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NERTAJET HPi

. Ay ‘ Vi har utvecklat NERTAJET-system i mer &n 40 &r och erbjuder
> marknadsledande precisionssystem for plasmaskarning som kan
anvandas i manga olika tillampningar:
» Torr skarning eller skarning over eller under vatten
» Fran tunna diametrar (mindre &n 1 mm) till tjiocka (upp till 100 mm)
» Alla typer av elektriskt ledande material: mjukt stél, rostfritt stal
samt koppar, massing...

NERTAJET HPi &r en vidareutveckling av den traditionella NERTAJET HPi-systemet
plasmaprocessen och ett alternativ till laserskérning: bestar av:

» Kvalitet

Det har skarverktyget anvands till féljande arbeten: Plasmaskérning med
hog precision...

- hég méttnoggrannhet och geometrisk precision vid
skarning av arbetsstycken av méanga olika material,

- snittytor med hog kvallitet (betydligt lagre ytrahet an med
laser),

- farre avséttningar (niva 2 till 4 enligt ISO 9013),

- hé&l med enastéende rakhet i kolstél tack vare HOLE
MASTER,

- snitt fria frén vidh&ftande slagg. _och plasmamérkning

- standigt hog kvalitet tack vare CDHC-funktionen
for optimal livslangd och nétningskompensation for
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plasmakomponenter.
BRTi
» Produktivitet anslutningsbox
- mojlighet att justera stromstyrkan relativt énskad hastighet for skarhuvud \
for varje tjocklek,

- maojlighet att kombinera flera NERTAJET HPi-
plasmainstallationer,

- mojlighet att kombinera flera hastighetsomraden for samma
geometri med HPC DIGITAL PROCESS-styrning,

- mojlighet att kombinera operationer fér skarning och
markning,

- mgjlighet till automatisk instalining av skérparametrar, 9 .;"

- mdjlighet att minska tiderna fér markning och skérning med
funktionerna CYCLE BOOST och INSTANT MARKING.

» Driftkostnader
Allt i NERTAJET HPi-systemen bidrar till lagre kostnader for

skarningen:
- langre livslangd for slitdelar,
- lag gasforbrukning, till skillnad fran laser, Skarhuvud
- avancerade funktioner som CYCLE BOOST och CPM400 eller
INSTANT MARKING ger hog skarhastighet, CPM600wi THDi digital

verktygshallare

- skérning med flera NERTAJET HPi-plasmasystem (t.ex.
dubbla skarhuvuden). ‘



Den robusta konstruktionen, med ett intelligent och intuitivt HPC-styrsystem, gor detta till ett
perfekt verktyg for manga olika branscher, bl.a. panntillverkning, metallbearbetning, produktion av
turbopropmotorer och motorer for jordbruksmaskiner samt legoskarning.
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HPi CA4 for styrning
av plasmacykeln
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Kylenhet
FRIOJET

Granssnitt for
styrsystemet HPC
Digital Process
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Stromkalla HP
High Plasma

2014-170

BRGi styrbox
for gas

Har ar plasmaskarhuvudena som
anvands med NERTAJET HPi:

-, CPMA400: for torr precisionsskarning
av stél, rostfritt stél och aluminium
upp till 400 A vid 100 %.
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CPM600wi : for HP-skarning med
vattenvirvel 6ver eller under vatten
for rostfritt stal och aluminium upp
till 600 A vid 100 %.
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Férvaringsvaska for slitdelar:

Ger enklare férvaring av slitdelar och
exakt uppfolining av lagernivaerna.
Vaskans genomskinliga
férvaringsboxar
minskar risken att
montera fel slitdelar.
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Skarhuvudena monteras i HPi-systemets
hallare:

Snabb och enkel montering sparar tid och gor
det latt att byta slitdelar.
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NERTAJET HPi

HPC digital
process

Flera maskiner fran Air
Liquide Welding har
numerisk styrning. Den
styr hela skédrmaskinen
och skoter allt fran
styrningen av rorelser till
sjalva skarprocessen.
Enkelt handhavande
och ett anvandarvanligt
granssnitt har gjort detta
till ett unikt och mycket
uppskattat [
verktyg pa
marknaden
for
plasma-
skarning.
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NERTAJET HPi-systemet bestar av robusta komponenter som é&r helt
integrerade i skarmaskinerna fran Air Liquide Welding: OXYTOME,

PLASMATOME, ALPHATOME...

De anvander en lang rad avancerade funktioner som ger snitt med
hogre kvalitet och optimerar driftkostnaderna.

Hur fungerar den automatiska instéllningen av processerna

med HPC DIGITAL PROCESS?

Fas 1:

Nér programmet
har valts valjer
operatoren vilket
material som ska
skaras.

Fas 3:

Nar en 16sning har
godkants stélls alla
parametrarna in
automatiskt.

Fas 2:
HPC-systemet
foreslar en eller
flera skarlésningar -
som ar lampliga for —_ SEEEEEE =S | L
tillampningen.

Fas 4: ——
- SIET
Om plasmaverktyget BT {

| ey
har forsetts med | Y

| [] — e
rekommenderade -

slitdelar &r maskinen
redo att borja skara.

Om alternativet @-SERVICES fran Air Liquide Welding har valts & HPC-systemet anslutet till
var supportservice. Den ger snabb tillgang till radgivning om processer, vidareutbildning eller

hjélp med probleml6sning.

THDi

Digital verktygshallare med magnetiskt 3D-kollisionsskydd for
brannaren och avancerade "intelligenta" funktioner.

Tekniska data:
» Tillganglig slaglangd 160 eller 350 mm.

» Maximal forflyttningshastighet: 15 m/
min.

» Spanningsberoende héjdreglering som
haller skarhuvudet pa samma hojd
oavsett ojamnheter i metallytan och
garanterar optimal snittkvalitet.

» Lagerforsedda spér ger exakt och stabil
styrning.

» Magnetiskt 3D-kollisionsskydd
med ett brett instaliningsomréade.
THDi-verktygshéllarens reglage for
manuell styrning av uppéatgéende och
nedatgéende rorelser gor det latt att
frigéra skérhuvudet efter en kollision.

» CYCLE BOOST-funktion, som okar
maskinens produktivitet,

» CDHC-funktion: automatisk
noétningskompensation for slitdelar,
som ger béattre snittkvalitet under
produktionen.

» TOUCH & GO-funktion: anvands till att
detektera metallytan under skarfaserna
eller undvika hinder under skarningen
och begransa driftavbrott i produktionen
(snedstallda arbetsstycken, stora
slaggrester...).



BRGi och BRTi

Automatiska styrboxar for plasmaskéarhuvudets energi
och vatskor.

Ett dynamiskt system for:

» Automatiskt val av gas och reglering beroende pa valt
material och tjocklek.

» Tandning av plasmaljusbagen.
» Optimering av slitdelarnas livslangd.

» Funktionen INSTANT MARKING véxlar omedelbart fran
markning till plasmaskarning och tvartom.

» Funktionen TWIN DETECT. Den anvands till att byta
detekteringslage for anpassning till svara skarmaterial,
t.ex. hdgoxiderad metallplat, plastfoliebelagd metallplat,
lutande eller konvexa ytor...

FRIOJET
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» Funktionen SOFT PIERCING. NERTAJET HPi-systemets
haltagningscykel ger mindre stéank och darmed
mindre férorening och igensattning av skarmaskinens
komponenter, t.ex. dess styrningar, numeriska styrning...

» Funktionen SOFT IGNITION. Pilotljusbagen tands med
argongas som ger betydligt mindre elektromagnetisk
férorening. Det gor det lattare att inféra HPi-systemet vid
tekniska uppgraderingar.

Stromkallorna NERTAJET HP och kylenheterna

NERTAJET HPi finns med flera olika stréomstyrkor:
150 A, 300 A, 450 A och 600 A

Olika stromstyrkor kan erhéllas genom att kombinera en eller flera stromkallor av
typ HP150 och HP300.

For varje stromstyrka finns en specifik FRIOJET-kylenhet som ger optimal kylning
av skarhuvudet och en intermittens pa 100 %.

Stromkallorna och kylenheten &r atskilda for att géra
det lattare att utféra underhall och fylla FRIOJET med
kylvatska FREEZCOOL GREEN -5 °C eller RED -35 °C.

NERTAJET-strémkéllorna &r kénda for sin tillforlitlighet
sedan mer &n 40 ar tillbaka.



Tekniken i skarhuvudet

Torr plasmaskéarning med CPM400 Stérgas Injoeras ten
Skyddsgas

Skarhuvudet CPM400 ar specialutvecklat for skarning av stal, rostfritt
stal och aluminium med torr HP-skarning upp till 400 A.

Skarhuvudet anvénder en teknik med dubbla fléden som ger olika
fordelar:
» Skarning med sma vinklar.

» Skydd av snittytorna for battre svetsbarhet.
» Langre livslangd for slitdelarna.

Optimal kylning
av slitdelar

Isolering i det
undre munstycket
Okar slitdelarnas

Plasmaskarning med vattenvirvel med CPM600wi

Skarhuvudet CPM400 ar specialutvecklat for skarning av stal och o ivslangd.
aluminium med HP-skarning med vattenvirvel upp till 600 A. (&@“
Skarhuvudet anvander en teknik med dubbla vattenfléden som ger.
olika férdelar: Vatten injiceras i en virvel inji?:l;?;iisen
» Arbete dver eller under vatten ger farre storningar i form av buller och virvel
blandning och ser till att normala gransvarden inte Gverskrids.
» Manga snittbredder: fran 1 till 90 mm.
» Skarning med sma vinklar.
» Skydd av snittytorna for battre svetsbarhet. . '
» Mycket litet snittomréde som péverkas av varme och betydligt mindre Op;t\',n;?igg::rng
deformation av arbetsstyckena. Dysa med
» Mycket fordelaktiga kostnader for skarning av rostfritt stél och keramiskt
isolerad virvel

aluminium: hdg skarhastighet, laga vatskekostnader, lang livslangd for
slitdelar, &ven vid mycket hg belastning...

Skérhuvudena CPM400 och CPMwii tillverkas enligt strénga produktionsnormer
som ger extremt hog tillférlitlighet och styrka.

HOLE MASTER-tekniken

Air Liquide Welding erbjuder alltid sina kunder basta majliga teknik for plasmaskarning.
Air Liquide Welding upptackte att skérning av hal med liten diameter ar ett stort problem i
manga branscher och utvecklade darefter HOLE MASTER-tekniken for sina kunder.

Det senaste NERTAJET HPi-plasmasystemet och effektiv parameterhantering innebéar att
HOLE MASTER-tekniken kan forbattra kvaliteten vid haltagning i olegerat och laglegerat
stél dar forhallandet mellan arbetsstyckets diameter/tjocklek ar nara 1.

Hole Master-4



NERTAJET HPi har avancerade funktioner som ger optimala
produktionskostnader och hégre snittkvalitet: CDHC, INSTANT

MARKING, CYCLE BOOST och TWIN DETECT.

Digital kompensering av snitthdjden - CDHC-funktionen

Det ar mycket viktigt att skarhuvudet behaller samma hojd (baglangd) for att
f& optimal snittkvalitet. Konventionella system for hojdjustering fungerar bra

nar slitdelarna &r nya, men blir mindre effektiva nér de slits och skarhuvudet
hamnar allt ndrmare arbetsstycket under skarningen.

2014-306_ret

NERTAJET HPi har alltid konstant skarhojd, oavsett slitaget pa slitdelarna,
tack vare CDHC-funktionen. Det ger béttre snittkvalitet for arbetsstyckena i

hela produktionen.

Utan CDHC

Skarhuvudet forflyttar sig nerét.
Skarvinkeln och tillstandet for ytan
paverkas under produktionen.

Med CDHC

Skarhojden forblir konstant.
Snittkvaliteten forblir oférandrad
under produktionen.

Produktionscykel med flera hundra skarningar

H: optimal cutting height U: wear of the electrode
1 cycle 1 000 cycles
H: Optimal skarhéjd U: Nétning av elektroden
1 cykel 1 000 cykler

TWIN DETECT-funktionen

NERTAJET HPi har tva avkanningscykler for arbetsstycken:

» En cykel med avkénning via elektrisk kontakt mellan arbetsstycket och
skérhuvudets ande: precision, repeterbarhet och hég produktivitet.

» En cykel med avkanning via en pilotljusbage med argongas: 1amplig for
svara ytor (plastfolie, pappersetiketter, tjocka oxidskikt, etc.).
Skarhuvudet soker efter arbetsstycket med den blasande pilotljusbagen.
Kraften fran ljusbagen bryter det isolerande skiktet utan att paverka
arbetsstycket mekaniskt och skar sedan snittet.

2014-402

Operatéren kan véxla mellan olika Idgen med hjalp av en omkopplare pa
HPC-styrenheten och anpassa systemet lill arbetsstycket.



NERTAJET HPi

NERTAJET HPi har avancerade funktioner som kan sanka
produktionskostnaderna och dka snittkvaliteten: CDHC,
INSTANT MARKING, CYCLE BOOST och TWIN DETECT.

INSTANT MARKING-funktionen

Vid termisk skarning kan man identifiera eller spara detaljer pa manga olika satt
med hjélp av plasmamarkering. Air Liquide Welding har skapat en banbrytande
innovation i form av INSTANT MARKING-processens funktion fér snabbtippning.

AIP_5232

INSTANT MARKING sparar tid for: INSTANT MARKING

» Gastomningstid: sker omedelbart vid dvergangen ger ocksa mojlighet
frén en process till en annan (markering/skarning eller att automatiskt andra
skarning/markering). markeringskvaliteten

beroende pa vilken typ av

» Verktygsbana: skarning och markering utfors i f6ljd
layout som ska skapas:

for varje arbetsstycke utan onddiga framat- och

bakétrorelser, s att slitaget p& maskinens drivsystem » Djup precisionsmarkning som tydligt
minskar. identifierar arbetsstyckena.

» Urlastning av arbetsstycken: eftersom markering » Snabb och fin markering for ritsning I
och skarning utférs i foljd for varje arbetsstycke kan (t.ex. vid bockning...) s

styckena lastas av utan att man behdver vanta pa att
staplingen ska bli fardig.

CYCLE BOOST-funktionen

Overgangsfaserna mellan de olika plasmasnitten &r kritiska fér cykeltiden.

Med CYCLE BOOST kan NERTAJET HPi minska produktionstiden vasentligt
genom att:

» Andra verktygshallarens hastighet till 15 m/min: det ger mdjlighet till n&stan
omedelbar positionering och frigdring relativt arbetsstycket.

» Andra verktygshallarens utmatningshéjd: verktyget positionerar sig automatiskt
pé olika hojder beroende pé verktygsbanan mellan snitten. Det intar en lagt lage
mellan tva snitt som utfors direkt efter varandra eller ett hdgt lage som ger storre
avstand sa att skarhuvudet inte riskerar att kollidera med ett hinder (t.ex. ett snedstallt
arbetsstycke).

2014-385

» Spara arbetsstyckets lage: vid flera snitt som utfors direkt efter varandra kénner
skarhuvudet av och sparar arbetsstyckets lage under den forsta haltagningen. De
efterfljande snitten utfors nastan omedelbart utan en ny avkanningsfas.

» Gastomningstiden: sker pa férhand under snabbforflyttning av maskinen. Darfor
uppstar ingen vantetid nar maskinen nar skarpunkten.

2014-306



Exempel pa tillampningar fér de avancerade funktionerna
CYCLE BOOST och INSTANT MARKING

» Exempel 1:

Stapling av arbetsstycken
med olika storlekar,
tillverkade av 10 mm
tjockt stal, som ska
plasmamarkas och
-skéras.

Den kombinerade effekten
av CYCLE BOOST och
INSTANT MARKING

kan ge en beréknad
produktivitetsdkning pa
30 %.

Med INSTANT MARKING
kan maskinrérelserna
minskas med néstan 20 %.

2014-418
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Snittlangd 20 847 mm 7minils 20 847 mm 7min11s
Langd foér snabbpositionering 17 947 mm 1min11s 9 758 mm 39s
Markeringslangd 3970 mm 1Tmin19s 3970 mm 1min19s
Antal processbyten 1 10s 24 0s
Antal skérfaser 63 5min4ls 63 1min47s
Total tid 15min 32 s 10 min 56 s

» Exempel 2: Produktion av 8 flansar med en diameter pa 100 mm och en tjocklek pa 10 mm, tillverkade av stal och

utan markeringar.

Tack vare CYCLE
BOOST beréaknas
produktivitets6kningen
bli 39 %.

fére NERTAJET HPi med NERTAJET HPi

Snittlangd 5916mm 3min36s 5916mm 3min36s
Langdfer 2 872 mm 155 2872 mm 15
snabbpositionering

Antal skérfaser 56 5min2s 56 1min35s
Total tid 8 min 53 s 5 min 26 s

2014-306



NERTAJET HPi

Tjocklekar beroende pé skarhuvuden, stromvarden och

processer.

90 100

HP150 130 A

HP300 260 A

HP450/600 400 A

2014-398

HP1so  130A
120 A
HP3oo  280A
300 A
400 A

= = HP4
(= A& f %0 500a

-— E

A1 1 npeoo  400A
ROSTFRITT STAL & s

HP150 S0t

Qi

HP450
300 A

2014-415

ALUMINIUM HPeoo  400A

600 A

- HPi-snitt - HPi-snitt - HPi, vattenvirvel Héltagningsgrans |:| Kapsnitt
Fdrklaring Inga eller fa grader Inga négra fé grader Fullt snitt mitt i for hela stycket Snitt i platens kant
Fullt snitt mitt i stycket Fullt snitt mitt i stycket stycket
Snittkvalitet enligt ISO 9013: Livslangd for mjukt stal:
Standarden ISO 9013 avser snittkvaliteten vid termisk Genom inférandet av NERTAJET HPi-systemen har livsiangden
skéarning, sarskilt fér hérnen. for slitdelar som anvands vid plasmaskarning av mjukt stal
Med HPi &r hornkvalitetens niva: optimerats tack vare:
» For kolstal tunnare &n 30 mm: niva 2/3 » Battre kvalitets- och tillverkningskontroll for slitdelarna.
» For rostfritt stél: niva 2/4 » Béttre styrning av plasmacykeln som ger perfekt
Riktvarden fran standarden 1ISO 9013: synkronisering av gas, strdm och skarhuvudets lage.

» Béttre kylsystem i FRIOJET-kylaren.
Mindre slitage pé slitdelarna bidrar bade till lagre
10 mm 1,48° 3,43° 6,84° produktionskostnader och mindre miljépaverkan.

25 mm 0,78° 1,6° 3,19° Riktvarden for prestandanivaerna: 80 A: upp till 3500 snitt
130 A: upp till 1700 snitt
260 A: upp till 900 snitt.




Hastighetsriktvarden fér snitt i Hastighetsriktvarden for snitt i

kolstal: rostfritt stal:
1200 500
1000 — 130 A 400
800 — 260 A
—— 400 A
Speed \\ 300
(cm/min)

400 \\\ 200
Hastighet 200 \\\ 100

~ (cm/min)

5 \\

s ‘ ‘ ’ : ‘ 0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

S 5 10 20 30 40 50 5 10 20 30 40 50
Thickness (mm) Tjocklek (mm) Thickness (mm)

Processer som anvants: (skirgas/skyddsgas)

For kalstal: O,/O, och O/Luft Max flode (/min) | HP150 | HP300 | HP450 | HP60O
71 1 1

Markning: Ar/Luft : Argon (Ar)
For rostfritt stél och aluminium, torr skérning: CPM400 Syre (O,) 20 28 40 40
No/Ng, Fs/N, och ArH,/N, Luft (N,O,) 40 130 130 130
Méarkning: Ar/N, R Kvave (N,) 92 110 110 110
For rostfritt stal och aluminium, skérning over eller & Kvéve/Vate

17 17 17 17

under vatten: N,/Vatten och N,H,/Vatten (NoH; - 5 %)
Tryck fér gastillférsel: 9,0 bar : ﬁrﬁff_‘/g’giz) 40 49 49 49
oo o o 1 o o cesoow
N,, ArH, (35 %), N,H, (5 %) Argon (Ar) 25 26 26 30
Om VIRVEL finns, fyll p& demineraliserat vatten E Aaie ) £l - - 70

S Vatten 1,5 2 2 2

(tillférs vid 4 bar)

Strdmférsorjning HP150 HP300

Trefasstrom (+/- 10 %) 230V 400 V 440V 230V 400 V 440V
Stromforbrukning 101,2A  64,3A 552 A 207,4A 1243A 108,7 A
Cos PHI 0,93 0,85 0,9 0,93 0,89 0,92
Frekvens 50/60 Hz

Intermittens 100 % vid 40 °C 160 A-230V 100 % vid 40 °C 300 A - 230 V
Skyddsklass IP21S

2014-391

Berakning av stromférbrukningen for HP450 eller HPE0O: Iagg ihop vardena fér HP150
och HP300 eller férdubbla vérdet f6r HP300.
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Kontakter

BELGIEN PORTUGAL

AIR LIQUIDE WELDING BELGIUM SA AIR LIQUIDE SOLDADURA LDA

Z.1. West Grijpen - Grijpenlaan 5 - 3300 TIENEN Rua Dr. Anténio Loureiro Borges, 4-2° Arquiparque
Tel.: +32 16 80 48 20 - Fax: +32 16 78 29 22 Miraflores - 1495-131 ALGES

KINA Tel: +351 21 41 64 900 - Fax: +351 21 41 69 40
SAF SHANGHAI REP.OFF. RUMANIEN

Rm 722 Pine City Hotel DUCTIL

777 Zhao Jia Bang Lu - SHANGHAI 200032 Aleea Industriilor Nr 1 - 120224 BUZAU

Tel.: +86 21 64 43 89 69 - Fax: +86 21 64 43 58 97 Tel.: +40 238 722 058 - Fax: +40 238 716 861
TJECKIEN RYSSLAND

AIR LIQUIDE CZ S.R.O. - Welding and Cutting AIR LIQUIDE WELDING

Podnikatelska 565 - Areal SVUM - 190 11 PRAHA 9 - Buchovice 17 Vorontsovskaya Str. - 109147 MOSCOW

Tel.: +420 274 023 163 - Fax: +420 274 023 233 Tel.: +7 495 641 28 98 - Fax: +7 495 641 28 91
FRANKRIKE SKANDINAVIEN

AR LIQUIDE WELDING FRANCE OERLIKON SKANDINAVIEN AB

13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen hAuméne Krossverksgatan 7 - 216 16 LIMHAMN

95315 CERGY PONTOISE Cedex Tel.: +46 (0)40 670 15 00 - Fax: +46 40 670 15 01
Tel.: +331 34 21 33 33 - Fax: +331 34 21 31 30 SLOVAKIEN

TYSKLAND AIR LIQUIDE WELDING CENTRAL EUROPE S.R.O.
OERLIKON SCHWEISSTECHNIK GmbH Hlohovecka 6 - 951 41 NITRA - LUZIANKY
Industriestrasse 12 - D-67304 EISENBERG/PFALZ Tel.: +421 37 692 4610 - Fax: +421 37 651 28 04
Tel.: +49 6351 4760 - Fax: +49 6351 476 335 SPANIEN

UNGERN OERLIKON SOLDADURA SA

AIR LIQUIDE HUNGARY - Welding & Cutting Poligono Industrial la Noria Carretera de Castellon
Krisztina krt. 39/b - H-1013 BUDAPEST Km-15,500 - 50730 El Burgo de Ebro - ZARAGOZA
Tel.: +36 1 339 8650 - Fax: +36 1 339 8649 Tel.: +34 976 10 47 00 - Fax: +34 976 10 42 67
ITALIEN SCHWEIZ

FRO-AIR LIQUIDE WELDING ITALIA S.p.A OERLIKON SCHWEISSTECHNIK AG

Loc. Casalmenini, 337010 - RIVOLI-VERONESE (VR) Mandachstrasse 54 - CH 8155 NIEDERHASLI

Tel.: +39 045 82 91 511- Fax: +39 045 82 91 536 Tel.:+41 44 3076 111 - Fax: +41 44 3076 112
LUXEMBURG THAILAND

AIR LIQUIDE WELDING LUXEMBOURG S.A. AIR LIQUIDE WELDING THAILAND Ceo. Ltd.

5 rue de la Déportation - BP 1385 - L-1415 LUXEMBOURG 40 Moo 6 - Ramindra Road Km 9.5 - KHANNAYAO, BANGKOK 10230
Tel.: +352 48 54 56 - Fax: +352 48 54 57 Tel.: +66 29 43 2250 - Fax: +66 29 43 2256
MALAYSIA FORENADE ARABEMIRATEN

SAF-OERLIKON MALAYSIA SDN BHD AIR LIQUIDE WELDING MIDDLE EAST FZE

No 10, Jalan TPP 5/1 Jebel Ali free zone warehouse No. FZS1AHO5
Taman Perindustrian Puchong - 47100 PUCHONG, SELANGOR P.O. BOX 18734 - Jebel Ali - DUBAI

Tel.: +603 8060 8638 - Fax: +603 8061 620 Tel.: +971 48861606 - Fax: +971 48861608
NEDERLANDERNA STORBRITANNIEN

AR LIQUIDE WELDING NETHERLANDS AIR LIQUIDE WELDING Ltd

Rudonk 6 B - NL 4824 AJ BREDA Low March / London Road - DAVENTRY - Northants NN11 4SD
Tel.: +31 76 541 00 80 - Fax: +31 76 541 58 96 Tel.: +44 1 327 70 55 11 - Fax: +44 1 327 70 13 10
POLEN UKRAINA

AIR LIQUIDE WELDING POLSKA - SP. Z.0.0 AIR LIQUIDE WELDING UKRAINE, Llc.

UL. Porcelanowa 10 - 40-246 KATOWICE Moskovskij Prospect 199 - Office 339 - 61037 KHARKOV
Tel.: +48 32 609 04 50 - Fax: +48 32 609 04 60 Tel.: +38 057 728 08 52- Fax: +38 057 728 08 53

Kontakter for andra lander:

Air Liquide Welding Export Department Italy Air Liquide Welding Export Department France
Loc. Casalmenini, 13, rue d’Epluches

337010 - RIVOLI-VERONESE (VR) CS 10113 Saint Ouen ’Auméne

Tel.: +39 045 82 91 511- Fax: +39 045 82 91 536 95315 CERGY-PONTOISE Cedex

Tel.: +33 1 34 21 33 33 - Fax: +33 1 3037 1973

EP—
AIR LIQUIDE

Air Liquide ar en varldsledande aktér som levererar gas, tekniska produkter och tjanster for industrin och sjukvardssektorn. Vi har verksamhet i 80 lander, mer an
50 000 anstallda och 6ver 2 miljioner kunder och Klienter. Syrgas, kvavgas och vatgas har utgjort karnan for koncernens verksamhet anda sedan den grundades ar 1902.
Air Liquides syfte &r att behalla sin branschledande position, med hélloara resultat pa toppniva och ansvarsfulla affarsmetoder.

Air Liquide Welding férbehaller sig rétten att modifiera sina produkter utan férhandsbesked. Informationen i det hdr dokumentet &r avsedd
att hjélpa kunden att vélja rétt produkt. Anvdndaren bér kontrollera att den valda produkten &r Iamplig for det avsedda dndamalet.
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