montazowe - standaryzacja procesu montazu w liniach automatycznych.

Przyrzad do zgrzewania 2 tulejek do boku siedzenia, cykl automatyczny
z wykorzystaniem czujnika wizyjnego SICK.
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Oprzyrzgdowanie technologiczne

Zabudowa kabiny zrobotyzowanej. Zgrzewanie uchwytéw pasoéw bezpieczernstwa.
Wykorzystanie magnesoéw neodymowych do bazowania detali.

Modyfikacja zrobotyzowanej kabiny spawalniczej.

Stolik z zaciskami pneumatycznymi, do zgrzewania kotkéw Nelson, Tucker.
Przyrzad uniwersalny dla elementéw prawych i lewych.

www.laska.com.pl
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Oprzyrzgdowanie technologiczne

Sprawdzian poprawno$ci wymiardéw i ksztaftu. Paleta montazowa szkieletu siedzenia na bazie systemu
transferowego Bosch Rextroth.

Stolik z zaciskami recznymi, do zgrzewania kotkéw Nelson, Induktor do zgrzewania belki tylnej.
Tucker. Przyrzad uniwersalny dla elementéw
prawych i lewych.

laska.com.pl w2 i -
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Systemy frezowania elektrod nasadkowych

Podczas procesu zgrzewania oporowego elektrody na-
sadkowe poddawane sg duzym obcigzeniom mecha-
nicznym i termicznym. Ponadto w przypadku zgrzewa-
nia blach powlekanych nastepujg procesy przenikania
skfadnikéw stopowych z powtoki blach do elektrod na-
sadkowych. Na powierzchni elektrod wytwarza sie po-

wioka z mosigdzu, ktéra obniza ich przewodnos$¢.

Dla zachowania statej, powtarzalnej jako$ci punk-
téw zgrzewczych odnosnie wielkosci, wytrzymatosci
i ksztaltu konieczne jest ciagte utrzymywanie wyma-
ganej Srednicy punktu zgrzewania elektrod nasadko-

wych. Nalezy réwniez systematycznie usuwac tworzg-

cg sie na zewnetrznej powierzchni elektrod warstwe
mosigdzu oraz innych zanieczyszczen. Powyzsze cele
mozemy doskonale zrealizowa¢ stosujac frezarki typu
SFE-LRS i RFP-600 dla zgrzewadet manualnych oraz
typu SFE-LA 400 i SFE-LA 400 Twin dla zgrzewadet
montowanych na robotach przemystowych. Do obréb-
ki elektrod nasadkowych zgrzewadet stacjonarnych
mozna wykorzysta¢ zespét obrotowy typu PSP-400.
We frezarkach montowane sg rozne typy gtowic skra-
wajgcych umozliwiajace frezowanie elektrod w zgda-

nym ksztatcie.

Produkowane przez nas gtowice typu LS umozliwiajg
ksztattowanie elektrod nasadkowych wg norm DIN,
VW, Fiat, Ford, Mabec oraz innych standardéw ,auto-

motive” o prawie dowolnej geometrii.

Gtowica typu LS sklada sie z uniwersalnej obudowy,
ktéra stosowana jest dla wszystkich rozwigzahn kon-

strukcyjnych i réznych typow elektrod o dowolnym

Zalety gtowic skrawajacych typu LS:

— niskie koszty eksploatacji (uniwersalna
niezuzywajgca sie obudowa, wysoka trwatosé
ptytek podporowych oraz noza ksztattujgcego),

— precyzyjne i state utrzymywanie Srednicy punktu
zgrzewania elektrod nasadkowych,

— wysoka gtadkos¢ obrabianych powierzchni
elektrod,

— szybka i prosta wymiana noza,

— bardzo dobre odprowadzenie widrow.

ksztatcie. Mocowana w urzgadzeniach frezarskich za
pomoca potgczenia bagnetowego, ,Quick-Lock”, , Torx”

(opcjonalnie inne mocowania).

Gtowica wyposazona jest ponadto w:

— noéz ksztattujgey typu K - 1 szt.,
— ptytki podporowe typu S - 3 szt.

Optymalizacja procesu technologicznego

Stosowanie precyzyjnych gtowic typu LS pozwala na
zoptymalizowanie procesu obrébki elektrod nasadko-
wych. Po odpowiednim doborze parametrow frezo-
wania (sita nacisku, czas) osiggamy bardzo wysokag
zywotnos¢ elektrod oraz skracamy czas obrébki do

niezbednego minimum.

W zwiazku z powyzszym skraca sie czas postoju linii

spowodowany wymiang elektrod nasadkowych.

Powyzsze rozwigzania chronione sg patentem firmy Laska.

& 2 & €
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Systemy frezowania elekirod nasadkowych
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SFE-LA 400

/
\_
DANE TECHNICZNE

Napiecie robocze (V) 3~400
Czestotliwos¢ (Hz) 50
Prad znamionowy (A) 28
Moc silnika (kW) 1,1 kW-3S-25%
cos ¢ 0,86
Obroty silnika (obr./min.) 1380
Obroty gtowicy (obr./min.) 280
Napigcie sterowania (V) 24

Sprezone powietrze dla zdmuchiwania

wiérw (bar) 36
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Systemy frezowania elekirod nasadkowych

SFE-LA 400 Twin

/
375
—CA
oo _.n."! |:[g
WAL
=
.
DANE TECHNICZNE
NS / Napigcie robocze (V) 3~400
Czestotliwos¢ (Hz) 50
a N ,
Prad znamionowy (A) 3,7
Moc silnika (kW) 0,75 kW-3S-5%
cos ¢ 0,86
Obroty silnika (obr./min.) 1380
Obroty gtowic (obr./min.) 2x 280
Napiecie sterowania (V) 24
Sprezone powietrze dla zdmuchiwania 36
\_ W widréw (bar)
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Systemy frezowania elekirod nasadkowych

/

347

306

896

427

998

/
.
DANE TECHNICZNE

Napiecie robocze (V) 3~400
Czestotliwos¢ (Hz) 50
Prad znamionowy (A) 2,8
Moc silnika (kW) 1,1 kW-3S-25%
Moment obrotowy na gtowicy (Nm) 40
Obroty silnika (obr./min.) 1380
Obroty glowicy (obr./min.) 280
Napigcie sterowania (V) 24
Maksymalna sita zwarcia kleszczy (kN) 45
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359

314

Systemy frezowania elekirod nasadkowych

RFP-600

\

e N
—
\_ J
DANE TECHNICZNE
Predko$¢ obrotowa gtowicy (obr./min.) 700
Moment obrotowy na gtowicy (Nm) 45
Zuzycie powietrza (m*min.) 0,66
Maksymalne cisnienie zasilania (MPa) 0,63
Przytacze powietrzne G1/14”
Poziom hatasu (dB) 84
Poziom drgan (m/s?) <25
Waga (kg) 1,9

/

€

FEE e

L

g
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Systemy frezowania elekirod nasadkowych

/espot obrotowy N
PSP-100

PN
Pt J
A 1
\_ /
DANE TECHNICZNE

Moment obrotowy przy ci$nieniu 6 bar min. 19,6 kN
Kat obrotu w poziomie 1°-150°
Kat obrotu w pionie 1°-150°
Dopuszczalne cisnienie robocze maks. 8 bar
Waga (kg) 35
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System kontroli poprawnosci frezowania

Q110 - przyrzad do mierzenia sity nacisku i skutecznosci

frezowania elektrod typ Q 3263L1Q110053

BLOSE

ZASTOSOWANIE: linie do zgrzewania karoserii samochodow.
FUNKCJA: kontrola i monitoring sity zwarcia kleszczy.

DANE TECHNICZNE
Napiecie zasilania 18-30VDC
Prad obcigzenia <200 mA
Opo6znienie <150 ms g
Temperatura otoczenia 5-50°C
Opornos¢ 500 Ohm
Spadek napiecia <2V \__ B,
OPTYKA / POMIAR SKUTECZNOSCI FREZOWANIA ELEKTROD 70
Pomiar promieniami podczerwonymi 0-2 mm K 80
Programowalna Teach-in J
POMIAR SILY NACISKU
Doktadnosé +1,5% / O \
Zakres 02-8 kN Q110
SZCZEGOLNA OCHRONA
IP67 CE Ochrona przeciwzwarciowa ;q\cze w2
P67 C€ Ochrona przecigzeniowa 155’;2?,"?0
IP67 C€ Ochrona przed zmiang polaryzacji H—
MECHANIKA Hacze 12
Obudowa Stal niklowana %l
Caujnik optyczny PMMA odporne na zarysowania BLOSE
AKCESORIA \\ J
Programator z wy$wietlaczem (opcja)
—— PANEL BLOSE
Sita nacisku elektrod 1 +. . ] 5 4 DANE TECHNICZNE
§ e uzywane , @ % _(’24_+ Napiecie zasilania 10-30V DC
4 Wyjscie analogowe SN | Prad obciazenia <130 mA
5 Uziemienie 8 '—%—_|__
= Temperatura pracy 5-40°C
Optyka/skuteczno$¢ frezowania elektrod 1+ . 4 5 1 emperatra e
g?ORA' wyjscie @/ T+ WYSWIETLACZ
4 DOL - wyjscie z ! SZ\K ﬂ _ Zaczyszczenie goéra 0,11lub 1+
5 Uziemienie 3 I—‘;__I__ (staby, dobry, bardzo dobry)
Zaczyszczenie dot 0,1lub 1+
Sita nacisku/czas 200-5000 N /< 2,5 ms (staby, dobry, bardzo dobry)
Wyiscie/sita 0.5V, PNP Sita zwarcia 200-5000 N
Wyjscie optyka PNP NO

&

€
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Czuiniki ""Automotive line”

Czujniki zblizeniowe firmy Senstronic zaprojektowane do uzytku na liniach spawalniczych, zgrzewalniczych oraz
prasach postepowych i transferowych w przemysle motoryzacyjnym. Zastosowanie ceramicznej wkladki czotowej
zabezpiecza czujnik przed przyleganiem odpryskow. Dzieki podwyzszonej udarnosci i odpornosci na scieranie, czuj-
niki te sg idealne do zastosowania na tloczniach (narzedzia postepowe, chwytaki do pras transferowych).

Indukcyjne czujniki zblizeniowe 2-sygnatowe typu NO-NC

DANE TECHNICZNE
Gwint M12 M18 M30
Nr zaméwieniowy A120212M120311K A120212M180711K A 120212M301011K
Napigcie zasilania 10-30 VDC 10-30 VDC 10-55Vv DC
Prad obciazenia 1,5-100 mA 1,5-100 mA 1,5-100 mA
Spadek napigcia <5V <5V <5V
Poboér pradu w stanie otwartym <600 pA <600 pA <600 pA
Temperatura otoczenia -25-70°C -25-70°C -25-70°C
Histereza 3-15% 3-15% 3-15%
SZCZEGOLNA OCHRONA
IP 67 C € Ochrona przed odwrotna polaryzacjg Ochrona przed odwrotng polaryzacja Bez polaryzacji
IP 67 C € Ochrona przeciwzwarciowa Ochrona przeciwzwarciowa Ochrona przeciwzwarciowa
IP 67 C € Ochrona przecigzeniowa Ochrona przecigzeniowa Ochrona przecigzeniowa
IP67 C€ IP67 C€ IP67 C€
MATERIALY
Obudowa mosiadz pokryty teflonem na czarmo mosiadz pokryty teflonem na czarno mosiadz pokryty teflonem na czarno
Przéd/czoto czujnika Ceramika Ceramika Ceramika
Sygnalizacja funkcji wyjscia Z6tta dioda LED Z6tta dioda LED Z6tta dioda LED
POLACZENIE

Ziacze M12 M12 M12
Przewéd z ochrong PUR* PUR* PUR*

* Opcja — ostona wysokotemperaturowa z wiékna szklanego.

Oznaczenie stykow

4 )

3

M2t

Misx1

=

Schemat potaczenia — f]’_' _ + — — i 4
ON¢g CANEEET & ON 4

Strefa dziatania 3 mm 7mm 10 mm

Funkcja wyj$cia NO NO NO

Czestotliwos¢ odpowiedzi 150 Hz 100 Hz 150 Hz

Diugosé przewodu 2m 2m 2m

Uwaga: petna oferta czujnikdw na naszej stronie internetowej.

www.laska.com.pl




Kable do zgrzewarek

Oferujemy kable do zgrzewarek renomowanego wto-
skiego producenta GB Cavi. Wyrdzniajg sie one do-
skonatg elastycznoscig oraz bardzo dobrymi parame-
trami elektrycznymi. Oferowane przez nas kable sg

chtodzone wodg lub powietrzem. Kable firmy GB Cavi

posiadajg pancerz wykonany z gumy bez-silikonowe;j

Kable do zgrzewarek

o podwyzszonych wiasnosciach mechanicznych. Do-
starczamy wszystkie typy przytgczy wg norm prze-
mystu motoryzacyjnego. W naszej ofercie posiadamy
kable do zgrzewarek wielopunktowych do zgrzewania
krat i grzejnikéw. Produkujemy rowniez wersje specjal-

ne na podstawie dokumentaciji klienta.

Produkujemy wszelkiego rodzaju przytgcza elektrycz-
ne do zgrzewarek. Nasze wyroby cechujg sie wysokg
elastycznoscig, ktéra gwarantuje dtugg i bezawaryjng
prace. W 2004 roku poszerzyliSmy naszg oferte o przy-
tgcza posrebrzone, charakteryzujgce sie najlepszym

kontaktem elektrycznym.

Nasze przytgcza prgdowe produkujemy z nastepuja-

cych materiatow:

— tasma z miedzi elektrolitycznej 99,9% Cu
gr. 0,1 lub 0,2 mm,

— tasmy miedziane posrebrzone, warstwa srebra
2-4 mm.

— plecionka z drutu miedzianego, ptaska.

W przypadku braku dokumentacji prosimy skorzysta¢ z rysunku uniwersalnego: str. 40. IIII»

& 2 & €

www.laska.com.pl



Kable do zgrzewarek

Kable niskoindukcyjne,

dwubiegunowe

Przewody dwubiegunowe, chtodzone woda, o niskiej

Ca B AN TWALLA sl ek bosin i g i PALS L bl B G o o

impedancji, w pancerzu gumowym. Stosowane sg za-
rowno w podwieszanych zgrzewadtach recznych, jak

i na stanowiskach zrobotyzowanych. G.H. CAVEUTALIA bk, sivmaswer

Grubosé pojedynczego przewodu w splocie: 0,25 mm.

Nominalna skutecznos$¢ chtodzenia: 9 litréw/min.

M16x1,5
| ————

Membrana izolacyjna

Typ ERD32 Typ EDR40 Typ EDR50
Przekréj 2 x 160 mm? Przekréj 2 x 200 mm? Przekréj 2 x 250 mm?
D =48 mm D =52 mm D =57 mm
Typ Dlugos¢ Typ Dlugos¢ Typ Dlugos¢
EDR32 150 1520
EDR32 180 1830 EDR40 180 1830 EDR50 180 1830
EDR32 200 2130 EDR40 200 2130 EDR50 200 2130
EDR32 250 2440 EDR40 250 2440 EDR50 250 2440
EDR32 300 3050 EDR40 300 3050 EDR50 300 3050
Qx10-6
Przekroj Dlugos¢ Opornos¢ Impedancja Reaktancja Przelicznik mocy
1520 345 378 52,5
2% 160 1830 428 446 65 0.99
X 2130 502 522 775 '
2440 570 598 89,5
1520 287 296 61,2
2%200 1830 345 356 78,3 0,98
X 2130 398 414 85,5 ’
2440 465 474 97,6
1520 234 243 59,7
2% 2