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Svařování ramene bagru Svařování základny jeřábu
Velikost dílu: 2 500 x 600 x 400 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 10 kg a řídicí

skříní pro 11 os. Instalované zařízení zahrnuje také

volitelný systém Touch Sensing (dotykový senzor)

pro sledování víceprůchodových svarů.

• Číslicově řízený výkonný zavěšený robot na 

pojezdové dráze s pojezdem 5 000 mm a zdvihem 

1 500 mm.

• Dva manipulátory, každý o nosnosti 3 000 kg.

• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.

• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

• Zařízení pro svařování za použití trubičkového drátu.

Průměrná výrobní kapacita: 2 díly denně

Velikost dílu: 2 500 x 2 500 x 400 mm

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 10 kg a řídicí

skříní pro 9 os. Instalované zařízení zahrnuje také

volitelný systém Touch Sensing (dotykový senzor)

pro sledování víceprůchodových svarů.

• Výkonný zavěšený robot na pojezdové dráze 

délky 7 000 mm .

• Dvouosé, otočně sklopné polohovadlo 

o nosnosti 20 000 kg.

• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.

• Zařízení pro svařování za použití trubičkového drátu.

Průměrná výrobní kapacita: 2.5 díly denně 
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Svařování kovových vrat Svařování těla tlumiče z 2 mm silného

ocelového plechu metodou MAG

Kovová vrata Tělo tlumiče

Velikost dílu: 3 000 x 2 400 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 10 kg a řídicí
skříní pro 11 os.

• Robot na pojezdové dráze délky 8 000 mm.
• Dva manipulátory, každý o nosnosti 2 000 kg, se

vzdáleností 3 500 mm mezi čelními deskami.
• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 450 A.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Pr m rná v robní kapacita: 12 díly denn

Velikost dílu: 
Délka 450 mm – průměr 40 až 100 mm

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 6 kg a řídicí
skříní pro 6 os.

• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.
• Kompaktní zařízení se dvěma stanovišti.
• Jednotka namontovaná na podvozku (snadný pohyb

po dílně).
• Systém s automatickou výměnou dílů a indikátorem

přítomnosti dílu. Pneumatické upínání.
• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Pr m rná v robní kapacita: 450 díl_ za hodinu

Pr m rná doba sva ování: 8 sekund

Příklady aplik
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Profilovaná žebra Kotle
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Plazmové řezání různých otvorů v

profilovaných žebrech

Svařování plášťů kotlů metodou MAG

Velikost dílu:
Délka 10,000 mm – pr_m_r 400 mm

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 16 kg.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.
• Plazmové řezací zařízení Nertajet HP 120 s hořá-

kem OCP 150 se zapalováním bez vysokofrek-
venční technologie.

• Systém automatické regulace délky oblouku.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Velikost dílu: 800 x 800 x 600 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 10 kg a řídicí
skříní pro 10 os. Instalované zařízení zahrnuje také
volitelný systém Touch Sensing (dotykový senzor)
pro sledování víceprůchodových svarů.

• Otočný stůl se dvěma speciálními, otočně sklopnými
polohovadly, každé o nosnosti 500 kg.

• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro
svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.

• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Pr m rná v robní kapacita: 35 díly denn 
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Svařování komponent bednění 

metodou MAG Svařování podlážek lešení metodou MAG

Bednění Podlážky lešení

Velikost dílu: 2 500 x 1 000 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Robot s nosností koncového kloubu 10 kg.
• Robot na portálu délky 7 300 mm a rychlostí 

posuvu 2 m/s.
• Dvě polohovací zařízení, která lze použít pro širokou

škálu velikostí bednění.
• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 450 A.
Pr m rná v robní kapacita: 6.5 dílu za hodinu

Velikost dílu: 2 500 x 400 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Dva roboti s nosností koncového kloubu 6 kg.
• Otočný stůl s bubnovým systémem.
• Jedna buňka X 12 pro svařování čel podlážek.
• Čtyři polohovací zařízení.
• Ergonomické stoly pro zakládání dílů.
• Tři plně počítačově řízené invertorové zdroje pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A. 
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Pr m rná v robní kapacita: 55 díl_ za hodinu

Příklady aplikací
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Svařování žebříků pro lešení 

metodou MAG Svařování stěn kompresorových 

nádrží tloušťky 3 mm metodou MAG

Velikost dílu: 2 500 x 1 000 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení

• Čtyři roboti s nosností koncového kloubu 10 kg.
• Třípolohový otočný stůl se zakládacím stanovištěm,

svařovacím stanovištěm a odebíracím stanovištěm.
• Manipulační robot s nosností koncového kloubu 120

kg.
• Tři polohovací zařízení, která lze použít pro širokou

škálu velikostí žebříků.
• Šest plně počítačově řízených invertorových zdrojů

pro svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.
• Celé zařízení potřebuje jediného pracovníka obslu-

hy, který dohlíží na jeho činnost. Zakládání a
odebírání dílů probíhá automaticky.

Pr m rná v robní kapacita: 65 díl_ za hodinu

Velikost dílu: 
Délka 1500 mm – pr_m_r 300 mm 

Charakteristiky instalovaného za ízení 

• Robot s nosností koncového kloubu 6 kg a řídicí
skříní pro 6 os.

• Elektrický otočný stůl se dvěma polohovdly.
• Plně počítačově řízený invertorový zdroj pro

svařování metodou MIG/MAG s výkonem 420 A.
• Bezpečnostní box s odsáváním zplodin.

Pr m rná v robní kapacita: 30 dílu za hodinu
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Sháníte spolehlivé a snadno použitelné automatizované řešení, které zajistí rychlou návrat-

nost vaší investice?

Centra typu DUAL, SENIOR a MAJOR perfektně splní vaše požadavky. Pro svou revoluční

konstrukci a flexibilitu představují zajímavou alternativu nahrazující specializované automa-

tické svařovací stroje. Díky snadnému použití jsou ideálním zařízením pro ty, kteří podnikají

teprve své první kroky ve světě robotizovaného sváření.
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Centra typu DUAL, SENIOR a MAJO 

Všeobecná konstrukce

• Kompaktní jednotka, kterou lze pomocí
vysokozdvižného vozíku snadno převážet po dílně.
Toto centrum v sobě zahrnuje veškeré zařízení
upevněné na celistvém podvozku. Jednotku MAJOR
lze složit tak, aby se dala převážet po pozemních
komunikacích. Po dopravení na místo určení se
jednotka rozloží, což značně urychluje a usnadňuje
její instalaci.

• Velmi krátká dodací lhůta díky tomu, že všechny
komponenty jsou standardního typu.

• Velmi rychlá instalace (přibližně 1 hodina).
Jednoduché připojení k přívodu elektřiny a
stlačeného vzduchu, což jsou jediná dvě média,
která zařízení potřebuje.

• Toto řešení je zvlášť vhodné pro rozmanité
požadavky v oblasti drobného kovoobrábění,
subdodávek pro automobilový průmysl apod.

Tato centra jsou ideálním vybavením pro první krok do
světa robotizovaného svařování bez nutnosti
vysokých investic nebo velmi dlouhých a složitých
fází počátečního rozjezdu.

• Vynikající doplněk k velkým robotickým zařízením.

Snadné používání

• Zjednodušené ovládání během výrobního procesu.
Nejsou zapotřebí žádné speciální znalosti.

• Vysoce výkonný svařovací robot s 6 osami
umožňující zjednodušené programování
prostřednictvím nabídek a oken na barevné
obrazovce.

• Rychlé zaškolení během 4 dnů.
• Tato centra poskytují specifické svařovací aplikace v

optimálních podmínkách.

Vynikající spolehlivost a velmi snadná údržba

• Jednoduchá a robustní konstrukce nevyžadující
žádnou speciální údržbu.

• Průměrná doba bezporuchového provozu robota 60
000 hodin.

• Rychlý přístup ke všem součástem zařízení díky
jednoduchému sejmutí příslušných panelů.

• Komponenty testovány v nejnáročnějších provozních
podmínkách.
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Maximální ziskovost

• 2 stanoviště umožňující během svařovacího cyklu
zakládání nových i odebírání svařených dílů: robot i
obsluha pracují na 100 %.

• Jednoduché a bezpečné prostředí, které nijak
nenarušuje zaběhnuté postupy ve vaší provozovně.

• Spolehlivost a dostupnost těchto zařízení zaručuje
rychlou návratnost vaší investice.

Svařovací zdroje CITOPULS nebo DIGI@PULS a

CITOWAVE nebo DIGI@WAVE: naprostá kvalita

• Digitálně řízený zdroj pro svařování metodou
MIG/MAG opatřený napěťovým invertorem

nejnovější generace.
• Grafická obrazovka pro snadné, uživatelsky přívětivé

nastavení.
• Nové režimy přenosu oblouku.
• Nové synergické linie (až 152).
• Digitální řídící systém umožňuje průběžné řízení

svařovacích parametrů.
• Konstantní nebo pulzní svařovací proud o frekvenci

až 500 Hz a omezení úrovně hluku a znečištění 
(bez rozstřiku).

• Funkce pro řízení a zpětnou kontrolu výrobního
postupu.

R

DUAL SENIOR MAJOR

Všeobecné informace

Doba potřebná k zahájení provozu 1 hodina (samostatné zařízení na plošině)
Třífázové napájení 400 V 50 Hz - 25 kVA
Stlačený vzduch 6 bar

Charakteristiky robota

Opakovatelnost Ī 0.08 mm 
Nosnost koncového kloubu 6 kg

Charakteristiky periferního zařízení

Rozměry stolů 2 pevné stoly, 700 x 100 mm 1 stůl se dvěma deskami, 
800 x 800 mm 1 stůl, vzdálenost středů 1 600 mm 

průměr dílu - Mechanické Pneumatické
Rotac - Elektrická, 0 až 180ľ za 4 s Elektrická, 0 až 180ľ za 6 s
Nosnost 250 kg na jeden 125 kg na jednu stranu 250 kg na jeden stůl
Ochrana obsluhy ručně zatahovanými dvířky centrálním panelem a fotobuňkami
Opakovatelnost - 0.1 mm 0.1 mm

Charakteristiky napájecího zdroje
CITOPULS 320 MX

DIGI@PULS 320 MX
CITOPULS 420 MXW

DIGI@PULS 420 MXW
CITOWAVE 400 MXW

DIGI@WAVE 400 MXW

Svařovací proud 320 A při 100% 350 A při 100% 350 A při 100%
Parametry svařování 99 synergických linií 121 synergických linií 152 synergických linií

Režim svařování Short Arc, Speed Short Arc™, Pulsed, 
Cold Double Pulse™, MIG Brazing

Short Arc, Speed Short Arc™, Pulsed, 
Cold Double Pulse™, MIG Brazing, Soft

Silence Pulse™, Spray-Modal™ 
Řízení procesu Ano

Ukládání parametrů svařování 10 program 100 program 100 program

Hořák 350 A při 100% - Vzduchem chlazený 450 A při 100% - Vodou chlazený 450 A při 100% - Vodou chlazený
Čištění hořáku Olejově pneumatické (volitelně: mechanické)

Bezpečnost

Svářecí box odsáváním zplodin (volitelně: odsávání a elektrostatická filtrace)

Dvířka 2 přístupová dvířka s bezpečnostním vypínačem 1 přístupová dvířka s bezpečnostním
vypínačem

Osvětlení Ano
Rozměrové charakteristiky

Rozměry (d x š x v) 2 700 x 2 310 x 2 360 mm 4 950 x 2 310 x 2 360 mm 5 565 x 2 685 x 2 557 (unfolded)
Hmotnost podvozku 2 tuny 2 tuny 2,7 tuny

Centra DUAL, SENIOR a MAJOR splňují požadavky norem CE a CEM.
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Svařování metodou MIG/MAG

CITOPULS a CITOWAVE nebo DIGI@PULS 

a DIGI@WAVE: kvalita bez kompromisů.

• Digitálně řízený zdroj pro svařování metodou
MIG/MAG vybavený napěťovým invertorem
nejnovější generace s řízením synergických
parametrů svařování.

• Několik modelů s různými rozsahy proudu od
20 do 280 A při 100% a do 440 A při 100%.

• Grafická obrazovka pro snadné, uživatelsky
přívětivé nastavení.

• Nové režimy přenosu oblouku.
• Nové synergické linie (až 152).
• Digitální řídící systém umožňuje průběžné

řízení svařovacích parametrů.
• Konstantní nebo pulzní svařovací proud o

frekvenci až 500 Hz a omezení úrovně hluku
a znečištění (bez rozstřiku).

• Funkce pro řízení a zpětnou kontrolu
výrobního postupu.

Svařování metodou TIG nebo

plazmové svařování

NERTAMATIC 450 

• PC 104 procesor a rozhraní.
• Invertor 450 A při 100%.
• Pilotní oblouk 25 A při 100%.
• Primární třífázové napájení, 

50/60 Hz – 230/400/415/440 V.
• S hořákem MEC 4 pro svařování metodou

TIG a hořákem SP 150 pro plazmové
svařování.

Volitelná výbava: alternativní modul pro
svařování hliníku.

• Měnitelná polarita při svařování hliníku
metodou TIG.

• Proud při použití měnitelné polarity 
450 A při 100%.

• Frekvence při použití měnitelné polarity 
50 až 200 Hz.

Napájecí zdroje

Plazmové řezání

Robotizace různých variant řezání plazmou s použitím

řešení od společnosti Air Liquide Welding je jednou

z možností nabízených našimi týmy. Tato technologie

má celou řadu výhod:

• Všestrannost: je možno používat pro nelegované oceli,
nerezové oceli i lehké slitiny.

• Při řezání plazmou nedochází k žádnému 
mechanickému tlaku na řezaný díl a výsledné řezy jsou
velmi úzké.
Znamená to, že odřezky lze dále využít 
(např.: například klapka vyříznutá z profilovaného žebra),
což přináší značné úspory.
Nabídka společnosti Air Liquide Welding zahrnuje:

• Napájecí zdroj NERTAJET HP 125,
• Hořák OCP 150 se zapalováním bez využití 

vysokofrekvenční technologie (žádné elektromagnetické
rušení).

• Speciální držák nástrojů POC 50 pro robotické aplikace,
• Dotykový senzor pro úpravu chybné vzdálenosti od 

nástroje/dílu způsobené nesprávným naprogramováním
a tolerancemi instalace (robot, svařenec, nástroje atd.).

Jiné procesy
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Uhlíkové
oceli

Tloušťka v mm

Nerezové
oceli

NERTAJET HP 125-OCP 150

Hliník 
a slitiny

0,5 0,8 1,5 2,5 4 6 9 12 16 20 25
0,4 0,6 1 2 3 5 8 10 15 18 22 30

Ar H2 DUALGAZ

O2

Ar H2 

N2 

N2 Vodní vír

N2 DUALGAZ

Ar H2 DUALGAZ

Ar H2

N2 DUALGAZ

N2 Vodní vír

0,5 0,8 1,5 2,5 4 6 9 12 16 20 250,4 0,6 1 2 3 5 8 10 15 18 22 30

Vodní vír

Vysvětlivky:

HP řezání

O2 = Kyslík
N2 = Dusík
N2 O2 = Průmyslový vzduch
Ar H2 = Argon - vodík

Kvalitní řezání Průmyslové řezání Běžné dělení materiálu

Limit pro průpal
uprostřed desky
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Svařování TOPMAG TOPTIG

Svařování metodou MIG/MAG s použitím dvojitého

drátu ke zdvojnásobení

produktivity

V porovnání se svařováním za
použití jednoho drátu umožňuje
kombinace dvou oblouků
využívat vyšší celkovou
energii, čímž se zvětší délka

tavné lázně a zrychlí se postup svařování. Současné
využití dvou drátů také zvyšuje výkon odtavení svarového
kovu. Zde uvedený příklad jasně demonstruje zvýšení
produktivity při použití procesu TOPMAG se dvěma dráty.

Touto metodou je možno vytvářet různé typy spojů:
na tupo,  přeplátované, ploché, rohové, zámkové a další
spoje tenkých a středně silných plechů tloušťky od 1,5 mm.

TOPTIG pro vysoce kvalitní svařování slabých plechů.

Proces TOPTIG nabízí dvě rozhodující výhody:

Rychlost svařování a vzhled svaru

• Při svařování plechů do tloušťky 3 mm umožňuje proces
TOPTIG dosahovat rychlosti svařování, která je
srovnatelná nebo dokonce i vyšší než při svařování
metodou MIG. Kvalita a vzhled svarů jsou výjimečné,
protože při procesu TIG nevzniká žádný rozstřik; proto
není po svařování nutno provádět žádnou další
povrchovou úpravu.

Lepší přístup hořákem do obtížně přístupných míst

• V porovnání s konvenčním automatickým hořákem pro
metodu TIG je tato kombinace plynové hubice se
zařízením pro podávání drátu velmi kompaktní, takže
umožňuje svařování i v tíž přístupných úhlech než při
použití hořáku pro metodu MIG/MAG. 

• Robotizace je snadnější a rozšiřuje se tak škála 
dílů, které lze svařovat automaticky.

Flexibilita – Produktivita
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Proces Rychlost svařování Výkon odtavení

MAG (podélný svár) 0,3 m/min. 5,3 kg/h
TOPMAG 0,8 m/min. 13,2 kg/h

Angle weld, 8 mm thick

TOPMAG

TWIN: elektrody mají rozdílné potenciály

1 – Elektrodový drát
2 – Plynová hubice
3 – Kontaktní špička
4 – Ochranný plyn
5 – Tavná lázeň
6 – Svařenec

1

2

3

4

5

6

TOPMAG TWIN (V - svar, tloušťka 8 mm)Fig. 1
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Podávání
drátu

Netavící se elektroda

Hubice
Oblouk TIG

Schéma procesu TOPTIG

1,1 1,3 1,1 1,8 0,9 1,1 0,8 1,7

2,0 +24 % +59 % +11 % +113 %

TOPTIG MIGRychlost 
(v m/min)

Galvanizovaná
ocel

Pájení na tvrdo ??????

Nelegovaná 
ocel

Galvanicky
pozinkovaná

ocel

Nerezová 
ocel

1,0

Proces a úspory v porovnání s procesem MIG
(přeplátovaný svár)
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Příklady standardní konfigurace

Jednotky DUAL/SENIOR
Samostatné jednotky pro svařování jednoduchých dílů

2 pevné pracovní stoly (DUAL) s manuálně zavíranými
posuvnými dvířky, nebo manuální či elektrický otočný stůl
(SENIOR).

Jednotka SENIOR s rotačním 
polohovadlem
Samostatné jednotky pro svařování dílů, 

při kterém je nutno díly otáčet

Polohovací zařízení rotačního typu se 2 stanovišti.
Pro svařování dílů následujících rozměrů:
délka 1 500 mm, průměr 650 mm.
Maximální hmotnost 80 kg.

Jednotka MAJOR
Samostatné jednotky pro svařování dílů, 

při kterém je nutno díly otáčet

Točna se 2. polohovacími zařízeními, každé o
nosnosti 250 kg, pro svařování dílů následujících
rozměrů:
délka 1 600 mm, průměr 1 000 mm.

Jednotka TENOR
Jednotka pro svařování dílů, při kterém je nutno

díly otáčet

Točna se 2 polohovacími zařízeními, každé o nosnosti
250 kg, pro svařování dílů následujících rozměrů:
délka 3 000 mm, průměr 1 000 mm.
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Robot na pojezdovém vozíku na
úrovni podlahy
Zařízení pro svařování dlouhých, 

těžkých a velkých dílů.

Robot upevněný na vozíku na podlaze
(pojezd 5 až 14 m).
Polohovací zařízení o nosnosti 500 kg až
15 tun pro manipulaci se svařenci o délce
1,50 až 12 metrů.

Zavěšený robot na pojezdovém
vozíku 
Zařízení pro svařování velkých dílů v

místech s obtížným přístupem 

(online pracoviště).

Robot zavěšený shora na systému, který
jezdí po podlaze a umožňuje pojezd 5 až
14 metrů.
Polohovací zařízení o nosnosti 500 kg až
15 tun pro manipulaci se svařenci o délce
1,50 až 12 metrů.

Robot na portálovém 
závěsném systému
Zařízení pro svařování širokých a

dlouhých dílů.

Rychle se pohybující (2 m/s)  portálový
robot zavěšený na kolejnici (8 až 12 m
dlouhé).
Polohovací zařízení o nosnosti 500 kg až
15 tun pro manipulaci se svařenci o délce
1,50 až 12 metrů.
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www.airliquide.com
Společnost Air Liquide byla založena v roce 1902 a je předním světovým výrobcem plynů pro průmysl a zdravotnictví a dodavatelem  souvisejících služeb. Společnost má zas-
toupení v 72 zemích a má 40 000 zaměstnanců. Staví na neustálém zlepšování technologií a vyvíjí průlomová řešení pro výrobu nes četných produktů pro každodenní život.

Kontakty

Kontakty v ostatních zemích
ALW Export Department Italy 
Via Torricelli15/A
37135 VERONA
Tel: +39 045 82 91 511
Fax: +39 045 82 91 536
Email: export.alwitaly@airliquide.com

ALW Export Department France
13, rue d'Epluches
BP 70024 Saint Ouen l'Aumône
95315 CERGY-PONTOISE Cedex
Tel: +33 1 34 21 33 33 
Fax: +33 1 30 37 19 73
Email: export.alwfrance@airliquide.com

www.airliquidewelding.com

BELGIUM
AIR LIQUIDE WELDING BELGIUM SA
Z.I. West Grijpen - Grijpenlaan 5 - 3300 TIENEN
Tel.: +32 16 80 48 20 - Fax: +32 16 78 29 22

CHINA
SAF SHANGHAI REP. OFF.
Rm. 722. Pine City Hotel
777 Zhao Jia Bang Lu - SHANGHAI 200032
Tel.: +86 21 64 43 89 69 - Fax: +86 21 64 43 58 97

CZECH REPUBLIC 
AIR LIQUIDE WELDING CZ s.r.o. 
Podnikatelská 565 - Areál SVUM
190 11 PRAHA 9 - Běchovice 
Tel.: +420 274 023 163 - Fax: +420 274 023 233

FRANCE
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE
13, rue d’Épluches - BP 70024 Saint-Ouen l'Aumône
95315 CERGY PONTOISE Cedex
Tel.: +33 1 34 21 33 33 - Fax: +33 1 34 21 31 30

GERMANY
OERLIKON SCHWEISSTECHNIK GmbH
Industriestrasse 12 - D-67304 EISENBERG/PFALZ
Tel.: +49 6351 4760 - Fax: +49 6351 476 335

HUNGARY
AIR LIQUIDE HUNGARY - WELDING & CUTTING
Krisztina krt. 39/b - H-1013 BUDAPEST
Tel.: +36 1 339 8650 - Fax: +36 1 339 8649

ITALY
AIR LIQUIDE WELDING ITALY
Via Torricelli 15/A - 37135 VERONA
Tel.: +39 045 82 91 511 - Fax: +39 045 82 91 536

LUXEMBOURG 
AIR LIQUIDE WELDING LUXEMBOURG S.A.
5 rue de la Déportation - BP 1385 - L-1415 LUXEMBOURG
Tel.: +352 48 54 56 - Fax: +352 48 54 57

MALAYSIA
SAF-OERLIKON MALAYSIA SDN BHD
No 10, Jalan TPP 5/1
Taman Perindustrian Puchong
47100 PUCHONG, SELANGOR
Tel.: +603 8060 8638 - Fax: +603 8061 6208

NETHERLANDS
AIR LIQUIDE WELDING NETHERLANDS
Rudonk 6 B - NL 4824 AJ BREDA
Tel.: +31 76 541 00 80 - Fax: +31 76 541 58 96

POLAND
AIR LIQUIDE WELDING POLSKA - SP. Z.o.o
UL. Porcelanowa 10 - 40-246 KATOWICE
Tel.: +48 32 609 04 50 - Fax: +48 32 609 04 60

PORTUGAL
AIR LIQUIDE SOLDADURA LDA
Rua Dr. António Loureiro Borges, 4-2° Arquiparque
Mira�ores - 1495-131 ALGÉS
Tel: +351 21 41 64 900 - Fax: +351 21 41 69 40

ROMANIA
DUCTIL
Aleea Industriilor Nr 1 - 120224 BUZAU
Tel.: +40 238 722 058 - Fax: +40 238 716 861

RUSSIA
AIR LIQUIDE WELDING
17 Vorontsovskaya Str. - 109147 MOSCOW 
Tel.: +7 495 641 28 98 - Fax: +7 495 641 28 91
E-mail: vladimir.lebedev@airliquide.com

SCANDINAVIA
OERLIKON SKANDINAVIEN AB
Krossverksgatan 7 - 216 16 LIMHAMN
Tel.: +46 (0)40 670 15 00 - Fax: +46 (0)40 670 15 01

SLOVAKIA
AIR LIQUIDE WELDING CENTRAL EUROPE S.R.O.
Prazska 35 - 94901 NITRA
Tel.: +421 37 65 19 919 - Fax: +421 37 65 19 919

SPAIN
OERLIKON SOLDADURA SA
Poligono Industrial la Noria Carretera de Castellon 
Km-15,500 - 50730 El Burgo de Ebro - ZARAGOZA
Tel.: +34 976 10 47 00 - Fax: +34 976 10 42 67

SWITZERLAND
OERLIKON - SCHWEISSTECHNIK-AG
Neunbrunnenstrasse 50 - CH 8050 ZÜRICH
Tel.: +41 44 307 61 11 - Fax: +41 44 307 65 30

THAILAND
AIR LIQUIDE WELDING THAILAND Co Ltd
40 Moo 6 - Ramindra Road Km. 9.5
KHANNAYAO, BANGKOK 10230
Tel.: +66 2 9432250 - Fax: +66 2 9432256

U.A.E.
AIR LIQUIDE WELDING MIDDLE EAST FZE
Jebel Ali free zone warehouse No. FZS1AH05
P.O. BOX 18734 - Jebel Ali - DUBAI
Tel.: +971(0)48861606 - Fax: +971(0)48861608

U. K.
AIR LIQUIDE WELDING Ltd
Low March / London Road - DAVENTRY
Northants NN11 4SD
Tel.: +44 1 327 70 55 11 - Fax: +44 1 327 70 13 10

UKRAINE
AIR LIQUIDE WELDING UKRAINE, Llc.
1 rue Proskura - bureau 106A - 61070 KHARKOV 
Tel.: +380 577 546 867 - Fax: +380 577 546 867
E-mail: igor.libman@airliquide.com




