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Szanowni Panstwo,

mamy przyjemnosc zaprezentowac nowg, dziesigtq juz edycje katalogu z zakresu techniki spawalniczej. Jest to wydanie szczegdlne, gdyz

jego edycja przypada w roku obchodéw dwudziestolecia zatoZenia firmy Delta-Technika.

Wychodzqc naprzeciw Paristwa potrzebom znaczqco poszerzylismy oferte produktowgq, co znalazto odzwierciedlenie w objetosci katalogu.
Zapraszamy do zapoznania sie z petnym przeglgdem oferty z zakresu techniki spawalniczej, obejmujqcej urzqdzenia, akcesoria oraz

materiaty spawalnicze.

Mamy nadzieje, ze rozszerzenie zakresu oferowanych Parstwu produktéw o materiaty eksploatacyjne, srodki ochrony osobistej oraz
materiaty spawalnicze okaze sie ciekawq i satysfakcjonujgcg propozycjq.

Chcielibysmy, aby nasze state dqzenie do wzbogacenia atrakcyjnosci oferty produktowej doprowadzito do stworzenia kompleksowej
i atrakcyjnej propozydji dla naszych partneréw handlowych.

Zapraszamy do zapoznania sie z katalogiem, a takze do odwiedzania naszej nowej strony internetowej www.deltatechnika.p! oraz profili

na portalach spotecznosciowych.
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PROCES MMA WELASCIWOSCI MMA

PLUSY MINUSY
+ duza praktycznos¢ * ograniczona wydajnos¢
+ duza oszczednos¢ * usuwanie zgorzeliny

« brak butli gazowych
* spawanie we wszystkich pozycjach

0 ~NOo Ok wN -

1. elektroda
2. rdzen
3. powtoka
4. zgorzeliny
5. ostona gazowa TECHNOLOGIA SPAWARKI INWERTOROWEJ
6. tuk spawalniczy
- . PROSTOWNIK PRZEMIENNIK  TRANSFORMATOR PROSTOWNIK
1. jeziorko spawalnicze WEJSCIOWY PIERWOTNY  MoCY WYJSclowy
8. materiat rodzimy
WESCE | Ao aa | | wwsae
~o it ! | -
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A 100A @ 20%

REGULACJA
ELEKTRONICZNA
) 0 o SPAWARKA INWERTOROWA A TRANSFORMATOROWA
| SPAWARKA SPAWARKA
Sprawnos$¢ jest iloscia minut w okresie 10 min., w INWERTEROWA TRANSFORMATOROWA
czasie ktorych spawarka moze funkcjonowac w czasie
ciagtym. Sprawnos¢ urzadzen podana w katalogu jest
mierzona przy 40 °C wymiary i waga **** **
ofitsiESn . —— o’
[N

zuzycie energii ***** **

R ‘iﬁ
_ rodzaje stosozlvanych *** *

elektro

kontrola jakosci spawania *****

ogélne parametry ' 0 0 6 ©.¢ 2. 0. ¢

* ocena pozytywna
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FUNKCJE DODATKOWE

CISNIENIE tUKU
(ARC FORCE)

Funkcja polega na skracaniu dtugosci tuku
przy wzroscie pradu spawania. Umozliwia
to tatwiejsze zapalenie tuku podczas

rozpoczecia spawania
i utrzymanie go w trakcie pracy.
Optymalizuje przenoszenie kropli

z elektrody na przedmiot, zapobiegajac
zgasnieciu tuku w przypadku zetkniecia sie
elektrody ze spawanym przedmiotem.

Wystepuje tylko w spawarkach

inwertorowych.

GORACY ZAPLON
(HOT START)

Funkcja polega na zwiekszaniu pradu
spawania przy zajarzaniu tuku w celu
rozgrzania materiatu i elektrody. Funkcja

optymalizuje parametry procesu.

Wystepuje w spawarkach inwertorowych i

transformatorowych.

ZAPOBIEGANIE PRZYKLEJANIU

(ANTI-STICK)

Funkcja polega na ograniczeniu pradu
spawania zapobiegajac przyklejaniu sie
elektrody do spawanego materiatu w
procesie zajarzania tuku i rozzarzenie jej
w czasie przyklejania. Funkgcja istotna dla

niedoswiadczonych operatoréw.
Wystepuje tylko w spawarkach

inwertorowych.

ELEKTRODA ZASADOWA

« optymalna czystos¢ materiatu * tatwe zajarzenie

+ spawanie we wszystkich pozycjach * tuk stabilny

- wysoka jako$¢ mechaniczna spawania * niskie koszty

—
-
v

ELEKTRODA RUTYLOWA

+ dobra estetyka i ptynnos¢ spawania

« fatwe przechowywanie

DC INWERTER DC INWERTER

ELEKTRODA CELULOZOWA

AC TRANSFORMATOR

Przeznaczone do spawania metoda MMA rur i zbiornikéw (gtebokie i “lepkie” jeziorko)
gdzie wymagana jest szczelnos¢ gazowa, wodna oraz wszelkiego rodzaju ptynéw

znajdujacych sie pod cisnieniem.

ELEKTRODA DO ALUMINIUM

Przeznaczone do spawania metoda MMA aluminium i jego stopéw

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNEJ

Przeznaczone do spawania metodg MMA stali nierdzewnej

ELEKTRODY / PRADY SPAWANIA

SREDNIE WARTOSCI PRADU SPAWANIA (A)

SREDNICA
ELEKTRODY
RODZAJ 1,6 2 2,5 3,25 4 5 6
ELEKTRODY
RUTYLOWE 30-55 40-70 50-100 80-130 120-170 150-250 220-370
ZASADOWE 50-75 60-100 70-120 110-150 140-200 190-260 250-320
CELULOZOWE 20-45 30-60 40-80 70-120 100-150 140-230 200-300

=
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Srednica elektrody (1) jest wybierana w zaleznosci od grubosci materiatu przeznaczonego do spawania (2) oraz od sposobu w jaki zostat

on przygotowany.

s
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(PROCESMIG Gl SPAWANIE W OSEONIE GAZU SPAWANIE BEZ 0SLONY GAZU

PLUSY PLUSY
+ technika fatwa do stosowania * gotowa do uzytku
1 » wysoka wydajnos¢ + duza praktycznos¢ (brak butli)
* brak zuzla + idealne do stosowania na swiezym
2 * niewielka ilos¢ dymoéw powietrzu
3 » mate odksztatcenia spawanych
elementow
4
2 MINUSY MINUSY
6 » obecnos¢ butli zgazem » zuzel do usuniecia
* ograniczone zastosowanie na Swiezym  * wysoki koszt drutu spawalniczego
powietrzu

1. dysza gazowa
2. dysza pradowa

3. drut

4. tuk spawalniczy SCHEMAT SPAWANIA METODA MIG - MAG

5. ?slpna gazowa gi%KTOR nO

6. jeziorko spawalnicze o<\
PODAJNIK SZPULA DRUTU L4
DRUTU

L Gaz: Argon, Hel

UCHWYT

Aluminium:
Ar, He, Ar+He

ZACISK MASY

SPAWANIE MAG

v Gaz: Argon/C02 /02

Stal:
mieszanka ArC02 (80:20)

Stal nierdzewna:
mieszanka ArC02 (98:2)

LUTOSPAWANIE MIG

Umozliwia wykonywanie operacji podczas spawania metoda MIG w nizszych temperaturach (1000°C vs 1500°C), wykazuje mniejsza
ilos¢ problemoéw zwigzanych ze znieksztatceniem elementéw potaczonych ze soba. Laczenie materiatéw nastepuje w wyniku stopienia
gromadzacego sie materiatu (CuSi3 lub CuAl8). Szerokie zastosowanie w sektorze motoryzacyjnym. Rys.1 Lutowanie metoda MIG przéd
(1a) i tyt (1b). Powtoka cynkowa nie ulega uszkodzeniu.

Zastosowanie:
BLACHY OCYNKOWANE
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TYPOWE ZAKRESY PRADOW SPAWANIA (A)
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SREDNICA DRUTU

MATERIAL / TYP 0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm 1,6 mm
Stal 30+90 40+220 50+260 70+350 85+450
short arc 30+90 40+-170 50190 70200 100+210
spray arc - | 160:220 | 180+260 | 130350 | 200+450
pulse arc - | 60:200 | 70+230 | 80+320 | 85+360
Stal nierdzewna - 40+180 60+230 70+280 85+390
short arc - 40+140 60160 110+180 =
spray arc = = 140-+-230 180-+-280 230+390
pulse arc - | 50:180 | 60210 | 70230 | 85:360
Aluminium i jego stopy - i 50+150 | 40:210 | 45250 | 55+350
short arc = 50+75 90+115 110+130 130+170
spray arc = 80150 120+210 125+250 160+350
pulse arc = = 40+160 45220 55+320

RODZAJE tUKOW

LUK ZWARCIOWY (SHORT ARC)

Przenoszenie kropli nastepuje w wyniku
kolejnych zwar¢ spowodowanych przez
niskie prady (<200A) oraz w wyniku
zastosowania drutéw o srednicy 0,8
+1,0mm. Niskie obcigzenie cieplne
podczas spawania cienkich materiatéw.
Obecnos¢ rozpryskow stopionego
materiatu.

Shd0g

ANE T AHONT &
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L

LUK NATRYSKOWY (SPRAY ARC)

W przypadku wartosci pradu >200A krople
sg rozpryskiwane do jeziorka co powoduje
gteboki wtop. Wysokie obcigzenie cieplne,
druty o srednicy 1,2+1,6mm. Nadaje sie do
grubych materiatow.

LUK PULSUJACY (PULSE ARC) S
Posiada wszystkie zalety tuku natryskowego /_\—/_\—/
(SPRAY ARC) tj. predkos¢ topienia i brak —

rozpryskiwania, poszerzajac je o niskie
wartosci pradu typowe dla fuku zwarciowego 1

(SHORT ARC). Optymalne spawanie stali . M”U\ »U F
nierdzewnej, aluminium i stopéw z cienkich w- U .JUU'I_J"IJ LUl

materiatow.

DI
) 006060 oS
N NS
I| Y II[’ |'I Spawanie aluminium pradem pulsujacym
A | metoda PULSE ARC
=l R L S W A
! o | B ' e U e T G BRI e
Ja )y Yy kR po ANy D A
e R S
LUK PULS W PULSIE (POP) Rys:2b ki inF et de 0 S4B R PR
Prad pulsujacy o dwéch regulowanych Spawanie aluminium pradem pulsujacym

poziomach, umozliwia optymalna kontrole metoda PULSE ON PULSE (puls w pulsie).
obcigzenia cieplnego oraz wysoka jakos¢

estetyczna spoiny.

Stosowany przy spawaniu aluminium.

TYPOWY GAZ SPAWALNICZY

ArCOZ
| | co, i [

" Short/Spray Arc NA/Spray Arc '\/ \/
sta
Pulse Arc \/ \/ \/
Short/Spray Arc \/ \/ \/
stal nierdzewna I | | | |
Pulse Arc \/ \/ \/
.. Short/Spray Arc
aluminium Pulse Arc \/
mosigdz / braz Short/Spray Arc \/
. Short/Spray Arc
lutowanie Pulse Arc ‘/
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PROCES TIG WLASCIWOSCI TIG
PLUSY MINUSY
» wysoka estetyka spawania + duze doswiadczenie operatora
« brak rozpryskow * niska wydajnosc¢
* mozliwo$¢ spawanie cienkich * wymagana butla z gazem
materiatéw

+ duza kontrola tuku
» mozliwos¢ stykowego lub
bezstykowego zajarzenia tuku

998

0BWOD SPAWANIA METODA TIG

O oA WON PP

1. dysza

2. uchwyt elekrodowy
3. elektroda

4. tuk spawalniczy

5. ostona gazowa

6. jeziorko spawalnicze

Do
e N
. UKEAD
RENNIOH CHEODZENIA
WODA
BUTLAZ (L)
GAZEM
RODZAJE GAZU
UCHWYT
SPAWARKA TIG
Argon (Ar): 1
aluninium, A szt ——
magnez i jego stopy
<1,5mm, tytan i jego
!;.- . stal \/
Helium (He): .
magnez i iego stopy stal nierdzewna \/
>1,5mm zeliwo \/
. miedz \/
Argon-Helium (Ar-He):
stal weglowa, miedz, - v
nikiel i ich stopy tytan Vv
aluminium \/
mosigdz \/
braz \/
stopy v
szara - Tungsten 98% - CeO, 2% .
kolory elektrod zielona - Pure Tungsten 98,8% .

FUNKCJA POST GAS

Reguluje czas wyplywu gazu po wygaszeniu tuku, gwarantujac schtodzenie materiatu w strefie zabezpieczonej przed utlenianiem
Umozliwia otworzenie zaworu gazu bez rozpoczecia spawania

l—s
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RODZAJE ZAJARZENIA tUKU FUNKCJA BI-LEVEL (DWA POZIOMY)

STYKOWE-POCIERANIE
(SCRATCH START)

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez
pocieranie elektrody wolframowej o
spawany przedmiot. Umozliwia fatwy start.
Na poczatku sciegu wystepuja wtracenia
wolframu. Wystepuje tylko w spawarkach
inwertorowych nieposiadajacych
przetacznika metody pracy TIG/MMA.

ELEKTRODA WP (ZIELONA)

STYKOWE-PODNIESIENIE
(LIFT START)

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez
dotkniecie elektrody do materiatu
i podniesienie jej. Umozliwia spawanie
bez zaktécen. Nie powoduje skazenia
jeziorka spawalniczego i jest przyczyna
mniejszej ilosci zaktécen elektrycznych.

Wcisniecie przycisku na uchwycie
spawalniczym umozliwia wybranie
dwéch réznych wartosci pradu,
ustawianych podczas utrzymywania
zajarzonego tuku. Skuteczny w przypadku
spawania w okreslonej pozycji lub na
cienkich materiatach.

Wystepuje w spawarkach inwertorowych
posiadajacych przetacznik metody pracy
TIG/MMA.

BEZSTYKOWE-JONIZACYJNE
(HF START)

Umozliwia tatwiejszy start. Nie wystepuje
zuzycie koncéwki elektrody. Oferuje
fatwy start we wszystkich pozycjach
spawalniczych.

PODSTAWOWE RODZAJE ELEKTROD WOLFRAMOWYCH

ELEKTRODA WL 15 (ZLOTA)

ALUMINIUM | MAGNEZ

Ac Wolfram 99,8%

ELEKTRODA WT 2 (CZERWONA)

INOX, TYTAN, NIKIEL, MIEDZ

Lantan 1,5%

AC/DC

ELEKTRODA WC 20 (SZARA)

DC

Tor 2%

INOX, TYTAN, NIKIEL, MIEDZ

INOX TYTAN, NIKIEL, MIEDZ

Cer 2%

AC/DC

TYPOWE KSZTALTY ELEKTROD WOLFRAMOWYCH

PRAWIDLOWE WZORY ELEKTROD

N

a) Ksztatt stozkowy. Zastosowanie pradu statego, biegun ujemny.

b) Ksztatt potkuli. Zastosowanie pradu przemiennego.

WZORY ELEKTROD PODCZAS NIEPRAWIDLOWEGO SPAWANIA

]

c) Skazenie elektrody w wyniku zetkniecia z gromadzgcym sie materiatem lub z
jeziorkiem spawalniczym.

d) Utlenianie elektrody w wyniku niedostatecznego opdznienia wyptywu gazu
(post-gas) po zakonczeniu spawania.

e) Zbyt duzy prad dla wybranej srednicy elektrody lub nadmierne dziatanie
czyszczace podczas spawania prgdem AC (balans zbyt niski), powoduje
znieksztatcenie elektrody.

f) Zbyt niski prad dla wybranej $rednicy elektrody, powoduje powstawanie
rozpryskéw na koncéwce.

>



tuk tnacy

1. obwod zajarzenia
2. obwad ciecia

3. katoda

4. gaz

5. dysza

6. tuk tngcy

1. metal

—— INFORMACJE TECHNICZNE - CIECIE PLAZMA ﬁ
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PROCES CIECIA PLAZMA CIECIE PLAZMA A CIECIE TLENOWE

tuk pilotujacy

PLUSY

« ciecie materiatéw przewodzacych réwniez lakierowanych,
zardzewiatych i o powlekanych powierzchniach

+» wieksza predkosc ciecia
* lepsze ciecie i brak znieksztatcen
* niskie koszty eksploatacji

+ brak gazu tatwopalnego (zastosowanie tylko sprezonego powietrza)

RODZAJE ZAJARZENIA
ZAJARZENIE STYKOWE (CONTACT STRIKING)

Stosowany jest szczegolny rodzaj uchwytu spawalniczego z elektroda ruchoma.
Podczas uaktywnienia zajarzenia elektroda popchnieta przez gaz odrywa sie od dyszy
a iskra wywotuje tuk pilotujacy. Wieksze zuzycie elementéw wewnetrznych uchwytu
spawalniczego, mniejsze zaktdcenia elektromagnetyczne.

ZAJARZENIE BEZSTYKOWE - JONIZACYJNE (HF STRIKING)

Luk pilotujacy zostanie wtagczony za pomoca iskry dostarczonej przez specjalny obwéd,
ktéry wysyta impuls o wysokiej czestotliwosci i wysokim natezeniu. Nie wystepuje
zuzycie elementéw wewnetrznych uchwytu spawalniczego.

ZALECANE KOMPRESORY DO PRZECINAREK PLAZMOWYCH

POBOR i i ! WYDAJNOSC

TYP PRZECINARKI SPREZONEGO |  CISNIENE | Z}%&gﬁggx | TEORETYCZNA
POWIETRZA KOMPRESORA
TECNICA PLASMA 31 100 5+6 MK 102-50-2 245
TECNICA PLASMA 34 KOMPRESOR WBUDOWANY KOMPRESOR
TECHNOLOGY PLASMA 41 100 45 MK 102-100-2 245
TECHNOLOGY PLASMA 54 KOMPRESOR WBUDOWANY KOMPRESOR
SUPERIOR PLASMA 60 HF 120 45 MK 103-100-3 320
SUPERIOR PLASMA 90 HF 200 4+5 BK 114-200-4 480
PLASMA 40 120 3,5+4,5 MK 103-100-3 320
CUT 60, CUT 100, PLASMA 100 200 45 MK 113-200-4 450
PLASMA 160 230 4:5 BK 114-200-4 480

l_m
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PROCES ZGRZEWANIA RODZAJE ZGRZEWANIA

ZGRZEWANIE CIAGLE (CONTINUOUS WELDING)

Jest uzywana do spawania blach nie powlekanych i umozliwia

uzyskanie wysokiej produkcyjnosci. I I

CONTINUOUS

B WON B

ZGRZEWANIE PULSACYJNE (PULSE WELDING)

Jest uzywana do spawania blach ze sladami lakieru,
oksydowanych, ocynkowanych lub o wysokim zagrozeniu
przekroczenia granicy plastycznosci. W szczegélnosci spawanie
pradem pulsujacym przy pradzie statym o sredniej czestotllwosu
(MFDC inverter), umozliwia dynamike i
kontrole spawania punktowego jeszcze

1. elektroda bardziej precyzyjna i szybka, bardzo
2. prad elektryczny wazna w przypadku spawania howych
3. rdzen materiatow.

4. materiat zgrzewany

0GOLNA CHARAKTERYSTYKA

* niska absorpcja

* optymalna estetyka i szczelnos¢ punktéw
» wysoka moc i zwartosc

« stata kontrola procesu punktowania

* redukcja odrzucania topionego materiatu

ZGRZEWANIE Z ZAJARZENIEM KONCOWEK

Spawanie z zajarzeniem koncéwek (a) nastepuje w wyniku szczegdlnie

szybkiego wytadowania (2-3 ms) baterii kondensatoréw, kiedy zajarzona

konhcéwka sworznia dotyka materiatu podstawowego (b). Stworzony tuk

elektryczny (c) powoduje topienie koncéwki sworznia i cienkiej warstwy

materiatu podstawowego umozliwiajac spawanie (d).

Krotki czas trwania procesu powoduje mniejsza gtebokos¢ spawania b)
(0,2mm), umozliwiajac zastosowanie réwniez w przypadku blachy cienkiej

jednoczesnie zabezpieczajac powierzchnie znajdujaca sie naprzeciw

spawanej powierzchni.

* ;
E=t=
Powyzsza technika moze by¢ stosowania do zgrzewania najrézniejszych
—
=

kombinacji sworzni i materiatéw bazowych (aluminium, mosiadz, stal, stal C)
nierdzewna czy stal galwanizowana).

d)

P

!

—
—
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RODZAJE AKUMULATOROW

WET Akumulatory: Akumulatory otowiowe z elektrolitem ciektym skfadajacy sie z roztworu
wody (H20) i kwasu siarkowego (H2S04). Akumulatory te sg najczesciej stosowane w sektorze
samochodowym.

GEL Akumulatory: Akumulatory ofowiowo-wapniowe (PbCa) catkowicie zaplombowane
z elektrolitem statym (typu galaretowaty) moga wiec by¢ stosowane w réznych potozeniach bez
zagrozenia wyciekow elektrolitu. Sg akumulatorami nie wymagajacymi konserwacji.

Ni-Cd Akumulatory:Technologia tych akumulatoréw jest bardzo odmienna od serii akumulatoréw
mokrych (WET) i zelowych (GEL). Stosowane materiaty to NIKIEL (Ni- jako biegun dodatni) oraz
KADM (Cd- jako biegun ujemny). Izolacja pomiedzy elektrodami jest uzyskiwana dzieki zastosowaniu
separatora z materiatu plastycznego, natomiast zastosowany elektrolit jest wodorotlenkiem potasu
(KOH). S akumulatorami catkowicie zaplombowanymi.

RODZAJE POLACZEN

POLACZENIE SZEREGOWE . POLACZENIE ROWNOLEGLE
Napiecie tadowania = Suma pojedynczych * Zdolnos¢ tadowania = Suma pojedynczych
napie¢ . zdolnosci.
12V + 12V =24V : 40Ah + 45Ah = 85Ah
Akumulatory powinny posiadac¢ te sama po- . Akumulatory powinny posiada¢ to samo napie-
jemnos$é w Ah . cie
70Ah - 70Ah . 12V - 12V
:
12V +12V =24V . 70Ah 70Ah =70Ah . 12V 12V=12V  +  40Ah+45Ah=85Ah
TABELA PRI-\DéW tADOWANIA
ZALECANE PRADY LADOWANIA
AKUMULATORA WET GEL/AGM Ni-Cd
Ah ZWYKLY SZYBKI  ZWYKLY SZYBKI  ZWYKLY SZYBKI
20 2A 10A 5A 10A 2A 10A
60 5A 20A 5A 20A 5A 20A
100 10A 40A 20A 40A 10A 30A
150 10A 40A 30A 40A 10A 40A

200 20A 40A 40A 40A 20A 40A
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Technologia Tronic & PulseTronic

CHARAKTERYSTYKA TRONIC

. 7
’ r n ' REGENERACJA ZASIARCZONYCH AKUMULATOROW
» automatyczna kontrola procesu tadowania
oo * kontrola zamiany biegunowosci
« kontrola zwarcia beziskrowego
2 » wieksza trwatos¢ akumulatoréow

AGM
Start - Stop

modele Tronic

Mototronic 6/12 Nevatronic 12 Nevatronic 24 Autotronic 25 Alaska 150-200
Boost

CHARAKTERYSTYKA PULSE TRONIC

REGENERACJA ZASIARCZONYCH AKUMULATOROW
PUIS e » automatyczna kontrola procesu tadowania w stadiach
/ [ / [ / Z * utrzymywanie tadunku impulsowego PULSETRONIC

L] * wieksza kontrola utrzymywania tadunku
Tron lc + zabezpieczenie elektroniki poktadowej
+ fadowanie bardzo roztadowanych akumulatoréw
« catkowite zabezpieczenie beziskrowe przed zamiana
biegunowosci i zwarciami
* mniejsze nagrzewanie akumulatora podczas tadowania (mniejsza

oscylacja)
» wieksza trwatos¢ akumulatorow

A

WET 14,4V

v ° T~ /VV\
12,6V

\ (1)
TERAZ v \
AGM e -
modele PuIseTronic Start - Stop przygotowanie tadowanie kontrola :Lrlzsﬁ?;zga:ie pr;du
Pulse 30-50 Doctor Charge T-Charge Digistart 340  Startronic 330 Startronic 530

30-50 10-12-20-26
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OPCJE

Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpradowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 200A (DX 25),

- zacisk masy 200A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
al —%
s ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica max. pobor | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
Y%l [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] Vi [IP] [cm] [kgl
103 003 230 20-200 200A@60% 2-4 7 56 21 24x12x16 35

OPCJE

Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpradowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 200A (DX 25),

- zacisk masy 200A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

Wystepuje w wersji z walizka aluminiowa (kod103 010).

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
. ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
i\ [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [\ [IP] [em] [kal
103 009 230 20-200 200A@60% 2-4 73 56 21 39x12x24 7
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Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).
Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpragdowe.
Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 200A (DX 25),
- zacisk masy 200A (DX 25),

- maske spawalnicza, —

- mtotek do obijania ze szczotka, wgmﬁiu

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V. =

Wystepuje w wersji z walizka z tworzywa sztucznego

(kod103 006).
OPCJE
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
A —
s ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos$é max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
%! [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] % [IP] [cm] [kal
103 005 ARC 210 230 20-210 210A@80% 2-5 83 62 21 32x12x20 6

Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpragdowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 200A (DX 25),

- zacisk masy 200A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

wet.uibiin

Wystepuje w wersji z walizka z tworzywa sztucznego

(1] ] (kod103 008).
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
. ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
Y| [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] i\ [IP] [em] [kgl
103 007 ARC 220 230 20-220 220A@80% 2-5 9 62 21 34x12x19 6
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OPCJE
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Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpradowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 300A (DX 25),

- zacisk masy 300A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
A —
s ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
\% [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] I\ [P [cm] [kgl
102 005 MINI'ARC 200 230 10-200 200A@60% 2-5 74 75 21 32x15%x26 8

OPCJE

Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE i ANTI STICK oraz zabezpieczenie
nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpradowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 300A (DX 25),

- zacisk masy 300A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
A ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawno$é max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
Y%l [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] Vi [IP] [cm] [kgl
102 1M STICK 200 230 5-200 200@60% 2-5 74 89 21 32x13x27 8
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Spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC), przeznaczone do spawania
elektrodami otulonymi (metoda MMA).
Spawarki posiadaja funkcje: HOT START i ARC FORCE (regulowane), ANTI STICK oraz
zabezpieczenie nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe i nadpradowe.
Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac profesjonalnych.

Spawarki s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 300A (DX 50),

- zacisk masy 300A (DX 50).
OPCJE
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
A —
s ®
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji sprawnos$é max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
%! [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] % [IP] [cm] [kgl
102 112 MMA 250 380 20-250 250A@60% 2-5 83 75 21 49x39x21 16

OPCJE

Spawarki linii BEST to spawarki inwertorowe do spawania pradem statym (DC). Spawarka BEST
160-180-200 jest przeznaczona zaréwno do spawania elektrodami otulonymi (metoda MMA)
jak i elektroda wolframowa w ostonie gazu obojetnego (metoda TIG LIFT).

Spawarki posiadaja funkcje: HOT START, ARC FORCE | ANTI STICK.

Spawarka BEST posiada zabezpieczenie nadnapieciowe, podnapieciowe, przecigzeniowe
i nadpradowe.

Sa to spawarki inwertorowe przeznaczone do prac pétprofesjonalnych.

Wszystkie spawarki linii BEST s3 wyposazone standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody 300A (DX 50),

- zacisk masy 300A (DX 50),

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY REDUKTOR GAZU UCHWYTTIG 4m
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI ZZAWOREM
A —
’ ~ Q
D) ¢ .
str. 34 str. 61 str. 106 101430 108602
napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica max. pobér | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
Y| [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] vl [IP] [em] [kgl
102 102 BEST 160 230 5-160 160A@40% 2-4 6 62 21 31x14x23 55
102 103 BEST 180 230 5-180 180A@35% 2-4 6.2 62 21 31x14x23 57
102 104 BEST 200 230 5-200 200A@25% 2-5 6,8 63 21 31x14x23 58
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OPCJE

Spawarki linii STORM to spawarki transformatorowe do
spawania pradem zmiennym (AC), przeznaczone do prac
tylko elektroda rutylowa.

Spawarki transformatorowe zasilane pradem zmiennym
jednofazowym. Wyposazone w zabezpieczenie termiczne
i ptynna regulacje pradu spawania. S3 to spawarki
transformatorowe przeznaczone do lekkich prac.

Wszystkie spawarki linii STORM  wyposazone s3
standardowo w akcesoria do spawania:

- uchwyt elektrody,

- zacisk masy,

- maske spawalnicza,

- mtotek do obijania ze szczotka.

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
. ——
.* B
str. 34 str. 61 str. 106
napigcie zakres regulacji srednica max. pobor napiegcie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
V1 [A] [mm] [kVA] % [IP] [cm] [kg]
101 201 STORM 160 (¥) 230 65-160 2-4 7,7 48 F 57x25x46,5 17,5
101 202 STORM 180 (*) 230 75-180 2-4 8,7 48 F 57x25x46,5 18,5
101 203 STORM 200 (¥) 230 80-200 2-4 96 48 F 57x25x46,5 20
101 204 STORM 250 (%) 230 90-250 2,5-5 12,0 48 F 57x25x46,5 21
Spawarki linii STORM to spawarki transformatorowe do
spawania pradem zmiennym (AC), przeznaczone do prac
tylko elektroda rutylowa.
Spawarki transformatorowe zasilane pradem zmiennym
jednofazowym lub tréjfazowym.
— Wyposazone w zabezpieczenie termiczne i ptynna
wELOHAL regulacje pradu spawania.
e Sa to spawarki transformatorowe przeznaczone do lekkich
prac.
Wszystkie spawarki linii STORM  wyposazone s3
standardowo w akcesoria do spawania:
- uchwyt elektrody,
- zacisk masy,
- maske spawalnicza,
- mtotek do obijania ze szczotka.
OPCJE
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG
. —
ol
str. 34 str. 61 str. 106
napiecie zakres regulacji srednica max. pobor napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu spawania elektrody mocy jatowego ochrony
urzadzenia
[v1 [A] [mm] [kVA] I\ [IP] [em] [kal
101 205 STORM 16072 230/ 400 65-160 2-4 77 48 F 57x25x46,5 17,5
101 206 STORM 18072 230/ 400 75-180 2-4 8,7 48 F 57x25x46,5 18,5
101 207 STORM 200/2 230/ 400 80-200 2-4 9,6 48 F 57x25x46,5 20
101 208 STORM 250/2 230/ 400 90-250 2,5-5 12,0 48 F 57x25x46,5 21
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Spawarka wykonana na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowana do
spawania metodami: MMA / TIG DC/ TIG DC PULS stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewdw zeliwnych oraz miedzi.

Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty / 4-takty przy dotykowym (LIFT)
lub bezstykowym (HF) zajarzeniu tuku. Posiada regulowang funkcje ARC FORCE
(dynamika fuku) i HOT START (goracy start). Spawarka posiada zabezpieczenie
termiczne, przeciagzeniowe, podnapieciowe, nadnapieciowe.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX 50),
- uchwyt elektrody (DX 50),

- przewod masowy z zaciskiem (DX 50),
- maske spawalnicza,

- szczotke,

- przewod gazowy.

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYINE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L TI6
- E : . M
ood m f o ] =] =
3 %8 | sfs
str. 34 101430 107296 str. 56 str. 107
napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji pradu spawania sprawnos¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego [A] [%] ochrony
urzadzenia
[V] [V] TIG DC MMA 20°C 40°C [IP] [em] [kal
102 231 BLAST 160 230 56 5-160 5-140 160A@80% 160A@40% 23S 38x14x24 71
102 232 BLAST 200 230 66 5-200 5-160 200A@80% 200A@25% 23S 38x14x24 72

OPCJE

Spawarka wykonana na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowana do
spawania metodami: MMA / TIG DC/ TIG DC PULS stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych oraz miedzi.

Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty / 4-takty przy bezstykowym (HF)
zajarzeniu tuku. Posiada regulowang funkcje ARC FORCE (dynamika fuku)
i HOT START (goracy start). Umozliwia zapisanie w pamieci 10 indywidualnych
parametréw spawania.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX 50),

- uchwyt elektrody 300 A (DX 50),

- przewdd masowy z zaciskiem 300 A (DX 50),
- wtyczka sterowania 5 pinowa.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYINE DRUTY | ELEKTRODY

MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L

- E : . M
] b :: L R s ] =] =

str. 34 101430 107296 str. 56 str. 107
napiecie | napiecie pr. | zakres regulacji pradu spawania sprawnos¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego [A] [%] ochrony
urzadzenia
[Vl [Vl TIG DC MMA 20°C 40°C [IP] [cm] [kal
102 223 HANDY TIG 230 60-70 5-200 10-160 200A@80% 200A@60% 21S 42x19x30 12
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OPCJE

WELDMAN _
;‘”’/

Spawarka wykonana na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowana
do spawania metodami: MMA / TIG DC / TIG DC PULS/ TIG LIFT / TIG AC / TIG
AC PULS / TIG MIX (AC + DCQ) stali weglowych, stopowych, nierdzewnych,
odlewdw zeliwnych oraz wszystkich metali kolorowych, miedzi oraz mosiadzu
i aluminium.

Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty / 4-takty przy bezstykowym
zajarzeniu fuku (HF). Jest przystosowana do zewnetrznego sterowania.

Posiada funkcje ARC FORCE (dynamika tuku), HOT START (goracy start) i ANTI-
STICK (zapobieganie przyklejaniu) oraz pamie¢ umozliwiajaca zaprogramowanie
10 indywidualnych programéw spawania.

Ustawianie wszelkich parametréw urzadzenia odbywa sie za pomoca miekkiego
panelu sterujacego, na ktérym umieszczone jest pokretto i wyswietlacz LCD.
Rozwiazanie to utatwia fatwe i szybkie odczytywanie wszelkich parametréw
spawania oraz korzystanie z funkcji dodatkowych spawarki.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX 50),

- uchwyt elektrody 300 A (DX 50),

- przewdd masowy z zaciskiem 300 A (DX 50),
- wtyczka sterowania 5 pinowa.

PANEL HARDY TIG

HARDY TIG 200 AC/DC

DC TIG MIX TIG o
)
AC TIG DC MMA & Hz
— |
Ean Fare
oW E [
N urL ] = I
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1. wybdr metody pracy

2. zapisywanie indywidualnych parametréw pracy
3. wyswietlacz

4. pokretto

5. ustawienia charakterystyki pradu AC

6. regulacja czestotliwosci i balansu w MIX TIG

7. wybdr polaryzacji podczas zajarzania tuku TIG AC

8. wybor ksztattu fali

9. ustawiane czasu wyptywu gazu

10. regulacja poczatkowych i koricowych pradéw spawania
11. wybér pracy w trybie 2-takty / 4-takty / zdalne sterowanie
12. wybor i regulacja pracy z pulsem / bez pulsu

13. wyb6r zajarzenia tuku

14. programowanie indywidualnych parametréw pracy

PRZYtBICE AUTOMATYCZNE CHEODNICA WODY REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYINE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L TIG
- E Y . ] M
o W\ 1 T |
a - L —
P | | 1
str. 34 101451 101430 107296 str. 56 str. 107
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji pradu sprawnos¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania | jatowego spawania [A] [%] ochrony
urzadzenia
V1 [V] TIG AC TIG DC MMA 20°C 40°C [IP] [em] [kal
102 213 HARDY TIG 200 AC/DC 230 10 5-200 5-200 10-160 200A@80% 200A@60% 21S 49x23x38,5 23
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SPAWARKI INWERTOROWE TIG AC/DC —

v
Spawarka wykonana na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowana do
spawania metodami: MMA / TIG DC / TIG DC PULS / TIG AC / TIG AC PULS / TIG
MIX (AC + DC) stali weglowych, stopowych, nierdzewnych, odlewow zeliwnych
oraz wszystkich metali kolorowych, miedzi oraz mosigdzu i aluminium.

Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty / 4-takty przy bezstykowym
zajarzeniu tuku (HF). Jest przystosowana do zewnetrznego sterowania.

Posiada funkcje ARC FORCE (dynamika tuku), HOT START (goracy start) i ANTI-
STICK (zapobieganie przyklejaniu) oraz pamie¢ umozliwiajaca zaprogramowanie
10 indywidualnych programéw spawania.

Ustawianie wszelkich parametréw urzadzenia odbywa sie za pomoca miekkiego
panelu sterujacego, na ktérym umieszczone jest pokretto i wyswietlacz LCD.
Rozwiazanie to utatwia fatwe i szybkie odczytywanie wszelkich parametréw
spawania oraz korzystanie z funkcji dodatkowych spawarki.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX 50),

- uchwyt elektrody 300 A (DX 50),

- przewod masowy z zaciskiem 300 A (DX 50),
- wtyczka sterowania 5 pinowa.

PANEL BRAVO

PEAK(L PRSI
sec EJ.B . Mzr

i o
el m E
L—-"
mnn e
o | oci |OL: BRAVO 250
AC/DC TIG WELDING
1
|
1. wybér Srednicy elektrody 6. wybor polaryzacji podczas zajarzania tuku TIG AC
2. wybdr metody pracy 7. wybér ksztattu fali
3. wyswietlacz 8.regulacja czestotliwosci i balansu w MIX TIG
4. wyboér pracy z pulsem / bez pulsu 9. programowanie indywidualnych parametréw pracy
5. wybor pracy w trybie 2-takty / 4-takty / spawanie punktowe 10. ustawienia charakterystyki pradu AC
0PCJE
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE CHEODNICA WODY REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYINE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L Ti6
Al —% .
o : . ] i
a D |
Sk B ||'|'
str. 34 101451 101430 107296 str. 56 str. 107
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji pradu sprawnos$¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego spawania [A] [%] ochrony
urzadzenia
[v] Vi MMA TIGDC | TIGAC 20°C 40°C [IP] [em] [kal
102 212 BRAVO 250 230 70 5-200 5-250 5-250 250A@100% 250A@60% 21S 52x24x45 245
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—— POLAUTOMATY INWERTOROWE MIG/MAG

Pétautomat wykonany na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowany
do spawania metodami MIG/MAG i MMA stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych i aluminium.
Wyswietlacz LCD wskazuje prad spawania tylko w czasie pracy. Posiada
zabezpieczenie termiczne, przecigzeniowe, nadnapieciowe.

Max. szpula 5 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 15,

- uchwyt elektrody 200 A (DX 25),

- przewéd masowy z zaciskiem 200 A (DX 25),
- maske spawalnicza,

- szczotke,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

0PCJE

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
;'B' o A Kl —
) I :
jl _ /I 1 — =,
str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ Srednica max. klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu waga ochrony
urzadzenia szpuli
V1 V] MIG MMA 20°C 40°C [mm] [kg] [IP] [cm] [kal
103 1M MIDI MIG 220 230 56 10-180 60-180 | 220A@60% | 220@35% 0,6-1,0 5 P21 55%24x42 19
Pétautomat wykonany na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowany do
spawania metodami MIG/MAG, FLUX i MMA stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych i aluminium. Posiada
zabezpieczenie termiczne, przecigzeniowe, nadnapieciowe.
Max. szpula 5 kg
Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt spawalniczy MB 15,
- uchwyt elektrody 300 A (DX 25),
- przewéd masowy z zaciskiem 300 A (DX 25),
- maske spawalnicza,
- szczotke,
- przewdéd zasilajacy z wtyczka 230V.
OPCJE
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY $RODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE

1L . E

jl 8 & "R =l

str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres reguladji sprawnos¢ srednica max. klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu waga ochrony
urzadzenia szpuli
[Vl WY MIG MMA 20°C 40°C [mm] [kgl [IP] [ecm] [kal
102 401 WELMIG 180i 230 60 30-180 20-140 180A@80% | 180A@35% 0,6-0,8 5 215 56x34x44 19
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POLAUTOMATY INWERTOROWE MIG/MAG ——

—
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Pétautomat wykonany na bazie komponentow IGBT jest zaprojektowany do
spawania metodami MIG/MAG, FLUX i MMA stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych i aluminium. Posiada
zabezpieczenie termiczne, przecigzeniowe, nadnapieciowe.

Max. szpula 5 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt spawalniczy MB 15,

- uchwyt elektrody 300 A (DX 25),

- zacisk masy 300 A (DX 25),

- maske spawalnicza,

- szczotke,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

OPCJE

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE

- o = -
® 5 £ [_ ._‘
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)l _ u s =
str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ Srednica max. klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu waga ochrony
urzadzenia szpuli
V1 V] MIG MMA 20°C 40°C [mm] [kgl [IP] [cm] [kal
102 409 WELMIG 200 230 60 30-180 20-140 | 180A@80% | 180A@35% 0,6-0,8 5 215 68x34x44 22
Multiprocesorowe urzadzenie spawalnicze zostato wykonane w technologii
inwerterowej — przy wykorzystaniu komponentéw IGBT oraz technologii
PWM (modulacja szerokosci impulsu). Urzadzenie jest przeznaczone
do spawania metodami MIG, TIG DCLIFT, MMA stali weglowej, stali
nierdzewnej, aluminium i lutospawania.
Posiada  zabezpieczenie  przed  przegrzaniem,  zabezpieczenie
nadnapieciowe.
Znajduje doskonate zastosowanie zaréwno w warsztacie jak i aplikacjach
przemystowych. Max. szpula 5 kg.
Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt spawalniczy MB 15,
- uchwyt elektrody 300 A (DX 50),
- zacisk masy 300 A (DX 50),
- wtyczke sterujaca TIG 5 pin,
- przewdd gazu,
- przewdd zasilajacy z wtyczka 230 V.
OPCJE
PRZVEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, MATERIAEY DRUTY $RODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE

N
®

p) | - e = =

str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie max. parametry pradu spawania | sprawno$¢ max | max.waga | érednica klasa wymiary waga
Kod typ zasilania pradu [A/V] przy 40 °C szpuli drutu ochrony
urzadzenia jatlowego
vi vl MIG: TIG: MMA: EN 60974-1 [kal [mm] [IP] [cm] [kg]
102 408 MULTI 205 230 60-80 20-200 5-200 20-200 200A@35% 5 0,6-1,0 IP21S 53x23x47 17
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—— POLAUTOMATY INWERTOROWE MIG/MAG

Pétautomat wykonany na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowany
do spawania metodami MIG/MAG, MMA stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw  zeliwnych i aluminium.
Posiada wyjscie na podgrzewacz 36V AC oraz zabezpieczenie termiczne,
przecigzeniowe, nadnapieciowe.

Max. szpula 15 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB24KD,

- uchwyt elektrody 300 A (DX50),

- przewdd masowy z zaciskiem masy 300 A (DX 50),
- szczotka,

- maska spawalnicza,

- przewdd zasilajacy bez wtyczki.

0PCJE

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE

;Q“' @ o o B K e
0 &8 I § & -
jl e U —
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str. 34 101430 107295 str. 41 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ srednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
[Vl [Vl MIG MMA 20°C 40 °C [mm] [kal [IP] [cm] [ka]
103 113 MAXI MIG 270 400 45 50-270 50-250 270A@60% 230A@60% 0,8-1,2 15 21 64x30x61 45
103 115 MAXI MIG 330 400 45 50-330 50-300 330A@60% 280A@60% 0,8-1,2 15 21 64x30x61 47

Pétautomat wykonany na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowany
do spawania metodami MIG/MAG, MMA i spawania punktowego stali
weglowych, stopowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw
zeliwnych i aluminium. Posiada zabezpieczenie termiczne, przecigzeniowe,
nadnapieciowe.

Max. szpula 15 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB24KD (model 250), MB36KD (model 300),
- przewdd masowy z zaciskiem masy 300 A (DX 50),

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V (model 250).

OPCJE

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
" : i Wl ."'1 -
® ﬂ € ,‘:! U , [ =
—_— J 4 4T T T .
jl 4 . str. 41 - %
model 250 -
str. 43
str. 34 101430 107295 model 300 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ $rednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
V] vl MIG MMA 20°C 400C [mm] [kg] [Pl feml] Ikg]
102 402 WELMIG 250 4x4 230 65 40-250 30-250 250A@100% 250A@60% 08-1.2 15 21 66x34x82 32
102 403 WELMIG 300 4x4 400 70 40-300 30-300 300A@100% 300A@60% 08-1.2 15 21 66x34x82 32

24




POLAUTOMATY INWERTOROWE MIG/MAG

—
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Pétautomat jest zaprojektowany do spawania aluminium. Umozliwia prace
metodami MIG/MAG PULS, MIG/MAG PULS-on-PULS, MIG/MAG SYNERGY,
MIG/MAG PULS SYNERGY, MMA.
Moze by¢ réwniez stosowany do
stopowych,nierdzewnych, kwasoodpornych,
aluminium i lutospawania.
Max. szpula 15 kg

weglowych,
zeliwnych,

spawania  stali
odlewow

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB24KD (model 250), MB36KD (model 300),
- przewéd masowy z zaciskiem masy 300A (DX 50),

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V (model 250).

PANEL ALUWELMIG

1. programator indywidualnych parametréw pracy (7] (6] 5%
2. wyswietlacz 5. wybdr metody pracy
3. wybdr drutu (Srednica, stop) 6. schemat trybu pracy
4. requlacja szerokosci tuku 7. wybor trybu pracy uchwytu
8. regulacja predkosci posuwu drutu
z mozliloscig zsynchronizowania z natezeniem pradu
OPCJE
PRZVEBICE AUTOMATYCZNE UCHWYT SPOOL GUN REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY $SRODKI

MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
@L § ".3 -
) I § 6
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u str. 41 - 3
model 250 —
str. 43
str. 34 102304 101430 107295 model 300 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ srednica | max.waga klasa wymiary | waga
kod typ zasilania jalowego | pradu spawania [A] [%] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
\%! vi MIG MMA 20°C 40°C [mm] [kal [IP] [cm] [kal
102 406 ALUWELMIG 250 230 70 30-250 30-200 250A@100% 250A@60% 08-12 15 21 66x34x82 32
102 407 ALUWELMIG 300 400 70 30-300 30-300 300A@100% 300A@60% 08-12 15 21 66x34x82 32
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POLAUTOMATY INWERTOROWE MIG/MAG

Pétautomat wykonany na bazie komponentéw IGBT jest zaprojektowany
do spawania metodami MIG/MAG, MMA stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewdéw zeliwnych i aluminium.
Pétautomat posiada zewnetrzny podajnik drutu oraz system zarzadzania
chtodzeniem, zabezpieczenie termiczne, przeciazeniowe, nadnapieciowe.
Max. szpula 15 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy KD 36,

- uchwyt elektrody (DX 50),

- przewdd masowy z zaciskiem masy 600A (DX 50),
- przewdd gazowy.

PANEL WELMIG
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| MVERTER MG WELDING MACHNE
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ARC FORCE

1. wyswietlacze

2. diody sygnalizacyjne

3. przetacznik metody pracy MIG/MMA
4. przetacznik gazu

OPCJE

o ©

5. wiacznik ARC FORCE

6. regulacja ARC FORCE (1-10)

7. regulacja natezenia pradu spawania MMA (1-10)
8. regulacja napiecia pradu spawania MIG (1-10)

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM €O, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
» ® ﬂ l r-| ) ]
j I T T -
. ~,
str. 34 101430 107295 str. 43 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ Srednica max. waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
V] V1 MIG MMA 20°C 40 °C [mm] [kgl [IP] [cm] [kal
102 404 WELMIG 350 400 58 30-350 30-350 350A@100% 350A@60% 08-16 15 21 80x28x77 62
102 405 WELMIG 500 400 70 30-500 30-500 500A@100% | 500A@100% 08-16 15 21 80x28x77 65
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POtAUTOMATY TRANSFORMATOROWE MIG/MAG ——

PAWANIE BEZ
OSEONY GAZU

Pétautomaty spawalnicze linii SPECMIG sa przezngczone
do spawania w trybie FLUX (bez ostony gazu) lub MIG/MAG
(w ostonie gazu). Wyposazone w zabezpieczenie termiczne.
Przeznaczone do prac warsztatowych i terenowych.

Max. szpula 5 kg.

Wszystkie modele posiadaja w wyposazeniu standardowym:
- uchwyt spawalniczy,

- zacisk masy,

- reduktor gazu zdwoma manometrami,

- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

SPAWANIE W
OSLONIE GAZU
OPCJE
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, MATERIALY DRUTY $RODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
\h‘ = T -
° W iR e
] | | §
j I T T -
: s,
str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji | sprawno$¢ max zakres $rednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania przy 40 °C regulacji drutu szpuli ochrony
urzadzenia
[Vl [Vl [A] EN 60974-1 [Ne] [mm] [kgl [IP] [em] [kal
101 302 SPECMIG 180 230 21-32 35-165 170A@15% 8 0,6-0,8 5 P21 65x38x46 31
101 303 SPECMIG 200 230 21-32 35-180 185A@15% 8 0,6-0,8 5 IP 21 65x38x46 33
Pétautomaty spawalnicze linii SPECMIG s3 przeznaczone
do spawania w trybie FLUX (bez ostony gazu) lub MIG/MAG
(w ostonie gazu). Wyposazone w zabezpieczenie termiczne.
Przeznaczone do prac warsztatowych i terenowych.
Max. szpula 5 kg.
i,’;“,‘{,’ﬁ?'&"zﬁ,z Wszystkie modele posiadaja w wyposazeniu standardowym:
- uchwyt spawalniczy MB15,
- zacisk masy,
- reduktor gazu zdwoma manometrami,
- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.
SPAWANIE W
OSLONIE GAZU
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
] : o B K o
T 5 [ [_| r \
| B —
)l _ LI | =
str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji | sprawnos¢ max zakres $rednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania przy 40 °C regulacji drutu szpuli ochrony
urzadzenia
[Vl V] [A] EN 60974-1 [N°] [mm] [kg] [IP] [cm] [kal
101 304 SPECMIG 205 230 21-32 35-180 185A@15% 8 0,6-0,8 5 IP 21 65x38x46 33
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—— POLAUTOMATY TRANSFORMATOROWE MIG/MAG
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Pétautomaty spawalnicze linii SUPERMIG s3 przeznaczone do
spawania w trybie MIG/MAG (w ostonie gazu) i FLUX (bez ostony
gazu). Wyposazone w zabezpieczenie termiczne. Przeznaczone
do prac warsztatowych i terenowych.
Max. szpula 15 kg.

%ﬂ, | Wszystkie modele posiadaja w wyposazeniu standardowym:
- uchwyt spawalniczy MB15,
- zacisk masy 200 A (DX25),
- maska spawalnicza,
- szczotka,

- przewdd gazowy,
- przewdd zasilajacy z wtyczka 230V.

OPCJE

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG I MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
F. o B K —
™ I § 6l -
I i
jl _ v ou !
str. 34 101430 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji | sprawnos¢ max zakres srednica max. waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatlowego pradu spawania przy 20 °C regulacji drutu szpuli ochrony
urzadzenia
I\ V1 [A] EN 60974-1 [N] [mm] [ka] [IP] [em] [kg]
103 101 SUPER MIG 200 230 40 40-200 200A@35% 6 0,6-1 15 IP 21 81x31x70 62

Pétautomat jest zaprojektowany do spawania metodami MIG/
MA, FLUX i MMA stali weglowych, stopowych, nierdzewnych,
kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych i aluminium.

Max. szpula 15 kg

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt spawalniczy MB 15,

-zacisk masy (DX 25),

- reduktor gazu,

- maske spawalnicza,

- szczotke,

- przewdd gazowy,

- uchwyt elektrody.

PCJE

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
. — S 1 -
-8B 1§ 4
n - | | |
u U b B —
; -
str. 34 107295 str. 40 str. 106 str. 62
napiecie napiecie pr. zakres regulacji sprawnosc¢ $rednica max. klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] [%] drutu waga ochrony
urzadzenia szpuli
V1 V1 MIG MMA 20°C 40°C [mm] [kgl [IP] [em] [kgl
101 409 STARMIG 200 230/400 44 45-215 45-215 215A@35% | 215A@15% 0,6-1,0 15 21S 80x32x60 59
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OPCJE

Pétautomaty  spawalnicze  STARMIG  s3

zasilane

—
-
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pradem

zmiennym trojfazowym 400V. Przy zastosowaniu odpowiednich

do
nierdzewna,

stosowane
stal, stal

akcesoriow  moga
gamy materiatow
Max. szpula 15 kg

by¢
jak

spawania

szerokiej
aluminium.

Wszystkie modele posiadaja w wyposazeniu standardowym:
- uchwyt spawalniczy MB25 (model 210, 250), 36KD (model 315, 350),

- zacisk masy,
- reduktor gazu zdwoma manometrami,
- przewéd gazowy.

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
- e B K
- | -
o I i
[ (R 1) -
) ) str. 42 ¢
model 210, 250 =
str. 43
str. 34 107295 model 315, 350 str. 106 str. 62
napiecie napiecie | napiecie zakres sprawnos¢ max | $rednica klasa max. klasa wymiary waga
typ zasilania pradu pracy regulacji przy 40 °C drutu izolacji waga ochrony
kod . jatowego pradu szpuli
urzadzenia spawania
vl % vl [A] EN 60974-1 [mm] [P tkal [IP] [em] L]
101 401 STARMIG 210 400 34 15-24,5 20-210 210A@35% 0,8-1,0 H 15 IP21S 88x47x70 85
101 402 STARMIG 250 400 36 15-26,5 20-250 250A@35% 0,8-1,0 H 15 IP21S 88x47x70 95
101 403 STARMIG 315 400 36 17-26,5 60-315 315A@35% 0,8-1,2 H 15 IP21S 88x47x70 108
101 404 STARMIG 350 400 36 17-32,7 60-350 350A@35% 0,8-1,2 H 15 IP21S 88x47x70 15
Pétautomaty spawalnicze STARMIG 4x4 sa zasilane pradem
zmiennym tréjfazowym 400V. Posiadaja 4-rolkowy
podajnik drutu. Przy zastosowaniu odpowiednich
akcesoriow moga by¢ stosowane do spawania szerokiej
gamy materiatbw jak stal, stal nierdzewna, aluminium.
Max. szpula 15 kg
Wszystkie modele posiadaja w wyposazeniu standardowym:
- uchwyt spawalniczy MB25 (model 210, 250), 36KD (model 315, 350)
- zacisk masy,
- reduktor gazu zdwoma manometrami,
- przewdd gazowy.
OPCJE
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE BUTLAZ GAZEM (0, MATERIAY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
. a B K
L — il§ ] -
> B R :
) | str. 42 —d ==
model 210, 250 =
str. 43
str. 34 107295 model 315, 350 str. 106 str. 62
napiecie | napiecie | napiecie zakres sprawnos¢ max | Srednica klasa max. klasa wymiary waga
zasilania pradu pracy regulacji przy 40 °C drutu izolacji | waga | ochrony
kod typ urzadzenia jatowego pradu szpuli
spawania
% i\ vl [A] EN 60974-1 [mm] [IP] tka] [IP] [em] [kl
101 405 STARMIG 210 4x4 400 34 15-24,5 20-210 210A@35% 0,8-1,0 H 15 1P21S 88x47x70 85
101 406 STARMIG 250 4x4 400 36 15-26,5 20-250 250A@35% 0,8-1,0 H 15 IP21S 88x48x74 95
101 407 STARMIG 315 4x4 400 36 17-26,5 60-315 315A@35% 0,8-12 H 15 IP21S 88x48x74 108
101 408 STARMIG 350 4x4 400 36 17-32,7 60-350 350A@35% 0,8-1,2 H 15 IP21S 88x48x74 15
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Przecinarka plazmowa przeznaczona do prac w warsztatach samochodowych
i blacharskich.

Ma zastosowanie do ciecia stali stopowych, kwasoodpornych, aluminium,
mosigdzu i miedzi.

Do przecinarki konieczne jest zastosowanie sprezarki typu FINI MK 103-100-3T.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt typu PT 31,

- przewod masowy z zaciskiem masy (DX 25),
- filtr-reduktor sprezonego powietrza G1/4",
- przewéd zasilajacy z wtyczka 230V.

OPCJE

MATERIALY EKSPLOATACYINE

s b
8

str. 45
napiecie napiecie prad sprawnos¢ max pobdr cisnienie klasa wymiary waga
Kod typ zasilania pr. ciecia [%] grubos¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatlowego ciecia
W i\ [A] 20 °C 40°C [mm] [I/min] [bar] [IP] [em] [kal
103 301 PLASMA 40 230 230 14-40 40A@80% 40A@60% 12 120 3,5-45 21 35x15x26 8

Przecinarki plazmowe przeznaczone do prac przemystowych.

Maja zastosowanie do ciecia stali stopowych, stali kwasoodpornych, aluminium,
miedzi i mosiadzu.

Do przecinarki konieczne jest zastosowanie sprezarki typu FINI MK 113-200-4T.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja:

- uchwyt typu CB50 (model 60), typu A101 (model 100),
- przewéd masowy z zaciskiem masy (DX 25),

- przewdd gazowy,

- filtr-reduktor sprezonego powietrza G1/4".

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE

| s L
_.e-—?-"ﬁx' .

str. 47

@ max 800 mm model 60
str. 48
model 100
napiecie | napiecie pr. | prad cigcia sprawnos$¢ max pobér ci$nienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania | jatowego [%] grubo$¢ | powietrza ochrony
urzadzenia ciecia
[v] V] [A] 20°C 40°C [mm] [I/min] [bar] [IP] [cm] [kal
102 521 CUT 60 400 280 20-60 60A@100% 60A@60% 25 200 4-5 215 55x24x44 25
102 522 CUT 100 400 280 20-100 100A@100% 100A@60% 35 200 4-5 215 57x31x63 45
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Przecinarki plazmowe przeznaczone do prac przemystowych.
Maja zastosowanie do ciecia stali stopowych, stali kwasoodpornych, aluminium,

miedzi i mosiadzu.
Do przecinarki konieczne jest zastosowanie sprezarki typu FINI MK 113-200-4T.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja:
-uchwyt typu A 101,

- przewod masowy z zaciskiem masy (DX 25),
- filtr-reduktor sprezonego powietrza G1/4,
- przewéd zasilajacy 400V bez wtyczki.

OPCJE

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE
_d--"""' i ‘ B R,
@ max 800 mm .
str. 48
napiecie | napiecie prad sprawnos¢ max pobdr cisnienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. ciecia [%] grubo$¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
I\ vl [A] 200°C 40°C [mm] [I/min] [bar] [IP] [em] [kgl
103 302 PLASMA 100 400 270 20-100 100A@80% 100A@60% 32 200 5 215 56,5x28,5x46 36

Przecinarki plazmowe przeznaczone do prac przemystowych.

Maja zastosowanie do ciecia stali stopowych, stali kwasoodpornych, aluminium,
miedzi i mosiadzu.

Do przecinarki konieczne jest zastosowanie sprezarki typu FINI BK 114-200-4T.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja:

- uchwyt typu A 141,

- przewéd masowy z zaciskiem masy (DX 25),
- filtr-reduktor sprezonego powietrza G1/4,

- rotametr.
ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE
@ & 8 F
— : ‘ b &
@ max 800 mm
str. 50
napiecie | napigcie prad sprawnos¢ max pobér cié$nienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. ciecia [%] grubo$¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
[Vl [Vl [A] 20°C 40°C [mm] [I/min] [bar] [IP] [cm] [kal
103 303 PLASMA 160 400 270 20-160 100A@80% 160A@80% 45 230 5 215 56x37x35 45
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DOBOR PROSTOWNIKA / PROSTOWNIKA Z ROZRUCHEM

LADOWANIE 15h OBSLUGA s ROZRUCH 5 min. LADOWANIA

WSTEPNEGO + ROZRUCH

60 AH 80 AH 100 AH 150 AH 200 AH > 250 AH

SOLID 11 |
E SOLID 15
z |
o
£ SOLID18-20
8 | | | | |
& SOLID30-50

I I | I

=
w
T STARK220
2 I I | I
N
o
& STARK320- 400
= I I | I
Z
S STARK420 - 520 - 620 START 450-650
7 I | |
o
<4
o

Prostowniki z amperomierzem do tadowania
akumulatoréw ofowiowych. Automatyczne
zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna
polaryzacja.

5_""'” 1_1 Wyposazone w przetacznik szybkiego tadowania
. (BOOST).
101 958 bezpiecznik 20A
SOLID 11, 15, 18, 20, 30
101 959 bezpiecznik 60A
SOLID 50
L L . do . L. .
napiecie moc napiecie prad zZnamionowy . bezpieczniki wymiary waga
kod typ zasilania pradu tadowania prad aﬁug:lr?];o;?g
urzadzenia tadowania tadowania poj
vl [W] vl [Al [Al [AR] [Al [cm] [kgl
101 101 SOLID 11 230 50 6/12 4 2,5 25-40 75 20x12x21 25
101 102 SOLID 15 230 10 12/24 9/4,5 6 12V: 60-115  24V:30-40 15 20x12x21 35
101 103 SOLID 18 230 200 12/24 12/8 9/5 12V: 14185 24V: 6-90 15 25,5x17x22 4,5
101 104 SOLID 20 230 300 12/24 18/12 14/8 12V: 30-225 24V: 20-180 20 30x23x25 8
101 105 SOLID 30 230 800 12/24 30 20 15 -400 30 30x23x25 9
101 106 SOLID 50 230 1000 12/24 45 30 20-500 50 26x35x25 12,5
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Prostowniki jednofazowe z amperomierzem
(START 450) lub wyswietlaczem cyfrowym (START
650) do fadowania akumulatoréw otowiowych
z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich
typéw  silnikéw  spalinowych  (samochody
osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciagniki).

B m
i’ B

103 893 bezpieczniki 50A

START 450 (2x50A)
START 650 (3x50A)
napiecie pobdr napiecie prad zZnamionowy prad zZnamionowy do zakres wymiary | waga
t zasilania mocy pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréow | regulacji
kod yp tadowanie tadowania rozruchu 0 pojemnosci
urzadzenia / rozruch
[v] [kw] I\ [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kl
103 212 START 450 230 1,2/8,5 12/24 50 40 400 300 20/1000 4 44x33x62 18
103 214 START 650 230 2,2/12 12/24 70 60 570 360 20/1550 6 44x33x62 26

Prostowniki  jednofazowe z wyswietlaczem
cyfrowym do tadowania akumulatoréw otowiowych
z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich
typéw  silnikéw  spalinowych  (samochody
osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciagniki).

101 955 bezpiecznik 65A

STARK 220, 320
101 956 bezpiecznik 130A
STARK 420, 520, 620
napiecie pobor napigcie prad zZnamionowy prad znamionowy o zakres wymiary waga
kod typ zasilania Iadrgevce%ie pradu tadowania Iadr:)(/%gnia rozruchu rogrrl?ghu aokgg}glr?];oor?cviv regulacji
urzadzenia 7 rozruch
v] [kw] Y| [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kgl
101 107 STARK 220 230 0,8/3,6 12/24 30 20 180 120 30/400 4 51x29x34 15
101 108 | STARK 320 230 1,0/6,4 12/24 45 30 300 180 20/700 4 51x29x34 16
101 109 | STARK 420 230 1,6/10 12/24 75 50 400 300 20/1000 4 51x29x34 23
101 110 STARK 520 230 1,6/10 12/24 85 60 500 330 20/1000 6 62x41,5x34 26
101111 STARK 620 230 2/10 12/24 90 70 570 360 20/1550 6 62x41,5x34 28
101 113 STARK 400 230 1,0/6,4 12/24 45 30 300 180 20/700 4 30x35x25 12,5
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BLACK WE-5005

* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania
« Zasilanie - ogniwo solarne + CR2032

ADF GX-500S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny

2. filtr UV/IR

3. ogniwo solarne

4. sensory tuku

5.regulacja stopnia zaciemnienia
6. regulacja opéznienia
7. requlacja czutosci

8. funkgja szlifowania

pole stan stopien czas czas ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgji rozjasn. sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] sl [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°Cl lg]
107 101 WE-5005 92x42 4 9-13 1/25 000 011 2 5 16 1/2/1/2 54455 490
* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci
« Ptynna regulacja opéznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania
* Funkcja TEST
* Wskaznik baterii
« Zasilanie — ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)
/D ADF GX-600S
STANOR

RED EL-600S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny

2. filer UV/IR

3. ogniwo solarne

4. sensory tuku

6. regulacja op6znienia
7. regulacja czutosci

8. bateria
9. wskaznik roztadowania baterii

: 5.regulacja stopnia zaciemnienia 10.funkcja testu
».“x\‘\
SILVER EL-600S
pole stan stopien czas czas ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgji rozjasn. sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] [s] tuku [Al [DIN] [EN379] [°C] [g]
107 103/104 EL-600S 98x43 4 9-13 1/25 000 01-1 2 5 16 1/2/1/3 -5+455 500
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* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opéznienia / czas rozjasniania

* Funkcja szlifowania

* Funkcja TEST

* Wskaznik baterii

+ Zasilanie — ogniwo solarne + CR2032 (wymienne)

ADF GX-550S

6. regulacja op6znienia

7. requlacja czutosci

8. bateria

9. funkgja testu

10. wskaznik roztadowania baterii

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny
2.filtr UV/IR

3. ogniwo solarne

4. sensory tuku

5.regulacja stopnia zaciemnienia

HUMAN HU-550S

pole stan stopien czas czas roziaén ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgji [s]J *| sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°C] [a]
107 102 HU-550S 92x42 4 9-13 1/25 000 01-1 2 5 16 1/2/1/2 -5++55 490
* Plynna regulacja zaciemnienia / czutosci
* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania
* Funkcja TEST
» Wskaznik baterii
+ Zasilanie — ogniwo solarne + CR2032 (wymienne)
1. wyéwietlacz ciektokrystaliczny 6. regu!acja opf’)inie{]ia o
FIRE MA-600M 2. filtr UV/IR 7. wybér stopnia zaciemnienia
3. ogniwo solarne 8. bateria
4. sensory tuku 9. funkcja testu
5. regulacja stopnia zaciemnienia 10.regulacja czutosci -
11. wskaznik roztadowania baterii
pole stan stopien czas czas roziaén ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. | zaciemnienia reakcji [S]J ‘| sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°C] [g]
107 105 MA-600M 98x43 4 5-8/9-13 1/25 000 0,1-1 2 5 16 1/2/1/2 -5+455 490
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* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania

» Zewnetrzny przelacznik szlifowanie / spawanie

* Funkcja TEST

» Wskaznik baterii

* Zasilanie — ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)

ADF GX-600R

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 6. funkcja szlifowania
SUPER SU-600R 2. ﬁItr}JV/IR 7. regulaq'a czufs)sq ' '
3. ogniwo solarne 8. regulacja opdznienia (3-stopniowa)
4. sensory fuku 9. bateria
5. regulacja stopnia zaciemnienia 10. funkgja testu

11. wskaznik roztadowania baterii

pole stan stopien czas czas ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgji rozjasn. | sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°Cl [a]
107 106 SU-600R 98x43 4 9-13 1/30 000 0,1-1 4 5 16 1/2/1/3 -5++55 500

* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania

* Funkcja szlifowania

* Funkcja TEST

» Wskaznik baterii

* Wybér stopnia zaciemniania

+ Zasilanie — ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)

ADF GX-980S

VICTOR VI-980S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 7. regulacja opdznienia (ptynna)
2.filtr UV/IR 8. bateria
3. ogniwo solarne 9. wybdr stopnia zaciemnienia
4. sensory fuku 10. wskaznik roztadowania baterii
5. regulacja stopnia zaciemnienia 11. funkgja testu
6. regulacja czutosci 12. przefacznik szlfowanie / spawanie
pole stan stopien czas czas ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgji rozjasn. | sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°C] [g]
107107 | VI-980S 98x88 4 5-8/9-13 | 1/25000 | 01 4 2 16 11/1/2 5455 590
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ostona poliweglanowa do automatycznych przytbic spawalniczych

ostona zewnetrzna ostona wewnetrzna

typ przytbicy kod W[x:m]ar kod V{anm?r
WE-500S 107 121 116x89,5 107 141 104x53
HU-550S 107 122 108x92 107 142 101x49,5
EL-600S 107 123 117x104 107 143 104x54
MA-600M 107 123 117x104 107 145 103x56
SU-600R 107 126 123x98 107 146 108x59
VI-980S 107 127 133x114 107 147 106x95

Ostony zewnetrzne o grubosci 1 mm, ostony wewnetrzne o grubosci 1 mm. Ostona zewnetrzna do przytbicy WE-500S jest zaokraglona.

107 197 107 199

nagtowie przytbicy HG1000 nagtowie przytbicy HG3000
WE-500S MA-600M

HU-550S SU-600R

EL-600S VI-980S

107 161 107 165

kaseta filtra ADF-GX-500S kaseta filtra ADF-GX-600M
107 162 107 166

kaseta filtra ADF-GX-550S kaseta filtra ADF-GX-600R
107 163 107 167

kaseta filtra ADF-GX-600S kaseta filtra ADF-GX-980S
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107 271

przytbica spawalnicza

materiak: PCV

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 110x90 mm

107 272

przytbica spawalnicza

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 110x90 mm

107 273

przytbica spawalnicza

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 100x80 mm

107 274

przytbica spawalnicza z podgladem

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 7100x50 mm

107 275

tarcza spawalnicza duza

materiak: preszpan

przeznaczenie: spawanie elektroda
filtr: 100x50 mm

107 276

tarcza spawalnicza duza

materiat: preszpan

przeznaczenie: spawanie elektroda
filtr: 7100x80 mm

107 277

tarcza spawalnicza mata z ostonieta raczka

materiak: preszpan

przeznaczenie: krétkotrwate spawanie réznego typu
filtr: 7100x50 mm

107 278

tarcza spawalnicza mata z drewniana raczka
materiat: preszpan

przeznaczenie: krétkotrwate spawanie réznego typu
filtr: 100x50 mm

107 279

gogle spawalnicze

materiat: metal

przeznaczenie: spawanie gazowe, ciecie
filtr: Srednica 50 mm
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107 201 107 202 107 203
szkto ochronne (zewnetrzne) bezbarwne szkto ochronne (zewnetrzne) bezbarwne szkto ochronne (zewnetrzne) bezbarwne
wymiar 100x50 mm wymiar 100x80 mm wymiar 710x90 mm
filtr spawalniczy (wewnetrzny) ciemny 7-13 DIN filtr spawalniczy (wewnetrzny) ciemny 7-13 DIN filtr spawalniczy (wewnetrzny) ciemny 7-13 DIN
wymiar 100x50 mm wymiar 100x80 mm wymiar 110x90 mm
kod stopien zaciemnienia kod stopien zaciemnienia kod stopien zaciemnienia
107 21 7 DIN 107 221 7 DIN 107 231 7 DIN
107 212 8 DIN 107 222 8 DIN 107 232 8 DIN
107 213 9DIN 107 223 9DIN 107 233 9DIN
107 214 10 DIN 107 224 10 DIN 107 234 10 DIN
107 215 11 DIN 107 225 11 DIN 107 235 11 DIN
107 216 12 DIN 107 226 12 DIN 107 236 12 DIN
107 217 13 DIN 107 227 13 DIN 107 237 13 DIN

kod stopien zaciemnienia
107 241 4DIN
107 242 5DIN
107 243 6DIN
107 244 7DIN
107 204 filtr spawalniczy (wewnetrzny) ciemny 4-13 DIN 107 245 8DIN
gzk’m f)chronne (zewnetrzne) bezbarwne srednica 50 mm 107 246 9DIN
srednica 50 mm
107 247 10 DIN
107 248 11 DIN
Szkta i filtry opakowane sa w folig ochronna. 107 249 12DIN
107 250 13 DIN

TABELA STOPNIA ZACIEMNIENIA

Metoda Prad spawania [A]

spawania

| MmA_ ]

| a6 |

6| | 12 18]
| MiGtheawy) |9 [ 10 | 1 [ 12 | 13 4] |

| migghg |0 [ 1 | 12 | 18 | 14 |

0000000

% MMA - spawanie elektroda otulong % MIG (light) - spawanie stopow lekkich
% MAG - spawanie w ostonie (0, % PAC- cigcie plazmg

* TIG- spawanie elektroda wolframowa * PAW- spawanie strumieniem plazmy

% MIG (heavy) - spawanie metali cizkich
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE MB15AK

v

Dane techniczne: chtodzenie powietrzem, obcigzalnos¢ 180 A CO, / 150 A Mix, cykl pracy 60%, Srednica drutu 0,6-1,0
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Ip. | kod nr ref. nazwa Ip. | kod nazwa
108 101 uchwyt spawalniczy 3m 5 |108135 | rekojes¢
108 102 uchwyt spawalniczy 4m 6 [108136 |mikrowytacznik
108 103 uchwyt spawalniczy 5m 7 | 108137 | mocowanie przewodu
A [ 108104 |145.0041 | dysza gazowa cylindryczna 8 |108138 |sprezyna rekojeid
108105 | 145.0075 | dysza gazowa stozkowa 9 108139 | nakretka blokujaca rekojesc
108106 | 145.0123 | dysza gazowa bardzo stozkowa 10 [ 108140 | przewdd pradowo-gazowy 3m
108107 | 145.0168 | dysza gazowa do spawania punktowego 108141 | przewdd pradowo-gazowy 4m
108 142 | przewdd pradowo-gazowy 5m
B [108108 |140.0008 |koncédwka pradowa E-CU M6x25x0,6 mm 11108143 | nakretka blokujaca wiyku
108 109 | 140.0059 | koricdwka pradowa E-CU M6x25x0,8 mm 12 | 108 144 | sprezyna wtyku euro
108110 | 140.0253 | koricdwka pradowa E-CU M6x25x1,0 mm 13 108145 | ostona wtyku euro
108111 | 141.0002 | korcéwka pradowa E-CU M6x25x0,8 mm AL 14| 108146 | przytacze wiyku euro
108112 | 141.0007 | koricdwka pradowa E-CU M6x25x1,0 mm AL 15| 108147 | sprezyna pin wtyku euro
C |108113 | 124.0011 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski) 16 | 108 148 | tuleja wtyku euro ze sprezyng
108114 | 124.0012 | wktad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 124.0015 | wkfad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108116 | 124.0026 | wktad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108117 | 124.0031 | wktad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wkfad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108120 | 124.0042 | wktad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (26tty)
108121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)
108122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108123 | 126.0008 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108124 |126.0011 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108125 |126.0021 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony) :
108127 | 126.0028 | wktad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108 128 | 126.0039 | wkfad teflonowy 3m 1,6-2,4 (26tty) -
108129 | 126.0042 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (26tty) Zamiennie mozna stosowac¢ uchwyt WELDMAN MIG 15
108130 | 126.0045 | wkiad teflonowy 5m 1,6-2,4 (z6tty) m.in. do nastepujacych urzadzen:
- - WELMIG 180 SUPERMIG 200
1 |108131 |002.0078 |tacznik pradowy M6 ze sprezyna WELMIG 200 TELMIG 195
2 | 108132 |002.0058 |sprezynka MIDIMIG 220 TELMIG 203
3 | 108133 | 002.0050 | izolator MULTI 205 TELMIG 250
4 [108134 [002.0017 | palnik STARMIG 200

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz BINZEL.
Numery referencyjne BINZEL s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE MB24KD ——
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Dane techniczne: chtodzenie powietrzem, obcigzalnos¢ 250 A CO, / 220 A Mix, cykl pracy 60%, $rednica drutu 0,8-1,2
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Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nazwa
108 201 uchwyt spawalniczy 3m 4 1108135 | rekojes¢
108 202 uchwyt spawalniczy 4m 5 [108136 | mikrowytacznik
108 203 uchwyt spawalniczy 5m 6 | 108137 | mocowanie przewodu
A |108204 |145.0047 | dysza gazowa cylindryczna 7 | 108138 | sprezyna rekojesci
108205 | 145.0080 | dysza gazowa stozkowa 8 |108139 | nakretka blokujaca rekojesci
108206 | 145.0128 | dysza gazowa bardzo stozkowa 9 |108218 | przewod pradowo-gazowy 3m
108 207 dysza gazowa do spawania punktowego 108219 | przewod pradowo-gazowy 4m

108220 | przewdd pradowo-gazowy 5m
10 | 108 143 | nakretka blokujaca wtyku
11 [ 108 144 | sprezyna wtyku euro

B [ 108208 |140.0005 |koncédwka pradowa E-CU M6x28x0,6
108209 | 140.0051 | koricdwka pradowa E-CU M6x28x0,8
108210 |140.0242 | korcéwka pradowa E-CU M6x28x1,0
108211 | 140.0379 | korcdwka pradowa E-CU M6x28x1,2
108212 | 141.0001 | koricdwka pradowa E-CU M6x28x0,8 AL
108213 | 141.0006 | koricdwka pradowa E-CU M6x28x1,0 AL
108214 | 141.0010 | koncéwka pradowa E-CU M6x28x1,2 AL

12 [ 108 145 | ostona wtyku euro

13 | 108 146 | przytacze wtyku euro

14 | 108 147 | sprezyna pin wtyku euro

15| 108 148 | tuleja wtyku euro ze sprezyna

C | 108113 |124.0011 | wktad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkfad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108115 | 124.0015 | wkiad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108116 | 124.0026 | wkfad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108117 |124.0031 | wkfad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wktad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108120 | 124.0042 | wkfad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (26tty)
108121 | 124.0044 | wktad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108 122 | 126.0005 | wkfad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108125 |126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 |126.0011 | wkiad teflonowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)

108123 |126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)

108126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony) &
108129 | 126.0028 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (26tty) Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN MIG 24
108124 |126.0039 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) m.in. do nastepujacych urzadzer:
108 127 |126.0042 | wkfad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) XVL%V“\/;I'EE;IISS
. 250
108130 | 126.0045 | wkiad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty) MAXIMIG 270
1 108215 |142.0003 |tacznik pradowy M6 26mm MAXIMIG 330
2 (108216 |012.0183 | dyfuzor gazu biaty
3 (108217 [012.0001 | palnik z dyfuzorem

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz BINZEL.
Numery referencyjne BINZEL s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE MB25AK

v
Dane techniczne: chtodzenie powietrzem, obcigzalnos¢ 230 A CO, / 200 A Mix, cykl pracy 60%, Srednica drutu 0,8-1,2
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Ip. | kod nr ref. nazwa Ip. | kod nazwa
108 301 uchwyt spawalniczy 3m 4 1108135 | rekojes¢
108 302 uchwyt spawalniczy 4m 5 1108136 | mikrowytacznik
108 303 uchwyt spawalniczy 5m 6 |108137 | mocowanie przewodu
A | 108304 |145.0042 | dysza gazowa cylindryczna 7 | 108138 | sprezyna rekojesci
108305 | 145.0076 | dysza gazowa stozkowa 8 108139 | nakretka blokujaca rekojesci
9 |108218 | przewdd pradowo-gazowy 3m

108306 | 145.0124 | dysza gazowa bardzo stozkowa

108 307 dysza gazowa do spawania punktowego 108219 | przewod pradowo-gazowy 4m

108220 | przewdd pradowo-gazowy 5m

B | 108208 | 140.0005 |koncédwka pradowa 24KD, E-CU M6x28x0,6

10 [ 108 143 | nakretka blokujaca wtyku

108209 | 140.0051 | koricowka pradowa 24KD, E-CU M6x28x0,8

11| 108 144 | sprezyna wtyku euro

108210 | 140.0242 | koricdwka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,0

12 [ 108 145 | ostona wtyku euro

108211 | 140.0379 | koricdwka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,2

13 [ 108 146 | przytacze wtyku euro

108212 | 141.0001 | koncéwka pradowa 24KD, E-CU M6x28x0,8 AL

14 | 108 147 | sprezyna pin wtyku euro

108213 | 141.0006 | koricowka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,0 AL

15| 108 148 | tuleja wtyku euro ze sprezyna

108214 | 141.0010 | koncowka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,2 AL

C [108113 |124.0011 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkfad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 124.0015 | wkfad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108116 | 124.0026 | wktad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108117 | 124.0031 | wktad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wktad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (26tty)
108120 | 124.0042 | wktad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (26tty)
108121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 | 126.0011 | wktad teflonowy 3m 1,6-2,4 (26tty)
108123 | 126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)

(

(
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108129 | 126.0028 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)

108124 | 126.0039 | wkiad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN MIG 25
108127 | 126.0042 | wkiad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) m.in. do nastepujacych urzadzen:
- STARMIG 210
108130 | 126.0045 | wktad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty) STARMIG 250
1 |108308 |142.0001 |tacznik pradowy M6 STARMIG 210 4x4
2 |108309 |003.0013 | sprezynka STARMIG 250 4x4

3 | 108310 | 004.0012 | palnik

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz BINZEL.
Numery referencyjne BINZEL s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE MB36KD —

Dane techniczne: chtodzenie powietrzem, obcigzalnos¢ 340 A CO, / 320 A Mix, cykl pracy 60%, $rednica drutu 0,8-1,2
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Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz BINZEL.
Numery referencyjne BINZEL s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.

Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nazwa
108 401 uchwyt spawalniczy 3m 4 1108135 | rekojes¢
108 402 uchwyt spawalniczy 4m 5 |108136 | mikrowyfacznik
108 403 uchwyt spawalniczy 5m 6 | 108137 | mocowanie przewodu
A |108404 | 145.0045 | dysza gazowa cylindryczna 7 108138 | sprezyna rekojesci
108405 | 145.0078 | dysza gazowa stozkowa 8 108139 | nakretka blokujaca rekojesci
108406 | 145.0126 | dysza gazowa bardzo stozkowa 9 | 108422 | przewdd pradowo-gazowy 3m
108 407 dysza do spawania punktowego 108423 | przewdd pradowo-gazowy 4m
— 108 424 | przewdd pradowo-gazowy 5m
B | 108408 koncéwka pradowa E-CU M8x30x0,6 mm -
— 10 | 108 143 | nakretka blokujaca wtyku
108409 | 140.0114 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm -
— 11 | 108 144 | sprezyna wtyku euro
108410 | 140.0313 | koricdwka pragdowa E-CU M8x30x1,0 mm
— 12 | 108 145 | ostona wtyku euro
108411 | 140.0442 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm
— 13 | 108 146 | przytacze wtyku euro
108412 koncéwka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm - -
— 14 | 108 147 | sprezyna pin wtyku euro
108 415 | 141.0003 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm AL - -
— 15 | 108 148 | tuleja wtyku euro ze sprezyna
108416 |141.0008 | koncodwka pradowa E-CU M8x30x1,0 mm AL
108417 |141.0015 | korcdwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm AL
C | 108113 |124.0011 | wktad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkfad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108115 | 124.0015 | wkiad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108116 | 124.0026 | wktad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108 117 | 124.0031 | wkfad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wkiad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108120 | 124.0042 | wkfad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (26tty)
108121 | 124.0044 | wkfad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)
108122 |126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 |126.0011 | wkiad teflonowy 3m 1,6-2,4 (26tty)
108123 |126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)
108129 | 126.0028 | wkfad teflonowy 4m 1,6-2,4 (26tty) Zamiennie mozna stosowac¢ uchwyt WELDMAN MIG 36
108124 |126.0039 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) m.in. do nastepujacych urzadzen:
WELMIG 300 STARMIG 315
108 127 |126.0042 | wkfad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) ALUWELMIG 300 STARMIG 350
108130 | 126.0045 | wkiad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty) WELMIG 350 STARMIG 315 4x4
1_[108419 | 142.0020 | tacznik pradowy M8 28mm WELMIG 500 STARMIG 350 4x4
2 108420 |014.0261 | dyfuzor gazu biaty (plastikowy)
3 (108421 |014.0006 | palnik z dyfuzorem
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE MB501D

v
Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 500 A CO, / 450 A Mix, cykl pracy 60%, $rednica drutu 0,8-2,4
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Ip. | kod nr ref. nazwa Ip. | kod nazwa

108501 | 034.0160 | uchwyt spawalniczy 3m 108512 | rekojes¢

108502 | 034.0161 | uchwyt spawalniczy 4m 108 136 | mikrowytacznik

A [108504 |145.0051 | dysza gazowa cylindryczna 108514 | sprezyna rekojesci

5
6
108503 | 034.0162 | uchwyt spawalniczy 5m 7 108513 | mocowanie przewodu
8
9

108 515 | nakretka blokujaca rekojesci

108 505 | 145.0085 | dysza gazowa stozkowa 2.0
108506 | 145.0132 | dysza gazowa bardzo stozkowa 10 [108516 | przewdd pradowo-wodny 3m

108 507 dysza gazowa do spawania punktowego 108517 | przewdd pradowo-wodny 4m

108518 | przewdd pradowo-wodny 5m

B | 108408 koricowka pradowa E-CU M8x30x0,6 mm

11 | 108519 | sprezyna wtyku euro

108409 | 140.0114 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm

12 | 108 520 | ostona wtyku euro

108410 | 140.0313 | koricdwka pragdowa E-CU M8x30x1,0 mm

13 | 108521 | przytacze wtyku euro

108411 | 140.0442 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm

14 | 108 523 | sprezyna pin wtyku euro

108412 | 140.0587 | koncéwka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm

15 | 108 522 | tuleja wtyku euro ze sprezyna chtodzenie woda

108413 korcéwka pradowa E-CU M8x30x2,0 mm
108 414 koncéwka pradowa E-CU M8x30x2,4 mm
108415 | 141.0003 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm AL
108416 | 141.0008 | koricéwka pradowa E-CU M8x30x1,0 mm AL
108417 | 141.0015 | koncoéwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm AL
108418 | 141.0022 | koncéwka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm AL

C | 108113 | 124.0011 | wktad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108114 | 124.0012 | wktad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108115 | 124.0015 | wktad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108116 | 124.0026 | wktad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108117 | 124.0031 | wktad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wktad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (26tty)
108120 | 124.0042 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 | 126.0011 | wkiad teflonowy 3m 1,6-2,4 (26tty)
108123 | 126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)

(

(

(

(

108129 |126.0028 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (26tty)

108124 | 126.0039 | wkiad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN MIG 501
we wszystkich urzadzeniach chtodzonych ciecza.

108127 | 126.0042 | wktad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108130 | 126.0045 | wktad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty)

108509 |030.0145 | dyfuzor gazu biaty (plastikowy)
108508 | 142.0022 | tacznik pradowy M8 25mm
108510 | 030.0019 | izolator

4 1108511 |034.0001 | palnik

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz BINZEL.
Numery referencyjne BINZEL s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJINE PT31

—
-
v

Dane techniczne: obciazenie 40 A @35%, cisnienie gazu: 3,5-4,5 bar, przeptyw gazu 120 I/min, max grubo$¢ materiatu 10 mm

Typowe elementy:
109 007 elektroda
109 010 pierscien rozprowadzajacy 4 otwory

109 013 dysza
109 012 ostona dyszy
Ip. | kod nrref. nazwa
109 001 uchwyt plazmowy reczny 4m M16x1,5
109 002 uchwyt plazmowy reczny 4m centralny wtyk
1 109007 | 18205 elektroda STD ZR
2 109008 |19683 elektroda HD 30-50A wysokowydajna
3 |109009 | 20862 elektroda XT Hf.
4 1109010 | 18785 pierécien rozprowadzajacy STD 4 otwory
5 109011 |20463 pierscient rozprowadzajacy HD, XT 6 otworéw
6 [109012 |18204 ostona dyszy
7 109013 | 18866 dysza STD 30A
8 109014 | 19682 dysza HD 30A
109015 | 20079 dysza HD 50A
9 [109016 |20860 dysza XT 30A wysokowydajna
109017 |21008 dysza XT 40A o wydtuzonej zywotnosci
109018 | 20861 dysza XT 50A
109005 |20072 korpus palnika
B [109006 |18208 uchwyt z mikrowytacznikiem

Zamiennie mozna stosowac¢ uchwyt WELDMAN PLASMA 31
m.in. do nastepujacych urzadzen:
PLASMA 40

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz ESAB.
Numery referencyjne ESAB sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;j.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE S25/545

v

Dane techniczne: obciazenie 50 A @60%, ci$nienie gazu: 4,5-5,0 bar, przeptyw gazu 120 I/min, max grubo$¢ materiatu 12 mm

W ok
Typowe elementy:
109 503 pierscieri zawirowujacy
109 507 elektroda
109 509 dysza
109 515 ostona dyszy
Ip. | kod nrref. nazwa
109 501 uchwyt plazmowy reczny 6m G1/4" typ C
109 525 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk
1 (109502 korpus palnika PLASMA 45
109523 korpus palnika PLASMA 25/PLASMA 25K
2 | 109503 | PEO106 pier$cien zawirowujacy

109504 | PRO105 elektroda Hf.

4 1109505 | PD0102-09 | dysza 0.9 mm

109506 |PD0102-10 |dysza 1.0 mm

5 (109507 |PRO110 elektroda hf. 20-30 A

6 |109508 | PD0116-06 | dysza 0,65 mm PLASMA 25K

109509 | PD0116-08 | dysza 0,8 mm 20-30 A

109510 | PD0116-09 | dysza 0,9 mm PLASMA 25

7 (109511 |PRO106 dtuga elektroda Hf.

8 |109512 | PD0103-65 | dtuga dysza 0,65 mm PLASMA 25K

109513 | PD0103-09 | dtuga dysza 0,9 mm PLASMA 25

109514 | PD0103-10 | dfuga dysza 1,0 mm PLASMA 45

9 (109515 |[PCO116 ostona dyszy PLASMA 45

109516 | PC0122 ostona dyszy PLASMA 25K (1 otwor)

109517 | PCO117 ostona dyszy PLASMA 25K (2 otwory)

109518 | PCO135 ostona dyszy PLASMA 35K (4 otwory)

10 | 109519 | CV0024 pierscien dystansowy (2 groty)

11 {109 520 rekojesc z mikrowytacznikiem
12 | 109521 przewdd pradowo-gazowy 4m typ C

109 522 przewdd pradowo-gazowy 6m PLASMA 45 centralny wtyk
13 {109 524 wtyk euro 6-pinowy

Przytacze:

3

Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN PLASMA 45

m.in. do nastepujacych urzadzen:

TECNICA PLASMA 31

TECHNOLOGY PLASMA 34 KOMPRESSOR

TECHNOLOGY PLASMA 41

TECHNOLOGY PLASMA 54 KOMPRESSOR (po zmianie ostony dyszy na
PC0122)

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz TRAFIMET.
Numery referencyjne TRAFIMET sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czeéci zastepowane;j.
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MATERIALY EKSPLOATACYINE CB50 —

—
-
v

Dane techniczne: obciazenie 40 A @60%, cisnienie gazu: 5,0 bar, przeptyw gazu 100 I/min, max grubos¢ materiatu 10 mm

-
&\
@
X4

Typowe elementy:

109 104 elektroda

109 105 pierscieri rozprowadzajacy

109 106 dysza

109 108 ostona dyszy

Ip. | kod nrref. nazwa

109 101 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk

1 109102 |1352 korpus palnika

2 (109103 |3160067 o-ring korpusu palnika

3 (109104 |1521 elektroda Hf.

4 1109105 | 1510 pierscien rozprowadzajacy

5 |109106 | 1304 dysza ptaska 1.0

6 |109107 | 1305 dysza stozkowa 1.0

7 (109108 |5.710.121 ostona dyszy

8 |109109 | 1518 dtuga elektroda hf. 1.0

9 |109110 | 1370 dtuga dysza ptaska 1.0

10 109111 | 1306 dtuga dysza stozkowa 1.0
111109112 |5.710.171 ostona dtugiej dyszy

12 1109113 | 1356 rekoje$¢ z mikrowytgcznikiem
13 (109114 | 1344 przewéd pradowo-gazowy 6m G 1/8"

Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN PLASMA 50
m.in. do nastepujacych urzadzen:

SUPERIOR PLASMA 60 HF

CUT 50

CUT 60

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz CEBORA.
Numery referencyjne CEBORA s3 podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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| MATERIALY EKSPLOATACYJNE A90/P90/A101/P101

v
Dane techniczne: obciazenie 100 A @60%, cisnienie gazu: 5,0 bar, przeptyw gazu 180 |/min, max grubos¢ materiatu 25 mm

)
s

Typowe elementy:

109 807 elektroda

109 809 pierscien zawirowujacy
109 812 dysza 1,4 mm

109 817 ostona dyszy

109 825 sprezyna dystansowa

przytacze uchwytu

®

r

M14x1
M16x1,5

centralny wtyk

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz TRAFIMET.
Numery referencyjne TRAFIMET sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;j.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE A90/P90/A101/P101 "—

—
-
v

Do ciecia bezkontaktowego stosujemy elementy uchwytu:
Lp. 13: kod 109 817 ostona dyszy

Lp. 18: kod 109 825 sprezyna dystansowa

Lp. 19: kod 109 826 pierscien dystansowy (2 groty)

Lp. 20: kod 109 827 pierscieri dystansowy (koronowy)

kod nazwa
109 801 uchwyt plazmowy reczny 6m M16x1,5
109 841 uchwyt plazmowy reczny 6m M14x1
109 842 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk
109 843 uchwyt plazmowy reczny 12m M16x1,5
109 844 uchwyt plazmowy reczny 12m M14x1
109 845 uchwyt plazmowy reczny 12m centralny wtyk
109 846 uchwyt plazmowy maszynowy 6m M14x1
109 847 uchwyt plazmowy maszynowy 6m centralny wtyk
109 848 uchwyt plazmowy maszynowy 12m M14x1
109 849 uchwyt plazmowy maszynowy 12m centralny wtyk
Ip. |kod nr ref. nazwa
1 109802 | PF0109 korpus palnika recznego
2 |109803 | PFO115 korpus palnika maszynowego
3 (109804 |EA0131 o-ring palnika recznego i maszynowego
4 1109805 |FH562 dyfuzor
5 109806 dyfuzor dtugi
6 |109807 |PRO101 elektroda Hf.
7 109808 |PRO116 elektroda Hf. dtuga
8 (109809 |PE0101 pierscien zawirowujacy
9 (109810 |PE0103 pierscien zawirowujacy elektrody dtugiej
10 | 109811 | PD0101-11 dysza 1,1 mm
109812 | PD0101-14 dysza 1,4 mm
109813 | PD0101-17 dysza 1,7 mm
11 (109814 [ PDO111 dysza dtuga 1,2 mm 50A
12 | 109815 | PD0117-14 dysza dtuga 1,4 mm 90A (do 109 824)
109816 | PD0117-17 dysza dtuga 1,7 mm 120A (do 109 824)
13 1109817 | PCO109 ostona dyszy
109818 | PCO111 ostona dyszy long life
14 109819 | PCO113 ostona dyszy do ciecia kontaktowego
109820 | PCO130 ostona dyszy do ciecia kontaktowego long life
15 109821 [CV0023 pierscien dystansowy
16 | 109822 | CV0039 pierscien dystansowy duzy
17 | 109823 | CV0008 pierscien dystansowy 50A
18 | 109825 | CV0O11 sprezyna dystansowa
19 |109826 | CV0012 pierscien dystansowy (2 groty)
20 | 109827 | CV0014 pierscient dystansowy (koronowy)
23 | 109824 | CV0009 pierécien dystansowy
25 1109828 piersciei dystansowy
26 | 109829 pierscient dystansowy (maszynowy)
27 1109830 nakretka mocujaca pierscier dystansowy
28 [109831 nakretka zabezpieczajaca do obsady sprezyny
29 [109832 sprezyna dystansowa
30 [109833 | C1356 rekojes¢ uchwytu recznego z mikrowytacznikiem
31 | 109834 | (3055623 rekojes¢ uchwytu maszynowego
32 | 109835 | PH 142 przewdd pradowo-gazowy 6m uchwytu recznego
109 836 przewdd pradowo-gazowy 12m uchwytu recznego
33 | 109837 przewdd pradowo-gazowy 6m uchwytu maszynowego
109 838 przewdd pradowo-gazowy 12m uchwytu maszynowego
34 109839 | FY23 wtyk centralny 4-pinowy
35 | 109840 | GR0O060 klucz do demontazu pierscienia zawirowujacego

Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN PLASMA 101
m.in. do nastepujacych urzadzen:

CUT 100

PLASMA 100

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz TRAFIMET.
Numery referencyjne TRAFIMET sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;j.
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| MATERIALY EKSPLOATACYJNE A140/P140/A141/P141

v
Dane techniczne: obciazenie 140 A @60%, cisnienie gazu: 5,0 bar, przeptyw gazu 210 I/min, max grubo$¢ materiatu 35 mm

@
Typowe elementy: i‘;;
109 807 elektroda
109 809 pierscien zawirowujacy
109 813 dysza 1,7 mm
109 817 ostona dyszy
109 825 sprezyna dystansowa

przytacze uchwytu

® =

%

M14x1
M16x1,5

centralny wtyk

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz TRAFIMET.
Numery referencyjne TRAFIMET sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE A140/P140/A141/P141

kod nazwa
109901 uchwyt plazmowy reczny 6m M16x1,5
109902 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk
109903 uchwyt plazmowy reczny 6m M14x1
109 904 uchwyt plazmowy reczny 12m centralny wtyk
109 905 uchwyt plazmowy reczny 12m M14x1
109 906 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk
109 907 uchwyt plazmowy reczny 6m M14x1
109908 uchwyt plazmowy reczny 12m centralny wtyk
109909 uchwyt plazmowy reczny 12m M14x1
Ip. |kod nr ref. nazwa
1 109910 | PFO101 korpus palnika recznego
2 109803 | PF0102 korpus palnika maszynowego
3 109804 | EA0131 o-ring palnika recznego i maszynowego
4 109911 | FH563 dyfuzor
5 109912 | P1502 dyfuzor dtugi
6 109807 | PRO101 elektroda Hf.
7 109808 | PRO116 elektroda Hf. dtuga
8 109 809 | PEO101 pier$cien zawirowujacy
9 109810 | PE0103 pierscien zawirowujacy elektrody dtugiej
10 | 109811 | PD0O101-11 dysza 1,1 mm
109812 | PD0101-14 dysza 1,4 mm
109813 | PD0101-17 dysza 1,7 mm
109913 | PD0101-19 dysza 1,9 mm
109914 | PD0101-30 dysza 3,0 mm (do Ztobienia)
11 109814 |PDO111 dysza dtuga 1,2 mm 50A
12 109815 | PD0117-14 dysza dtuga 1,4 mm 90A
109816 | PD0117-17 dysza dtuga 1,7 mm 120A
109915 | PD0117-19 dysza dtuga 1,9 mm 150A
13 (109916 |PC0O101 ostona dyszy
109917 | PC0102 ostona dyszy long life
14 1109918 | PC0103 ostona dyszy do ciecia kontaktowego
109919 | PCO131 ostona dyszy do ciecia kontaktowego long life
15 | 109821 | CV0023 pierscien dystansowy
16 109822 |CV0039 pierscien dystansowy duzy
17 | 109823 | CV0008 pierscien dystansowy 50A
18 | 109825 | CV0011 sprezyna dystansowa
19 109826 | CV0012 pierscien dystansowy (2 groty)
20 109827 [CV0014 pierscien dystansowy (koronowy)
21 109920 |CV0013 pierscien dystansowy do ztobienia
22 109921 pierscien dystansowy do ztobienia
23 | 109824 | CV0009 pierscien dystansowy
25 1109828 pierscien dystansowy
26 | 109829 pierscien dystansowy (maszynowy)
27 | 109830 nakretka mocujaca pierscieri dystansowy
28 | 109831 nakretka zabezpieczajaca do obsady sprezyny
29 | 109832 sprezyna dystansowa
30 [109833 |C1356 rekojes¢ uchwytu recznego z mikrowytacznikiem
31 109834 | (3055623 rekojes¢ uchwytu maszynowego
32 (109922 |PH148 przewdd pradowo-gazowy 6m uchwytu recznego
109923 | PH150 przewdd pradowo-gazowy 12m uchwytu recznego
33 | 109837 przewdd pradowo-gazowy 6m uchwytu maszynowego
109 838 przewdd pradowo-gazowy 12m uchwytu maszynowego
34 109839 |FY23 wtyk centralny 4-pinowy
35 109840 |GR0060 klucz do demontazu pierscienia zawirowujacego

Do ciecia bezkontaktowego stosujemy elementy uchwytu:
Lp. 13: kod 109 916 ostona dyszy

Lp. 18: kod 109 825 sprezyna dystansowa

Lp. 19: kod 109 826 pierscien dystansowy (2 groty)

Lp. 20: kod 109 827 pierscieri dystansowy (koronowy)

Lp. 21: kod 109 920 pierscieri dystansowy do ztobienia

—
-
v

Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN PLASMA 141
m.in. do nastepujacych urzadzen:

PLASMA 160

SUPERIOR PLASMA 90 HF

ENTERPRISE PLASMA 160 HF

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta niz TRAFIMET.
Numery referencyjne TRAFIMET sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;j.
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| —— _ MATERIAtY EKSPLOATACYJNE WP9

-
v

Dane techniczne: chtodzenie gazem, obciazalno$¢ 125 A DC/ 80 A AC, srednica elektrody 0,5 - 1,6 mm

é_ : f

g =

3/8" BSP

16

Standard: A\
1 R == =
A -
1 18
B 5 Y 17
C

Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN TIG 9

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYINE WP9 —

—
v
Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nrref. nazwa
108 701 uchwyt spawalniczy TIG 4m E |108729 |796F74 | dysza gazowa do gniazda 5 mm diuga L=63 mm
108702 uchwyt spawalniczy TIG 8m 108730 | 796F75 | dysza gazowa do gniazda 6 mm dtuga L=63 mm
108703 uchwyt spawalniczy TIG 4m z zaworem 108731 | 796F76 | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga L=63mm
108 704 uchwyt spawalniczy TIG 8m z zaworem 108732 | 796F77 | dysza gazowa do gniazda 10 mm dtuga L=63 mm
A | 108707 |13N20 tulejka zaciskowa 0.5 mm F [108733 |45VH soczewka 0,5 mm
108708 | 13N21 tulejka zaciskowa 1.0 mm 108734 | 45V42 soczewka 1,0 mm
108709 | 13N22 tulejka zaciskowa 1.6 mm 108 735 | 45V43 soczewka 1,6 mm
B |108713 | 13N25 gniazdo tulejki zaciskowej 0.5mm G [108739 |53N58 dysza gazowa do soczewki 6 mm
108714 | 13N26 gniazdo tulejki zaciskowej 1.0 mm 108740 | 53N59 dysza gazowa do soczewki 8 mm
108715 | 13N27 gniazdo tulejki zaciskowej 1.6 mm 108741 | 53N60 dysza gazowa do soczewki 10 mm
¢ |108719 | 13N08 dysza gazowa do gniazda 6 mm 108742 | 53N61 dysza gazowa do soczewki 11 mm
108720 | 13N09 dysza gazowa do gniazda 8 mm 108743 | 53N61S | dysza gazowa do soczewki 13 mm
108721 | 13N10 dysza gazowa do gniazda 10 mm H | 108744 | 13N21L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 1,0 mm
108722 [ 13N11 dysza gazowa do gniazda 11 mm 108745 | 13N22L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 1,6 mm
108723 | 13N12 dysza gazowa do gniazda 13 mm I 108749 |45v204S | duza soczewka 1,0 mm
108724 | 13N13 dysza gazowa do gniazda 16 mm 108750 | 45V1165 | duza soczewka 1,6 mm
D | 108725 |796F70 | dysza gazowa do gniazda 5 mm dtuga L=48 mm 1 1108754 |57N75 dysza gazowa do duzej soczewki 10 mm
108726 |796F71 | dysza gazowa do gniazda 6 mm diuga L=48 mm 108755 | 57N74 dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
108727 |796F72 | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga L=48 mm 108756 | 57N88 dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
108728 |796F73 | dysza gazowa do gniazda 10 mm dtuga L=48 mm 108757 | 57N87 dysza gazowa do duzej soczewki 19 mm
Ip. | kod nrref. nazwa
1 | 108761 | 598882 | izolator teflonowy palnika
2 (108780 | WP-9 korpus palnika
3 108781 |98W77 | o-ring pod korek
‘ 4 1108764 |41V24 korek dtugi z oringiem
, 5 108765 |41V35 korek Sredni z oringiem
6 | 108766 |41V33 korek krétki z oringiem
7 108 615 | 950 mikrowyfacznik ptaski

108 616 | 950F mikrowyfacznik wypukty
8 |108 617 | 950-40 | przewdd sterujacy 2-zytowy 4m

108 618 | 950-80 | przewdd sterujacy 2-zytowy 8m

9 |108768 |RDZ0591 | rekojes¢ profilowana do mikrowytacznika ptaskiego

10 | 108782 | 105255 | rekojes¢ profilowana do mikrowytacznika wypuktego

11 [ 108 623 [ 315071 | izolacja przewodu zasilajacego

12 1108 769 | B1537-30 | ostona gumowa przewoddéw 3m

108770 | B1537-70 | ostona gumowa przewodéw 7m

13 (108783 |57Y01 przewdd pradowo-gazowy 4m

108784 |57Y03 przewéd pradowo-gazowy 8m

14 | 108762 | 54N63-20 | izolator teflonowy do duzej soczewki
151108785 | WP-9V korpus palnika z zaworem

16 [ 108 786 |VS-2 zawor gazu

17 | 108 787 | WP-9FX | korpus palnika gietki

18 | 108 788 | WP-9SP | korpus palnika prosty

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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| —— _ MATERIAtY EKSPLOATACYJNE WP20

-
v

Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 250 A DC/ 175 A AC, Srednica elektrody 0,5 - 3,2 mm

Standard:
1

A
B
@

Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN TIG 20 we wszystkich
urzadzeniach chtodzonych ciecza.

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE WP20 —

—
v
Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nrref. nazwa
108 705 uchwyt spawalniczy TIG 4m F | 108733 |45V41 soczewka 0,5 mm
108 706 uchwyt spawalniczy TIG 8m 108734 | 45V42 soczewka 1,0 mm
A [108707 [13N20 | tulejka zaciskowa 0.5 mm 108735 |45V43 | soczewka 1,6 mm
108708 | 13N21 | tulejka zaciskowa 1.0 mm 108736 | 45V44 | soczewka 2,4 mm
108709 |13N22 | tulejka zaciskowa 1.6 mm 108737 |45V45 | soczewka 3,2 mm
108710 | 13N22M | tulejka zaciskowa 2.0 mm G [108738 |53N58 dysza gazowa do soczewki 6 mm
108711 | 13N23 tulejka zaciskowa 2.4 mm 108739 | 53N59 dysza gazowa do soczewki 8 mm
108712 | 13N24 tulejka zaciskowa 3.2 mm 108740 | 53N60 dysza gazowa do soczewki 10 mm
B |108713 |13N25 | gniazdo tulejki zaciskowej 0.5mm 108741 | 53N61 | dysza gazowa do soczewki 11 mm
108714 |13N26 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0 mm 108742 | 53N615 | dysza gazowa do soczewki 13 mm
108715 | 13N27 gniazdo tulejki zaciskowej 1.6 mm H [108743 | 13N21L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 1,0 mm
108716 | 13N27M | gniazdo tulejki zaciskowej 2.0 mm 108744 | 13N22L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 1,6 mm
108717 | 13N28 gniazdo tulejki zaciskowej 2.4 mm 108745 | 13N23L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 2,4 mm
108718 | 13N29 gniazdo tulejki zaciskowej 3.2 mm 108746 | 13N24L | tulejka zaciskowa do duzej soczewki 3,2 mm
C 108719 | 13N08 dysza gazowa do gniazda 6 mm | [ 108747 |45V204S | duzasoczewka 1,0 mm
108720 | 13N09 dysza gazowa do gniazda 8 mm 108748 | 45V116S | duza soczewka 1,6 mm
108721 | 13N10 dysza gazowa do gniazda 10 mm 108749 | 45V64S | duza soczewka 2,4 mm
108722 [13N11 dysza gazowa do gniazda 11 mm 108750 |995795S | duza soczewka 3,2 mm
108723 | 13N12 dysza gazowa do gniazda 13 mm J | 108751 | 57N75 dysza gazowa do duzej soczewki 10 mm
108724 | 13N13 | dysza gazowa do gniazda 16 mm 108752 | 57N74 | dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
D | 108725 | 796F70 | dysza gazowa do gniazda 5 mm dtuga L=48 mm 108753 | 57N88 dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
108726 |796F71 | dysza gazowa do gniazda 6 mm dfuga L=48 mm 108754 | 57N87 dysza gazowa do duzej soczewki 19 mm
108727 |796F72 | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga L=48 mm
108728 | 796F73 | dysza gazowa do gniazda 10 mm dtuga L=48 mm
E [108729 |796F74 | dysza gazowa do gniazda 5 mm dfuga L=63 mm
108730 | 796F75 | dysza gazowa do gniazda 6 mm dtuga L=63 mm
108731 | 796F76 | dysza gazowa do gniazda 8 mm dfuga L=63mm
108732 | 796F77 | dysza gazowa do gniazda 10 mm dtuga L=63 mm

Ip. | kod nrref. nazwa
1 |108761 | 598882 | izolator teflonowy palnika
2 108762 |54N63-20 | izolator teflonowy do duzej soczewki
3 108763 | WP-20 korpus palnika
4 1108611 [98W18 | o-ring pod korek
5 |108764 |41V24 korek dtugi z oringiem
6 | 108765 |41V35 korek $redni z oringiem

) 7 |108766 |41V33 korek krétki z oringiem

, 8 |108767 |53N04 zacisk pojedynczy
9 [108 615|950 mikrowyfacznik ptaski
108 616 | 950F mikrowytacznik wypukty

10 [ 108 617 | 950-40 | przewdd sterujacy 2-zytowy 4m

108 618 | 950-80 | przewdd sterujacy 2-zytowy 8m

11 [ 108768 | RDZ0591 | rekojes¢ profilowana do mikrowyfacznika ptaskiego

12 | 108769 | B1537-30 | ostona gumowa przewoddéw 3m

108770 | B1537-70 | ostona gumowa przewoddéw 7m

13 1108771 | 53N06 rekojesc profilowana do mikrowytacznika wypuktego

14 | 108 623 | 315071 | izolacja przewodu zasilajacego

151108772 | 45V07 przewdd wodny odprowadzajacy 4m

108773 | 45V08 przewéd wodny odprowadzajacy 8m

16 | 108 774 | 45V03 przewod pradowo-gazowy 4m

108775 |45V04 przewdd pradowo-gazowy 8m
17 | 108776 | 45V09 przewéd wodny zasilajacy 4m
108777 |45V10 przewéd wodny zasilajacy 8m
18 | 108 778 | WP-20FX | korpus palnika gietki

19 | 108779 | WP-20SP | korpus palnika prosty

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku s3 produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE WP26
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Dane techniczne: chtodzenie gazem, obciazalno$¢ 200 A DC/ 160 A AC, srednica elektrody 0,5-3,2 mm

9 10 ‘_/%

N o

14

5 5 4
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16

% e

1
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@

Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN TIG 26
m.in. do nastepujacych urzadzen:
uchwyt z zaworem uchwyt bez zaworu

BEST 160 BLAST 160
BEST 180 BLAST 200
BEST 200 BRAVO 250

MULTI 205

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE WP26
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Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nrref. nazwa
108 601 uchwyt spawalniczy TIG 4m DX50 H | 108689 |45V29 soczewka 0.5 mm
108 602 uchwyt spawalniczy TIG 4m DX50 z zaworem 108637 | 45V24 soczewka 1.0 mm
108 603 uchwyt spawalniczy TIG 8m DX50 108 638 | 45V25 soczewka 1.6 mm
108 604 uchwyt spawalniczy TIG 8m DX50 z zaworem 108639 | 45V25M | soczewka 2.0 mm
A |108630 |10N21 | tulejka zaciskowa 0.5 mm 108640 |45V26 | soczewka 2.4 mm
108631 | 10N22 | tulejka zaciskowa 1.0 mm 108641 | 45V27 | soczewka 3.2 mm
108632 [10N23 | tulejka zaciskowa 1.6 mm 108642 |45V28 | soczewka 4.0 mm
108633 | 10N23M | tulejka zaciskowa 2.0 mm | ] 108643 |54N18 dysza gazowa do soczewki 6 mm
108634 | 10N24 tulejka zaciskowa 2.4 mm 108 644 | 54N17 dysza gazowa do soczewki 8 mm
108 635 | 10N25 tulejka zaciskowa 3.2 mm 108645 | 54N16 dysza gazowa do soczewki 10 mm
108636 | 54N20 tulejka zaciskowa 4.0 mm 108 646 | 54N15 dysza gazowa do soczewki 11 mm
B [108688 |10N29 gniazdo tulejki zaciskowej 0.5mm 108647 | 54N14 dysza gazowa do soczewki 13 mm
108660 | 10N30 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0 mm 108648 | 54N19 | dysza gazowa do soczewki 19 mm
108661 | 10N31 gniazdo tulejki zaciskowej 1.6 mm J 1108649 |54N17L | dysza gazowa do soczewki 8 mm dtuga
108662 | 10N31M | gniazdo tulejki zaciskowej 2.0 mm 108650 | 54N16L | dysza gazowa do soczewki 10 mm dtuga
108663 | 10N32 gniazdo tulejki zaciskowej 2.4 mm 108651 | 54N15L | dysza gazowa do soczewki 11 mm dtuga
108 664 | 10N28 gniazdo tulejki zaciskowej 3.2 mm K 1108653 |45v116 | duza soczewka 1.6 mm
108 665 | 406488 | gniazdo tulejki zaciskowej 4.0 mm 108654 | 45V64 duza soczewka 2.4 mm
C | 108666 |10N50 dysza gazowa do gniazda 6 mm 108655 | 995795 | duzasoczewka 3.2 mm
108667 | 10N49 dysza gazowa do gniazda 8 mm 108690 |45V63 duza soczewka 4.0 mm
108668 | 10N48 | dysza gazowa do ghiazda 10 mm L |108656 |57N75 | dysza gazowa do duzej soczewki 10 mm
108669 | 10N47 dysza gazowa do gniazda 11 mm 108 657 | 57N74 dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
108670 | 10N46 | dysza gazowa do gniazda 13 mm 108658 | 53N88 | dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
108671 | 10N45 | dysza gazowa do ghiazda 16 mm 108659 | 53N87 | dysza gazowa do duzej soczewki 19 mm
108672 | 10N44 dysza gazowa do gniazda 19 mm
D [108673 | 10N49L | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga
108674 | 10N48L | dysza gazowa do gniazda 10 mm diuga
108675 | 10N47L | dysza gazowa do gniazda 11 mm diuga
E | 108676 | T0N21S | tulejka zaciskowa 0.5 mm skrécona
108677 | 10N22S | tulejka zaciskowa 1.0 mm skrécona
108678 | 10N23S | tulejka zaciskowa 1.6 mm skrécona
108679 | 10N24S | tulejka zaciskowa 2.4 mm skrécona
108680 | 10N25S | tulejka zaciskowa 3.2 mm skrocona
F | 108681 | 17CB20 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0-3.2 mm skréconej
- - Ip. | kod nrref. nazwa
G | 108682 | 13N08 dysza gazowa do gniazda skréconego 6 mm
- . 1 [108605 |18CG izolator teflonowy palnika
108 683 | 13N09 dysza gazowa do gniazda skréconego 8 mm - - -
108684 | 13N10 dysza gazowa do gniazda skréconego 10 mm 2| 108606 | 18CG20 fzolator teflonowy palnika s.krocony
- - 3 | 108627 |54N01 izolator teflonowy soczewki
108685 | 13N11 dysza gazowa do gniazda skréconego 11 mm - — -
- . 4 1108652 | 54N63 izolator teflonowy duzej soczewki
108686 | 13N12 dysza gazowa do gniazda skréconego 13 mm -
108687 | 13N13 dysza gazowa do gniazda skréconego 16 mm > | 108607 | WP-26 kor.pus palnika
6 | 108611 | 98W18 o-ring pod korek
7 108612 |57Y02 korek dtugi z oringiem
#‘. 108613 | 300M korek s’re’dn.i z or.ing.iem
by 8 |108614 |57Y04 korek krétki z oringiem
A 9 |108615 | 950 mikrowyfacznik ptaski
108616 | 950F mikrowyfacznik wypukty
10 | 108617 | 950-40 przewdd sterujacy 2-zytowy 4m
108618 |950-80 przewdd sterujacy 2-zytowy 8m
111108619 | RDZ0590 | rekojesc profilowana do mikrowytacznika ptaskiego
12 | 108620 | 609123 ostona gumowa przewoddéw 4m
108621 | 609125 ostona gumowa przewodéw 8m
13 {108 622 | TON15 rekojes¢ do mikrowytacznika wypuktego
141108623 | 315071 izolacja przewodu zasilajacego
151108624 | 46V28 przewdd pradowo-gazowy 4m
108625 | 46V30 przewdd pradowo-gazowy 8m
16 [ 108626 |VS-1 zawor gazu
17 | 108 608 | WP-26V korpus palnika z zaworem
18 | 108609 | WP-26FX | korpus palnika gietki
19 1 108610 | WP-26VFX | korpus palnika gietki zzaworem

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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| —— _ MATERIAtY EKSPLOATACYJNE WP18

-
v

Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 350 A DC/ 250 A AC, Srednica elektrody 0,5-4 mm

L.‘i—:-mj—j:io:/

Standard:
1

A
B
@

Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN TIG 18 we wszystkich
urzadzeniach chtodzonych ciecza.

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowane;.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE WP18 —
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Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nrref. nazwa
108 698 uchwyt spawalniczy TIG 4m DX50 H | 108689 |45V29 soczewka 0.5 mm
108 699 uchwyt spawalniczy TIG 8m DX50 108637 | 45V24 soczewka 1.0 mm
A [108630 [10N21 | tulejka zaciskowa 0.5 mm 108638 |45V25 | soczewka 1.6 mm
108631 | 10N22 | tulejka zaciskowa 1.0 mm 108639 | 45V25M | soczewka 2.0 mm
108632 |10N23 | tulejka zaciskowa 1.6 mm 108640 |45V26 | soczewka 2.4 mm
108633 | 10N23M | tulejka zaciskowa 2.0 mm 108641 | 45V27 | soczewka 3.2 mm
108634 [10N24 | tulejka zaciskowa 2.4 mm 108642 |45V28 | soczewka 4.0 mm
108635 | 10N25 tulejka zaciskowa 3.2 mm | ] 108643 |54N18 dysza gazowa do soczewki 6 mm
108636 | 54N20 tulejka zaciskowa 4.0 mm 108 644 | 54N17 dysza gazowa do soczewki 8 mm
B |108688 | 10N29 | gniazdo tulejki zaciskowej 0.5mm 108645 | 54N16 | dysza gazowa do soczewki 10 mm
108660 | 10N30 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0 mm 108646 | 54N15 | dysza gazowa do soczewki 11 mm
108661 | 10N31 gniazdo tulejki zaciskowej 1.6 mm 108647 | 54N14 dysza gazowa do soczewki 13 mm
108662 | 10N31M | gniazdo tulejki zaciskowej 2.0 mm 108648 | 54N19 | dysza gazowa do soczewki 19 mm
108 663 | 10N32 gniazdo tulejki zaciskowej 2.4 mm J 1108649 |54N17L | dysza gazowa do soczewki 8 mm dtuga
108 664 | 10N28 gniazdo tulejki zaciskowej 3.2 mm 108650 | 54N16L | dysza gazowa do soczewki 10 mm dtuga
108 665 | 406488 | gniazdo tulejki zaciskowej 4.0 mm 108651 | 54N15L | dysza gazowa do soczewki 11 mm dtuga
C | 108666 | TON50 dysza gazowa do gniazda 6 mm K [108653 [45V116 | duzasoczewka 1.6 mm
108667 | 10N49 dysza gazowa do gniazda 8 mm 108 654 | 45V64 duza soczewka 2.4 mm
108 668 | 10N48 dysza gazowa do gniazda 10 mm 108655 | 995795 | duzasoczewka 3.2 mm
108669 | 10N47 dysza gazowa do gniazda 11 mm 108690 |45V63 duza soczewka 4.0 mm
108670 | 10N46 | dysza gazowa do gniazda 13 mm L |108656 |57N75 | dysza gazowa do duzej soczewki 10 mm
108671 | T0N45 dysza gazowa do gniazda 16 mm 108657 | 57N74 dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
108672 | 10N44 | dysza gazowa do gniazda 19 mm 108658 | 53N88 | dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
D | 108673 | T0N49L | dysza gazowa do gniazda 8 mm dfuga 108 659 | 53N87 dysza gazowa do duzej soczewki 19 mm

108674 | 10N48L | dysza gazowa do gniazda 10 mm dtuga
108675 | 10N47L | dysza gazowa do gniazda 11 mm dfuga

E [108676 | 10N21S | tulejka zaciskowa 0.5 mm skrécona
108677 | 10N22S | tulejka zaciskowa 1.0 mm skrécona
108678 | 10N23S | tulejka zaciskowa 1.6 mm skrocona
108679 | 10N24S | tulejka zaciskowa 2.4 mm skrécona
108680 | 10N25S | tulejka zaciskowa 3.2 mm skrécona

F 108681 |17CB20 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0-3.2 mm skréconej Ip. | kod nr ref. [dZWd
108 605 | 18CG izolator teflonowy palnika

G [108682 |13N08 dysza gazowa do gniazda skréconego 6 mm

1
2 | 108606 |18CG20 | izolator teflonowy palnika skrécony
3 1108627 |54N01 izolator teflonowy soczewki

4 108652 |54N63 izolator teflonowy duzej soczewki
5

6

7

108683 | 13N09 dysza gazowa do gniazda skréconego 8 mm

108684 | 13N10 dysza gazowa do gniazda skréconego 10 mm

108685 | 13N11 dysza gazowa do gniazda skréconego 11 mm

108695 | WP-18 korpus palnika

108611 | 98W18 | o-ring pod korek
108612 | 57Y02 korek dtugi z oringiem
108613 | 300M korek $redni z oringiem

108686 | 13N12 dysza gazowa do gniazda skréconego 13 mm

108687 | 13N13 dysza gazowa do gniazda skréconego 16 mm

’, 8 |108614 |57Y04 | korek krotkiz oringiem
" 9 [108615 | 950 mikrowytacznik ptaski
108616 | 950F mikrowyfacznik wypukty
‘ 10 | 108617 | 950-40 | przewdd sterujacy 2-zytowy 4m

108618 |950-80 | przewdd sterujacy 2-zytowy 8m

11 [ 108619 [ RDZ0590 | rekojesc profilowana do mikrowytacznika ptaskiego

12 [ 108620 | 609123 | ostona gumowa przewodéw 4m

108621 [ 609125 | ostona gumowa przewodéw 8m
131108692 | W5025 | zacisk pojedynczy
141108622 | 10N15 rekojesc profilowana do mikrowytacznika wypuktego

15 | 108 623 | 315071 | izolacja przewodu zasilajacego

16 | 108772 | 45V07 przewéd wodny odprowadzajacy 4m

108773 |45V08 przewdd wodny odprowadzajacy 8m

17 | 108 693 | 40V64 przewod pradowo-gazowy 4m

108694 |41V29 przewdd pradowo-gazowy 8m
18 |1 108776 | 45V09 przewéd wodny zasilajacy 4m
108777 |45V10 przewéd wodny zasilajacy 8m
19 |1 108696 | WP-18FX | korpus palnika gietki

20 | 108697 | WP-18SP | korpus palnika prosty

Oferowane elementy eksploatacyjne pokazane na rysunku sa produkowane dla WELDMAN z dokumentacji innego producenta.
Numery referencyjne sa podane dla wygody kupujacego i odnosza sie do podanego kodu i opisu czesci zastepowanej.
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UCHWYTY SPAWALNICZE MIG-TIG-PLAZMA
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101 321 uchwyt spawalniczy 2 m 108 101 uchwyt spawalniczy MIG 153 m 108 201 uchwyt spawalniczy MIG 243 m
101 322 uchwyt spawalniczy 2,5 m 108 102 uchwyt spawalniczy MIG 154 m 108 202 uchwyt spawalniczy MIG 24 4 m
101 323 uchwyt spawalniczy 3 m 108 103 uchwyt spawalniczy MIG 155 m 108 203 uchwyt spawalniczy MIG 24 5 m

108 301 uchwyt spawalniczy MIG 253 m 108 401 uchwyt spawalniczy MIG 36 3 m 108 501 uchwyt spawalniczy MIG 501 3 m
108 302 uchwyt spawalniczy MIG 25 4 m 108 402 uchwyt spawalniczy MIG 36 4 m 108 502 uchwyt spawalniczy MIG 501 4 m
108 303 uchwyt spawalniczy MIG 25 5 m 108 403 uchwyt spawalniczy MIG 36 5 m 108 503 uchwyt spawalniczy MIG 501 5 m

102 304 uchwyt SPOOL GUN QLBF-200 IlI 108 601 uchwyt spawalniczy TIG 26 DX50 4 m 108 602 uchwyt spawalniczy TIG 26 DX50 4 m z zaworem
108 603 uchwyt spawalniczy TIG 26 DX50 8 m 108 604 uchwyt spawalniczy TIG 26 DX50 8 m z zaworem

) ’ J j (| y
108 698 uchwyt spawalniczy TIG 18 DX50 4 m 109 001 uchwyt PLASMA 314 m 109 501 uchwyt PLASMA 45 typ C G1/4” 6 m
108 699 uchwyt spawalniczy TIG 18 DX50 8 m 109 002 uchwyt PLASMA 31 4 m centralny wtyk 109 525 uchwyt PLASMA 45 centralny wtyk 6 m

&

109 101 uchwyt PLASMA 50 109 801 uchwyt PLASMA 101 M16x1,56 m 109 901 uchwyt PLASMA 141 M16x1,5 6 m
centralny wtyk 6 m 109 842 uchwyt PLASMA 101 M14x1 6 m 109 902 uchwyt PLASMA 141 centralny wtyk 6 m
109 843 uchwyt PLASMA 101 centralny wtyk 6 m 109 903 uchwyt PLASMA 141 M14x1 6 m
109 844 uchwyt PLASMA 101 M14x1 12 m 109 904 uchwyt PLASMA 141 centralny wtyk 12 m
109 845 uchwyt PLASMA 101 centralny wtyk 12 m 109 905 uchwyt PLASMA 141 M14x1 12 m
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UCHWYTY ELEKTROD | ZACISKI MASOWE — |
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108 901 uchwyt elektrody YDL-150 108 902 uchwyt elektrody YDL-200 108 903 uchwyt elektrody YDL-300 108 905 uchwyt elektrody YDL-500
108 904 uchwyt elektrody YDL-400 108 906 uchwyt elektrody YDL-600
|
1 r I I
108 923 uchwyt elektrody MT-300 108 925 uchwyt elektrody MT-500 107 941 uchwyt elektrody wzmocniony 107 943 uchwyt elektrody wzmocniony
108 924 uchwyt elektrody MT-400 USE 160 USE 300
107 942 uchwyt elektrody wzmocniony 107 944 uchwyt elektrody wzmocniony
USE 200 USE 400

. :\x‘,
|
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v L
108 912 zacisk masy kleszczowy YDL-200 108 916 zacisk masy kleszczowy YDL-600 108 933 zacisk masy kleszczowy MT-300 108 935 zacisk masy kleszczowy MT-500

108 913 zacisk masy kleszczowy YDL-300 108 934 zacisk masy kleszczowy MT-400

108 914 zacisk masy kleszczowy YDL-400

2
Y
i
107 951 zacisk masy srubowy ZBS-25 107 953 zacisk masy Srubowy ZBS-70 101 796 zacisk masy dodatni 101 798 zacisk masy ujemny
107 952 zacisk masy Srubowy ZBS-50 107 954 zacisk masy srubowy ZBS-95 z przewodem (bez oczka) STARK, SOLID 50 z przewodem (bez oczka) STARK, SOLID 50
101 797 zacisk masy dodatni 101 799 zacisk masy ujemny
z przewodem (bez oczka) SOLID 11-30 z przewodem (bez oczka) SOLID 11-30
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——_OSPRZET SPAWALNICZY
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107 301
rekawice do spawania MMA
ocieplane

107 304
rekawice do spawania MIG/MAG MMA
skorzane ktétkie

]
- Cuta gttt
S s i P

e

107 298
pasta antyodpryskowa 300g

107 295

butla z gazem CO, 8 L.
107 296

butlaz gazem argon 8 L.
107 297

butla z gazem MIX 8 L. (82% ARG / 18% CO,)

107 302
rekawice do spawania TIG
skora licowa
[
1
| |} ; F.
e o/ Y
- i
\ J/
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107 305

rekawice do spawania MIG/MAG MMA
skorzane diugie

107 299
spray antyodpryskowy 400 ml

101430
reduktor gazu z 2 manometrami

107 303
rekawice do spawania TIG
skora licowa / materiat

107 292
adapter szpuli S3 dwuczesciowy

107 291
adapter szpuli S8 jednoczesciowy (koszyk)

[

101 431
reduktor gazu z rotametrem




GNIAZDA I WTYKI SPAWALNICZE ——

108 992
wtyczka DX25 na kabel 10-25 mm?
108 993
wtyczka DX50 na kabel 35-50 mm?
108 997
wtyczka DX70 na kabel 50-70 mm?
108 998
wtyczka DX95 na kabel 70-95 mm?

108 148
tuleja wtyku EURO
chtodzonego gazem

102 762

wtyczka sterowania 5-pinowa MULTI 205 (duza)

102763

wtyczka sterowania 5-pinowa BRAVO 250 (mata)

102 766

gniazdo sterowania 5-pinowe MULTI 205 (duze)

102 767

gniazdo sterowania 5-pinowe BRAVO 250 (mate)

108 991
gniazdo panelowe DX25 10-25 mm?
108 994
gniazdo panelowe DX50 35-50 mm?
108 995
gniazdo panelowe DX70 50-70 mm?
108 996
gniazdo panelowe DX95 70-95 mm?

108 522
tuleja wtyku EURO
chtodzonego ciecza

102 764

wtyczka sterowania 2-pinowa BLAST 160/200

102 765

gniazdo sterowania 2-pinowe BLAST 160/200

—
-
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107 281
kabel spawalniczy 16 mm?
107 282
kabel spawalniczy 25 mm?
107 283
kabel spawalniczy 35 mm?

101787

tuleja gniazda EURO
chtodzonego gazem
101780

obudowa gniazda EURO

102 768

wtyczka gazowa M10x1

MULTI 205, BRAVO 250, BLAST 160/200
103 877

wtyczka gazowa M16x1,5

PLASMA 40/100/160

102 769

gniazdo gazowe M10x1

MULTI 205, BRAVO 250, BLAST 160/200
103 878

gniazdo gazowe M16x1,5

PLASMA 40/100/160
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—— _PODAJNIKI | ROLKI DRUTU
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102 426 podajnik drutu WELMIG 180/200 (LEWY)

102 422 rolka FE 0.6-0,8V WELMIG 180/200
102 423 rolka FE 0.8-1.0V WELMIG 180/200

102 424 rolka AL. 0,8-1.0U WELMIG 180/200
102 425 rolka AL. 1.0-1.2U WELMIG 180/200

103 883 podajnik drutu MIDI MIG 220 (PRAWY)

103 886 rolka FE 0,6-0,8 MIDI MIG 220
103 887 rolka FE 0,8-1,0 MIDI MIG 220

103 884 rolka AL. 0,8-1,0 MIDI MIG 220
103 885 rolka AL. 1,0-1,2 MIDI MIG 220

103 882 podajnik drutu MAXI MIG 270/330 4x4

103 890 rolka FE 0,6-0,8 MAXI MIG 270/330
103 891 rolka FE 0,8-1,0 MAXI MIG 270/330
103 892 rolka FE 1,0-1,2 MAXI MIG 270/330
103 879 rolka AL 0,8-1,0 MAXI MIG 270/330
103 880 rolka AL 1,0-1,2 MAXI MIG 270/330

102 421 podajnik drutu MULTI 205

101 811 rolka FE 0,6-0,8 do podajnika drutu MULTI 205
101 812 rolka FE 0,8-1,0 do podajnika drutu MULTI 205
101 813 rolka AL. 0,8-1,0 do podajnika drutu MULTI 205

102 431 podajnik drutu WELMIG 250/300/350/500 ALUWELMIG 250/300 4x4

102 432 rolka FE 0.8-1.0V WELMIG 250/300/350/500
102 433 rolka FE 1.0-1.2V WELMIG 250/300/350/500
102 434 rolka FE 1.2-1.6V WELMIG 250/300/350/500
102 435 rolka AL 0.8-1.0U WELMIG 250/300/350/500
102 436 rolka AL 1.0-1.2U WELMIG 250/300/350/500
102 437 rolka AL 1.2-1.6U WELMIG 250/300/350/500

102 441 podajnik drutu MULTI 200

102 442 rolka FE 0.6-0,8V MULTI 200
102 443 rolka FE 0.8-1.0V MULTI 200
102 444 rolka FE 1.0-1.2V MULTI 200
102 445 rolka AL. 0.8-1.0U MULTI 200
102 446 rolka AL. 1.0-1.2U MULTI 200
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101 801 podajnik drutu SPECMIG 160/180/200 101 802 podajnik drutu SPECMIG 205

101 803 rolka FE 0,6-0,8 do podajnika drutu SPECMIG 160/180/200 101 804 rolka FE 0,6-0,8 do podajnika drutu SPECMIG 205
101 806 rolka FE 0,8-1,0 do podajnika drutu SPECMIG 205

103 881 podajnik drutu SUPER MIG 200 101 810 podajnik drutu STARMIG 200/210/250/315/350
103 888 rolka FE 0,6-0,8 SUPER MIG 200 101 811 rolka FE 0,6-0,8 do podajnika drutu STARMIG 200/210/250/315/350
103 889 rolka FE 0,8-1,0 SUPER MIG 200 101 812 rolka FE 0,8-1,0 do podajnika drutu STARMIG 200/210/250/315/350

101 813 rolka AL. 0,8-1,0 do podajnika drutu STARMIG 200/210/250/315/350
101 814 rolka AL. 1,0-1,2 do podajnika drutu STARMIG 200/210/250/315/350

Rolki do podajnika drutu WELMIG 180/200 oraz MIDI MIG 220
moga by¢ stosowane zamiennie.

Rolki do podajnika drutu MULTI 205 oraz STARMIG
200/210/250/315/350 moga by¢ stosowane zamiennie.

101 807 podajnik drutu STARMIG 210/250/315/350 4X4

101 808 rolka FE 0,6-0,8 do podajnika drutu STARMIG 210/250/315/350 4X4
101 809 rolka FE 1,0-1,2 do podajnika drutu STARMIG 210/250/315/350 4X4
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OPCJE

Spawarki FORCE s3 przeznaczone do spawania pradem statym (DC)
elektrodami otulonymi (metoda MMA).

Moga by¢ stosowane do spawania stali stopowych, nierdzewnych oraz
odlewdw zeliwnych.

Wszystkie spawarki FORCE posiadaja funkcje ARC FORCE (ci$nienie tuku)
i HOT START (goracy start) oraz ANTI-STICK (zapobieganie przyklejaniu).

Spawarki FORCE sa dostarczane z walizka z tworzywa sztucznego. Na
wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania metoda
MMA:

przewody, uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, mtotek
do obijania ze szczotka.

ZESTAW DO PRZYLBICA AUTOMATYCZNA ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE
SPAWANIA MMA MMA - MIG/MAG TIG DO STALI DO STALI NIERDZEWNEJ DO STALI DO STALI - PACZKA DO STALI - PACZKA
@1,6mm  15szt. @ 2mm
[ 802616 l 2,5 kg
Al — @ 2mm 15szt. | 802737
® E [ 802617 @ 2,5mm !E @ 2,5mm @ 2,5mm
h 10szt. I 10szt. 2,5kg
L @25mm  15szt. - 0
m desnn, [@ 802623 T 802621 302739
' l . @32mm 10szt. 2 3,2mm = 032mm 2 3,2mm
; @ 802619 8szt. == 8szt. 5 kg
10 mm?3+2m DX25 == E @ 802624 %E? 802622 802749
. @ 4mm 8szt. o
eso1000llT maozso[ NI = msozex0 T jl ABC IS ABC | | ABC | ABC
napiecie | zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica pobdr mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. jatowego ochrony
Vi [A] EN 60974-1 [mm] [kw] V] [IP] [cm] [kal
815 856 FORCE 145 (*) 230 10-130 125@7% 16-32 1,6/3,5 72 21 38x42x17 52
815 857 FORCE 165 (*) 230 10-150 140@7% 16-4 1,6/4,1 72 21 38x42x17 55
815 859 FORCE 195 230 15-170 160@8% 16-4 1,5/5 72 21 38x42x17 55

OPCJE

Spawarki TECNICA s3 przeznaczone do spawania pragdem statym (DC)
elektroda w ostonie gazu obojetnego (metoda TIG) oraz elektrodami
otulonymi (metoda MMA).

Moga by¢ stosowane do spawania stali stopowych, nierdzewnych oraz
odlewdw zeliwnych. Wszystkie spawarki TECNICA posiadaja funkcje
ARC FORCE (cisnienie tuku) i HOT START (goracy start) oraz ANTI-STICK
(zapobieganie przyklejaniu). Spawarki TECNICA 151-171-211 posiadaja
wieksza sprawnos¢ i w zwiazku z tym sa przystosowane do dtuzszej
pracy.

Spawarki TECNICA sg dostarczane z walizka z tworzywa sztucznego. Na
wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania metoda
MMA:

przewody, uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, miotek
do obijania ze szczotka.

ZESTAW DO ZESTAW DO PRZYBICA AUTOMATYCZNA ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE
SPAWANIA MMA SPAWANIATIG MMA - MIG/MAG TIG DO STALI DO STALI NIERDZEWNE) DO STALI DO STALI - PACZKA DO STALI - PACZKA
) @1,6mm  15szt.
I [ 802616 l
h ' ! @ 2mm 15szt. i
’90 o :Eh [ 802617 g 2,5mm !E 2,5mm 2 2,5mm
’ i » @2,5mm  15szt. o= g 10szt 2,5'kg
10 mm?3+2m DX25 i 802618 [ 802623 T [ 802621 [ 802748
m so1000 DI l : @3,.2mm  10sz. g 3,2mm = g 3{2mm 0 3,2mm
szt == 8szt. 5 k
so1113 DI e 0281Y @ 802624 % [@ 802622 S02765
16 mm?23+2m DX25 @ 4mm 8szt. I
ms01096 MM wmso1097 I 102302 NN @so2620 AN EE = EaE | DEF |
napiecie | zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica pobdr mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
S ? o o -
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody 60% / max. jatowego ochrony
I\ [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [IP] [cm] [kg]
816 202 TECNICA 151/ (%) 230 10-130 130@30% 16-32 2,6/39 75 23 38x48x17 6,5
816 203 TECNICA 171/S (%) 230 10-150 140@25% 16-4 2,6/4,2 75 23 38x48x17 6,6
816 122 TECNICA 211/S 230 15-180 170@18% 16-4 2,9/53 75 23 38x48x17 6,9
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Spawarki TECHNOLOGY s3 przeznaczone do spawania pradem
statym (DC) elektroda w ostonie gazu obojetnego (metoda TIG) oraz
elektrodami otulonymi (metoda MMA).
Moga by¢ stosowane do spawania stali stopowych, nierdzewnych,
odlewéw zeliwnych.
Posiadaja funkcje ARC FORCE (ci$nienie tuku) i HOT START (goracy start),
oraz ANTI-STICK (zapobieganie przyklejaniu).

Spawarki TECHNOLOGY sa dostarczane z aluminiowa walizka.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda MMA:

przewody, uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, mtotek
do obijania ze szczotka.

OPCJE

ZESTAW DO ZESTAW DO PRZYEBICA AUTOMATYCZNA REDUKTOR GAZU UCHWYTTIG
SPAWANIA MMA SPAWANIATIG MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI STV

S

- -
’I?’O‘ Q = " B
e P!

25 mm?3+2m DX25

4m
gso1102 BN ©201097lTIH m102302 I ©101430 KM © 722563 WALHH

napiecie | zakres regulacji sprawnosé max Srednica pobdr mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
Kkod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody 60% / max. jatowego ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [kw] [Vl [IP] [em] [kal
816 205 TECHNOLOGY 186 HD 230 5-160 160@35% 16-4 35/5 83 23 36x47x19 8,5
816 206 TECHNOLOGY 216 HD 230 5-180 180@30% 16-4 3,5/55 83 23 36x47x19 8,5
816 207 TECHNOLOGY 236 HD 230 5-200 200@35% 16-4 4,2/6,6 81 23 36x47x19 10

Spawarki SUPERIOR s przeznaczone do spawania pradem statym (DC)
elektroda w ostonie gazu obojetnego (metoda TIG) oraz elektrodami
otulonymi (metoda MMA).

Moga by¢ stosowane do spawania stali stopowych, nierdzewnych
oraz odlewéw zeliwnych i aluminium. Posiadaja mozliwos¢ spawania
elektroda celulozowa.

Posiadaja mozliwos¢ regulacji funkcji ARC FORCE (ci$nienie tuku) i HOT
START (goracy start), oraz ANTI-STICK (zapobieganie przyklejaniu).

Na wyposazeniu standardowym nie posiadaja osprzetu do spawania

metoda MMA.
ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO PRZYLBICA AUTOMATYCZNA REDUKTOR GAZU ZDALNE STEROWANIE UCHWYT WOZEK TRANSPORTOWY
SPAWANIATIG MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI TIG

1
’ ‘; potencjometr ‘
o
¢ AL N : [ 802219 -

o
0 Ve N n

16 mm?3+2m DX25 = § m A (= . 722563 NI

@ 801096 NN ' & m | potencometry 742058 AT

25 mm? 4+3m DX50 j l . : 802336 742427

so10s1 W

35 mm?4+3m DX50

8m
802095 M w0097 ©102302 IlTUN]l ©1012430/IdN] @ 802017 742431 @ 803051 [

pedat

napiecie | zakres regulacji sprawnos¢ max Srednica pobdr mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
Kkod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody 60% / max. jatowego ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [kW] i\ [IP] [em] [kal
816 020 SUPERIOR 245 (*) 400 5-220 220@15% 16-5 35/73 79 23 47x17x29 58
816 036 | SUPERIOR 320 CE VRD (*) 400 10-270 270@35% 16-6 6,5/9 62,8 23 46x19x36 12,5
816035 | SUPERIOR 400 CE VRD (¥) 400 10-350 330@35% 16-6 8/14 62 23 53x24x45 25
816 021 SUPERIOR 630 CE VRD () 400 10-600 500@40% 16-8 13/23 73 23 67x31x56 43
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NMULTI]
PROTECTIONS

| FOR GENERATOR
MPGE

Spawarkl MPGE s3 przystosowane do wspétpracy z agregatami
pradotwoérczymi dzieki zastosowaniu wielokrotnych zabezpieczen
przed niestabilnoscia zasilania. Modele CE s specjalnie testowane do
spawania przewodéw rurowych.

Spawarki FORCE i TECNICA s3 dostarczane wraz z walizka z tworzywa
sztucznego, TECHNOLOGY z walizka aluminiowa.

Wszystkie spawarki na wyposazeniu standardowym posiadaja
akcesoria do spawania metodg MMA:

przewody, uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, mtotek
do obijania ze szczotka.

OPCJE

ZESTAW DO PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ZESTAW DO SPAWANIA
SPAWANIA MMA MMA - MIG/MAG TiG DOSTALI DO STALI NIERDZEWNE) DO STAL DO STALI - PACZKA DO STALI - PACZKA TG
':5';0 @1,6mm 15zt | l .

‘ [ 802616 | | i
10 mm23+2m DX25 ;Em el St 'E Q @
801000 3 2%5&]5?8 15szt. @ 2,5mm T @ 2,5mm v s
C 10szt. 10szt.
16 mm?3+2m DX25 ) I 802623 L @s02621
: @ 3,2mm  10szt. =
T B | e =
@ 3,2mm ﬁ @ 3,2mm
25 mm? 3+2m DX25 @ 4mm 8szt. 8szt. I | 8stt.
@ s01102 I © 102302 K] 802620 | [@802624 = [@802622 EE BCD |
napiecie zakres sprawnos¢ Srednica pobdr moc napiecie klasa wymiary | waga
. zasilania | regulacji pradu max elektrody mocy agregatu pradu ochrony
kod typ urzadzenia spawania przy 40 °C 60% / max. jatowego
[Vl [A] EN 60974-1 [mm] [kw] [kw1] [Vl [IP] [em] [kal
Iy 816211 FORCE 168 MPGE (*) 230 10-150 140@7% 1,6-4 -/4] 6 72 21 38x42x17 55
Y 816212 TECNICA 188 MPGE (¥) 230 10-150 140@25% 1,6-4 26/42 6 75 23 38x42x17 7
(Wl 815353 TECHNOLOGY 228 CE/GE 230 5-180 180@35% 1,6-4 4/6,5 9 12 23 38x51x19 15
DNl 816213 TECHNOLOGY 238 CE/MPGE (*) 230 5-180 180@35% 1,6-4 43/6 9 102 23 36x47x19 10,1
Spawarki linii NORDICA to spawarki transformatorowe do spawania
pradem zmiennym (AC), przeznaczone do prac tylko elektroda
rutylowa.
Spawarki transformatorowe zasilane pradem zmiennym jednofazowym
lub tréjfazowym. Wyposazone w zabezpieczenie termiczne i ptynna
regulacje pradu spawania.
Sa to spawarki transformatorowe przeznaczone do lekkich prac.
Wszystkie spawarki wyposazone sa standardowo w akcesoria do
spawania: uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, mtotek
do obijania ze szczotka.
PCJE
PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW KO ELEKTRODY RUTYLOWE
MMA - MIG/MAG TIG DOSTALI R Rl
@1,6mm 15szt.
L [ 802616 @ 2mm
@ 2mm 15szt. 2,5 kg
2 ® @ 802617 B 802737
@2,5mm  15szt. @ 2,5mm
: [ 802618 2,5kg
@32mm  10szt. 21802132
802619 3,2mm
2 Sone g kng2749
102302 (AAATN wso2116  EEAN 02520
napiecie zakres regulac_ji Srednica pobdr mocy napiecie za!?ezp. klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu spawania elektrody max. _ pradu zasilania ochrony
jatowego
% [A] [mm] [kw1] I\ [A] [IP] [em] lkg]
814104 NORDICA 4.181 230 55-160 2-4 2,5 49 16 21 37x25x31 15,7
814 105 NORDICA 4.185 230/400 55-160 2-4 2,5 49 16/10 21 57,5x32,5x36 16,2
814175 NORDICA 4.220 230/400 55-190 2-4 35 50 20/10 21 57,532,536 194
814176 NORDICA 4.280 230/400 70-220 2-5 36 55 25/16 21 57,532,536 19,2
814 154 NORDIKA 3250 (%) 230/400 55-250 2-5 4.2 50 25/16 21 70x32,5x44 23

68




POLAUTOMATY TRANSFORMATOROWE ——

—
v

Jednofazowe pétautomaty spawalnicze linii TELMIG przeznaczone
do spawania pradem zmiennym (AC). Wyposazone w zabezpieczenie
termiczne.
Model TELMIG 180/2 i wieksze moga by¢ stosowane do zgrzewania
(z elektroniczna regulacja czasu zgrzewania) i odpuszczania stali.
: 1 Przy zastosowaniu odpowiednich akcesoriéw spawaja aluminium, stal
g.-, 7014 y, K. nierdzewna.

X ':1 Wszystkie modele TELMIG posiadaja w wyposazeniu standardowym:
uchwyt spawalniczy, zacisk masy i reduktor gazu.

PCJE

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO ZGRZEWANIA ZESTAW DO MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG TIG STALI NIERDZEWNE) ALUMINIUM PUNKTOWEGO ODPUSZCZANIA STALI MIG/MAG

a W = Y /4 :

[ . -

gs ) SF A\
)1 - By = SN2 '
= 802036 -V

5

2102302 IV ©s802037 IY:IAM ©s02115 I ©802034 IV:I9E 802035 NN str. 74
napiecie zakres sprawnos$¢ max $rednica drutu pobér mocy | napiecie pradu klasa wymiary | waga
Kod typ zasilania | regulacji pradu przy 40 °C stal /inox / alum. 60% / max. jatowego ochrony
urzadzenia spawania
I\ [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [IP] [cm] [kg]
821 054 TELMIG 170/1 230 30-160 140@15% 06-08 08 08-10 2,3/5.2 31 21 80x45x57 37
821055 | TELMIG 180/2 230 30-170 140@20% 06-08 08 08-10 2,3/5,2 31 21 80x45x57 38
821 069 TELMIG 195/2 230/400 30-200 180@15% 06-1,0 0.8 08-10 2,3/7 53 21 80x45x57 39

Tréjfazowe potautomaty spawalnicze linii TELMIG przeznaczone do
spawania pradem zmiennym (AC). Wyposazone w zabezpieczenie
termiczne.

Model TELMIG 183/2 i wieksze moga by¢ stosowane do zgrzewania
(z elektroniczna regulacja czasu zgrzewania) i odpuszczania stali.

Przy zastosowaniu odpowiednich akcesoriéw spawaja aluminium, stal
nierdzewna.

Wszystkie modele TELMIG posiadaja w wyposazeniu standardowym:
uchwyt spawalniczy, zacisk masy i reduktor gazu.

PRZVEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO ZGRZEWANIA ZESTAW DO ZESTAW KLESZCZY MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG TIG STALI NIERDZEWNE) ALUMINIUM PUNKTOWEGO ODPUSZCZANIA STALI MIG/MAG

f | f &
. —* @é. @.?1 . ; //.///-_4//// 5;0;621 ! boE

1
X

- B * -
» j ) Posnpe ‘_/.'f s seosseessssas
= 802036 DI ’é O
@ 102302 DI 802037 MDIAAE ©so02115 MAAE ©s802034 EDIdAE ©so2035 AN [ 802586 str. 74
napiecie | zakresregulacji | sprawno$¢ max Srednica drutu pobdr mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
typ zasilania | pradu spawania przy 40 °C stal /inox / alum. 60% / max. jatowego ochrony
kod .
urzadzenia

I\ [A] EN 60974-1 [mm] kW] Vi [IP] [cm] [kg]

820091 | TELMIG 183/2 400 30-180 140@25% 0,6-0,8 08 0,8-1 23/45 31 21 80x45x57 46

821060 | TELMIG 203/2 400 25-200 160@25% 0,6-1 08 0,8-1 30/55 31 21 80x45x65,5 45

821061 | TELMIG 250/2 400 35-260 200@20% 0,6-1 0,8-1 0,8-1 30/70 33 21 80x45x65,5 50
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TECHNOMIG DUAL jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym
jednofazowo, sterowanym  mikroprocesorowo, przeznaczonym
do spawania metoda MIG-MAG, FLUX, MMA i lutospawania.
Zastosowanie metody spawania synergicznego zwieksza mozliwosci
kontroli parametréw spawania réznych materiatdw w zaleznosci od
$rednicy stosowanego drutu i rodzaju mieszanki gazu ostonowego.
Znaduje szczegdlne zastosowanie przy spawaniu stali nierdzewnej,
wysokogatunkowej, aluminium. Posiada 10 standardowych trybéw
pracy i mozliwos¢ zaprogramowania kolejnych 10 indywidualnych
trybow pracy. Max. szpula 5 kg (model 215 szpula 15 kg).

TECHNOMIG DUAL posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe,
nadnapieciowe, przecigzeniowe.

Modele TECHNOMIG DUAL posiadaja w wyposazeniu standardowym:
uchwyt spawalniczy i zacisk masy.

OPCJE

ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW POEACZENIOWY ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO ZGRZEWANIA WOZEK TRANSPORTOWY MATERIALY EKSPLOATACYINE
W OStONIE GAZU DO GAZU STALI NIERDZEWNE) ALUMINIUM PUNKTOWEGO ARCTIC MIG/MAG
a A K
1

H @ 95 i(O

= 802036 [T
802147 [ILIIFE ©802032 lTIFE ©s02037 IIINFE 802115 VI 802034 LTI H 803059 INIITIN str. 74
napiecie zalqes sprawnos¢ max ) $rednica drutu ) pobdr mocy | napiecie klasa | wymiary | waga
kod typ urzadzenia zasilania regsl:)lg‘ijllaﬁiraqdu przy 40 °C stal /inox / alum./ flux / CuSi, | 60% / max. ja?c:\?vdel;;o ochrony
V] [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vi [IP] [cm] [kl
816 050 | TECHNOMIG 150 DUAL SYNERGIC (*) 230 20-150 115@20% 06-08|081 08-1 [0,8-1,2] 0,8 1,2/2,8 52 23 46x24x36 | 10,1
816 054 | TECHNOMIG 180 DUAL SYNERGIC (¥) 230 30-170 140@20% 06-08|081 08-1 0,8-1,2] 0,8 1,6/3,8 62 23 46x24x36 | 10,8
816 052 | TECHNOMIG 210 DUAL SYNERGIC () 230 20-200 180@20% 06-10108| 08-1 10,8-1,2| 0,8 2,5/5 62 23 46x24x36 | 11,5
816 053 | TECHNOMIG 215 DUAL SYNERGIC () 230 20-220 180@20% 06-1,0108] 08-1 {0,8-1,2]1 0,8 2,6/5,2 62 23 77x27x60 | 25

TECHNOMIG TREO jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym
jednofazowo, sterowanym mikroprocesorowo, przeznaczonym do
spawania metoda MIG-MAG, FLUX, MMA, TIG DC i lutospawania.
Posiada 17 programéw synergii, mozliwos¢ pracy 2/4 takty, 4-rolkowy
podajnik oraz wizualizacje parametréw na wyswietlaczu LCD.
TECHNOMIG posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe,
nadnapieciowe, przecigzeniowe.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja: 2 uchwyty spawalnicze
i zacisk masy (model 225 posiada dodatkowo spool gun).

OPCJE

UCHWYT MIG - MAG UCHWYT SPOOL GUN M6 ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT ZESTAW DO ZGRZEWANIA UCHWYT ELEKTRODY

STALI NIERDZEWNE) ALUMINIUM TIG PUNKTOWEGO ZPRZEWODEM

) /'p@ =, e D

. ‘_&\ jg/
m 742181 AT

5m

m742182 UM ©so2407 MW =s802037 UMM ©s8o2s3c ITNN la722563 T ©s0203¢ T ©71328:0 INTEE

napiecie zakres sprawnosé max | $rednica Srednica drutu pobdr mocy | napiecie klasa | wymiary |waga
. zasilania|regulacji pradu|  przy 40 °C elektrody | stal /inox /alum./flux / CuSi, | 60% / max. pradu | ochrony
kod typ urzadzenia spawania : jatowego
[Vl [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kW] [Vl [IP] [cm] [kal
[ 516058 | TECHARMRRZLTTEO | 230 20-220 180@20% 164 |06-1] 08 | 081 [0812] 08| 26/52 62 23 |8732x05| 52
N 516 120 SJ&%EGN‘%“Q#%%{SGTS;% 230 20-220 180@20% 164 |061] 08 081 |0812] 08| 26/52 62 23 |87x32x95 | 55
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ELECTROMIG jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym tréjfazowo,
sterowanym  mikroprocesorowo, przeznaczonym do spawania
metoda MIG-MAG, FLUX, MMA, TIG DC i lutospawania. Posiada 10
indywidualnych trybow pracy, 2-rolkowy podajnik oraz wizualizacje
parametréw na wyswietlaczu LCD. ELECTROMIG WAVE moze pracowac
w trybie PULSE. Max. szpula 15 kg.

ELECTROMIG posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe,
nadnapieciowe, przeciazeniowe.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja: uchwyt spawalniczy

i zacisk masy.
REDUKTOR GAZU UCHWYT MIG - MAG UCHWYT SPOOL GUN M6 ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT ZESTAW DO ZGRZEWANIA WOZEK TRANSPORTOWY
ZMANOMETRAMI MB15 ALUMINIUM STALI NIERDZEWNEJ TIG4M PUNKTOWEGO EUROPA

? - e ~-~ J Ny
S Lo C
5m = 802817 [N
= 802766 [T m 722563 [

2101430 IITE ©742152 I ©so2407 MM =s02663 N ©202037 MMM 742058 BT wmso203s M =s803073

napiecie zakres sprawnos¢ | srednica ~ $rednica drutu . pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary (waga
kod typ urzadzenia zasilania regsl;)lgajlgﬁiraqdu przr;i)(; o elektrody stal /inox / alum. / flux / CuSi, 60% / max. ja?g\?vilgj;o ochrony
[Vl [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kwW] [\ [IP] [em] [kal
816 059 [ELECTROMIG 220 SYNER. (*)[ 400 20-230 200@20% 1,6-4 06-1108-1] 081 [08-1,2| 0,8-1 3,5/72 75 23 57x27x48 | 23
816 060 | ELECTROMIG 230 WAVE (*) | 400 15-240 220@25% 1,6-4 06-1108-1108-1 (0812 0,81 3,5/72 67 23 85x37x69 | 28
816 061 | ELECTROMIG 330 WAVE (*) | 400 15-330 300@30% 16-5 [0,6-1,2|0,8-1,2|0,8-1,2(0,8-1,2{0,8-1,2 6/10 67 23 85x37x69 | 31

SUPERIOR jest wysokowydajnym urzadzeniem inwertorowym
zasilanym trojfazowo, sterowanym mikroprocesorowo, przeznaczonym
do spawania metoda MIG-MAG, FLUX, MMA, TIG DC. Posiada 4-rolkowy
zewnetrzny podajnik. Model AQUA PACK jest wersja z chtodzeniem
ciecza.

SUPERIOR posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe,
nadnapieciowe, przecigzeniowe.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja: uchwyt spawalniczy

i zacisk masy.
OPCJE
PRZYLBICA AUTOMATYCZNA UCHWYT MIG- MAG REDUKTOR GAZU ZESTAW DO SPAWANIA SYSTEM CHLODZENIA ,
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI ALUMINIUM WODNEGO G.R.A. PRZEDLUZACZ
L1 T & 9= .
MB : —
3' 4m @ 742187 I e - u‘ 4 802348
Ly m [c]
5m @ 742188 I am AQUA @ 802398
MB40 10m @ 802349
5m @ 722800 IER 10m AQUAG 802399
MB501 AQUA 802273 [ ©802640 I 30m AQUAE 802470

@ 102302 IAENE 5mE 722683 MM @ 101430 AN 802409 NN ms02497 I PRST

napiecie zakres sprawnos¢ max | $rednica _ Srednica drutu _ pobdr mocy | napiecie klasa |wymiary |waga
kod typ urzadzenia zasilania|regulacji pradu|  przy 40 °C elektrody | stal/inox/alum./ flux/ CusSi, 60% /max. | pradu | ochrony
spawania jatowego
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [Vl [IP] [cm] [kal
SUPERIOR 400 CE
A 816 041 VRD MIG PACK (*) 400 10-350 330@35% 1,6-6 0,6-1,610,8-1,6/0,8-1,6(1,0-1,60,8-1,2 8-14 63 23 95x45x120( 70
SUPERIOR 400 CE
1l 816 042 VRD MIG PACK AQUA (% 400 10-350 330@35% 16-6  [06-16]0,8-1,6[0,8-1,6(1,0-1,6(0,8-1,2 8-14 63 23 |95x45x120( 82
SUPERIOR 630 CE
LYl 816 043 VRD MIG PACK () 400 10-600 500@40% 16-8 [06-24108-24/0,8-1,6(1,0-241(0,8-1,2 13-23 73 23 |95x45x120[ 90
SUPERIOR 630 CE
Il 816 044 VRD MIG PACK AQUA (¥) 400 10-600 500@40% 1,6-8 0,6-2,410,8-2,4/10,8-1,6(1,0-2410,8-1,2 13-23 73 23 95x45x120| 110
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INVERPULSE: zaawansowana technologia - redukcja kosztow
10 argumentéw za wyborem Inverpulse

5 procesow w 1 fatwe wprowadzanie danych
stabilny i kontrolowany tuk szybkie programowanie
utatwienie kazdego procesu usB ===z N aktualizacja oprogramowania
I wysoka jakosé spoiny autokontrola

EKOLOGIA N

wykonanie i estetyka oszczednosé energii

INVERPULSE 320 jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym trdjfazowo,
sterowanym mikroprocesorowo, przeznaczonym do spawania metoda
MIG-MAG (réwniez spawanie pradem pulsujacym i pradem puls
w pulsie), FLUX, MMA, TIG DC i lutospawania. Zastosowanie metody
spawania synergicznego zwieksza mozliwosci kontroli parametréw
spawania réznych materiatéw w zaleznosci od Srednicy stosowanego
drutu i rodzaju mieszanki gazu ostonowego.

Znaduje szczegdlne zastosowanie przy spawaniu stali nierdzewnej,
wysokogatunkowej i aluminium. Znajuje szerokie zastosowanie
w pracach przemystowych.

Mozliwos¢ pracy 2/4 takty i wspotpracy ze zgrzewarka. Posiada
4-rolkowy podajnik drutu umozliwiajacy prace ciagta. INVERPULSE 320
moze wspétpracowac z uchwytem SPOOL-GUN.

Posiada funkcje BI-LEVEL i regulacje POST-GAS. Mikroprocesor zapisuje
w pamieci 10 ostatnich alarméw a podczas uruchamiania automatycznie
kontroluje sprawnos¢ dziatania wszystkich podzespotéw. INVERPULSE
posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe, nadnapieciowe,
przecigzeniowe.

Na wyposazeniu standardowym znajduja sie akcesoria do spawania
metoda MIG-MAG. W wersji chtodzonej woda (AQUA) na wyposazeniu
standardowym znajduja sie akcesoria do spawania metoda MIG-MAG,
oraz zesp6t chtodzenia woda wraz z wézkiem.

=

o

OPCJE

U(mezltmm Iczy UCHWYT S;{EWALNKZV PRZYLBICA AUTOMATYCZNA ZESTA\?-I Dh(n)lflll’AWANIA PRZEDLUZAC ZDALNE STEROWANIE WOZEK ZESTAW PRZYLACZENIOWY

ZE
MMA - MIG/MAG - TIG TRANSPORTOWY DLA 2 BUTLIZ GAZEM

. ;@.._ @ o % ‘ @ 802219 I
/\h j{ i ® - ; 4m  ©802348 * @ 802336 L

-~ 4m AQUA @ 802398
2802596 W 10m @ 802349

am (102302 10m AQUAE 802399 802017 (4803055
@ 742187 I ABCDEF @ 802409 [N YT | CDEF WCELRLY M A | ABCDEF
ZESTAW DO SPAWANIAMMA ~ ZESTAWDOSPAWANIAFLUX  UCHWYT SPOOL GUN M6 ADAPTOR SZPULI SYSTEM CHEODZENIA ZESTAW PRZYEACZENIOWY

4m 742427

5m —
742188 I .
c]
m 722800 A “mAWA © 742570 ’ . ’“ )
8m  @742431 @Q s S -

ABCDEF ABCDEF = 801106 HDIAA =802276 HDIAA ©=802407 MV =802486 MHNIAA =802497 WA = 980604 W.XHM

WODNEGO G.R.A. 3000 G.R.A.

napiecie zak{es sprawnos¢ | srednica ) Srednica drutu ) pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary | waga
kod typ urzadzenia zasilania reg;:)l:&]lggirgdu przr;‘zal)(() o elektrody| stal /inox /alum./ flux/ CuSi, 60% / max. jafora/i;o ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [\ [IP] [em] [kal
815 301 INVERPULSE 320 (*) 400 10-300 270@35% 16-6  06-1,2]108-1,2(0,8-1,2| 1-1,2 |0,8-1,2 6/10,5 78 23 67x32x56 | 45
815 336 | INVERPULSE 320 AQUA (*) | 400 10-300 270@35% 16-6 06-1,2108-1,2(0,8-1,2| 1-1,2 |0,8-1,2 6/10,5 78 23 115x60x119| 96
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INVERPULSE 425 jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym trdjfazowo,
sterowanym mikroprocesorowo, przeznaczonym do spawania metoda
MIG-MAG (réwniez spawanie pradem pulsujgcym i pradem puls
w pulsie), FLUX, MMA, TIG DC i lutospawania. Zastosowanie metody
spawania synergicznego zwieksza mozliwosci kontroli parametréw
spawania réznych materiatéw w zaleznosci od Srednicy stosowanego
drutu i rodzaju mieszanki gazu ostonowego.

Znaduje szczegdlne zastosowanie przy spawaniu stali nierdzewnej,
wysokogatunkowej i aluminium. Znajuje szerokie zastosowanie
w pracach przemystowych.

Mozliwos¢ pracy 2/4 takty i wspotpracy ze zgrzewarka. Posiada
4-rolkowy podajnik drutu umozliwiajacy prace ciagta. Posiada funkcje
BI-LEVEL i regulacje POST-GAS. Mikroprocesor zapisuje w pamieci
10 ostatnich alarméw a podczas uruchamiania automatycznie
kontroluje sprawnos¢ dziatania wszystkich podzespotéw. INVERPULSE
posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe, nadnapieciowe,
przeciazeniowe.

Na wyposazeniu standardowym znajduja sie akcesoria do spawania
metoda MIG-MAG. W wersji chtodzonej woda (AQUA) na wyposazeniu
standardowym znajduja sie akcesoria do spawania metoda MIG-MAG,
oraz zesp6t chfodzenia woda wraz z wézkiem.

napiecie zaK(es sprawnos¢ | $rednica ) Srednica drutu ) pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary |waga
Kkod typ urzadzenia zasilania regslg:w;ﬁirgdu przr;lzal)(() o elektrody| stal/inox/alum./flux/ CuSi, 60% / max. ja?or\?vc‘ielgl;o ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [\ [IP] [em] [kg]
815479 INVERPULSE 425 (*) 400 10-400 350@40% 16-6 06-1,6(08-16(08-1,6| 1-1,6 {0812 155/26,5 83 23 |111x60x155 97
815488 | INVERPULSE 425 AQUA (*) 400 10-400 350@40% 16-6 06-1,6(08-16(08-1,6| 1-1,6 |08-1,2| 155/26,5 83 23 |11x60x155| 115

INVERPULSE 625 jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym trdjfazowo,

sterowanym mikroprocesorowo, przeznaczonym do spawania metoda
MIG MIG-MAG (réwniez spawanie pradem pulsujgcym i pradem puls
w pulsie), FLUX, MMA, TIG DC i lutospawania. Zastosowanie metody
spawania synergicznego zwieksza mozliwosci kontroli parametrow
spawania réznych materiatéw w zaleznosci od Srednicy stosowanego
drutu i rodzaju mieszanki gazu ostonowego.
Znaduje szczegdlne zastosowanie przy spawaniu stali nierdzewnej,
wysokogatunkowej i aluminium. Znajuje szerokie zastosowanie
w pracach przemystowych.
Mozliwos¢ pracy 2/4 takty i wspdtpracy ze zgrzewarka. Posiada
4-rolkowy podajnik drutu umozliwiajacy prace ciagta. Posiada funkcje
BI-LEVEL i regulacje POST-GAS. Mikroprocesor zapisuje w pamieci
10 ostatnich alarméw a podczas uruchamiania automatycznie
kontroluje sprawnos¢ dziatania wszystkich podzespotéw. INVERPULSE
posiada zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe, nadnapieciowe,
przeciazeniowe.

Na wyposazeniu standardowym znajduja sie akcesoria do spawania
metoda MIG-MAG. W wersji chtodzonej woda (AQUA) na wyposazeniu
standardowym znajduja sie akcesoria do spawania metoda MIG-MAG,
oraz zesp6t chtodzenia woda wraz z wézkiem.

napiecie zakres sprawnos$¢ | Srednica ) Srednica drutu i pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary | waga
Kkod typ urzadzenia zasilania regsl.;)lg‘?’;ﬁiraqdu przr;lfl)(; o elektrody| stal/inox/alum./flux/ CuSi, 60% / max. jafor\?vdelgj;o ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [\ [IP] [em] [kq]
815490 INVERPULSE 625 (*) 400 10-600 550@40% 16-6 |06-24|08-24|08-16| 1-24 [0,8-1,2 23/38 86 23 111x60x155| 103
815 500 [ INVERPULSE 625 AQUA (*)| 400 10-600 550@40% 16-6 06-24|08-24(08-1,6| 1-24 |08-1,2 23/38 86 23 111x60x155| 140
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TELMIG 150/1, TELMIG 170/1, 180/2, | TELMIG 195/2, DIGITAL MIG 220, DIGITAL MIG 330, MASTERMIG 270/2,
TELMIG 161/1 TELMIG 183/2 TURBO | 200/2, 203/2, DIGITAL MIG 222 TWIN, | MASTERMIG 300 TECHNOMIG 225
SPAWARKI | 1reo DIGITAL MIG 180 250/2,251/2 TURBO | \ASTERMIG 220,/2,
TECHNOMIG 200
weon | 0 CH BE GY B &§
uchwyt . 25m
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INVERPULSE 320,
INVERPULSE 320 RA., | INVERPULSE 420,425, | AQUA VERSION* | spooL GuN M6
SPAWARKI MASTERMIG 500, 625 INVERPULSE 420, 425, | spoOL GUN K4
MASTERMIG 500 R.A. 625
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VOLTAGE REDUCTION DEVICE

180V
160V\\\\““”I 200V
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ooy 240V
MULTIVOLTAGE

°

MV/PVC: szeroki zakres napiec¢ wejsciowych (od 100 - 240 V):

- funkcjonowanie przy napieciach matostabilnych

- kompletne zabezpieczenie do pracy z agregatami pradotworczymi

- mozliwos¢ zastosowania przedtuzaczy do 250m

- do 30% mniejszy pobor pradu w stosunku do spawarek o tej samej mocy

VRD: zwieksza bezpieczenstwo podczas spawania

jest urzadzeniem, ktére redukuje napiecie wyjsciowe do bezpiecznego
poziomu w przypadku, kiedy spawarka jest wiaczona, ale nie pracuje,
gwarantujac bezpieczerstwo operatora, ktéory moze w bezpieczny
sposdb stykac sie z elektroda, dopdki nie wznowi spawania (kopalnie
stocznie itp.)

Tylko model TECNICA TIG 190 jest dostarczany z walizka z tworzywa
sztucznego. Na wyposazeniu standardowym posiada akcesoria do
spawania metoda MMA:

przewody, uchwyt elektrody, zacisk masy, maske spawalnicza, mtotek do
obijania ze szczotka.

ZESTAW DO PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ZESTAW DO SPAWANIA
SPAWANIA MMA MMA - MIG/MAG TIG DO STALI DO STALI NIERDZEWNE) DO STALI DO STALI - PACZKA DO STALI - PACZKA
@1,6mm 15szt. e
802616 A @ 2mm o
g2mm  15szt. [ 2,5 kg )
802617 ;E @ 802737 Q@
@2,5mm  15szt. @ 2,5mm T @ 2,5mm @ 2,5mm @ 2,5mm ! :
[ 802618 10szt. 10szt. 2,5 kg 2,5 kg
@32mm  10szt. | 802623 .ﬁ. [ 802621 [ 802739 802748
16 mm?34+2m DX25 8026 @ 3,2mm .l * @32mm @ 3,2mm @ 3,2mm
@ 4mm 8szt. 8szt. ! il . 8szt. 5 kg 5 ki
801096 VI © 102302 Y- 802620 802624 = [@802622 @ 802749 802765 @ 801097 -
napiecie zakres sprawnos¢ | $rednica | pobér mocy moc napiecie klasa wymiary |waga
. zasilania | regulacji pradu max elektrody | 60% / max. | agregatu pradu ochrony
kod typ urzadzenia spawania przy 40 °C jatowego
Vi [A] EN 60974-1 [mm] kW] kW] I\ [IP] [em] [kq]
816 219 TECNICATIG 190 DCLIFT VRD (%) 230 10-170 160@20% 1,6-4 26/44 6 78 23 38x42x17 85
816 010 ADVANCE 227 TIG MV/PFC DCGLIFT VRD (¥) 100-240 10-200 200@30% 1,6-4 37/59 8 81 23 39x15x27 | 6,2

OPCJE

Jednofazowe spawarki inwertorowe przeznaczone do spawania
metoda TIG i MMA pradem statym z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub
bezstykowym (HF).

Nadaja sie do spawania szerokiej gamy materiatéw takich jak stal,
stal nierdzewna, tytan, miedz, nikiel i ich stopy. Posiadaja funkgje:
regulowang ARC FORCE, HOT START i ANTI STICK, oraz zabezpieczenie
termiczne. Metoda MMA mozemy spawac uzywajac elektrod
rutylowych, zasadowych, do stali nierdzewnej i zeliwa.

Model TECHNOLOGY TIG 185 i 230 posiadaja funkcje BI-LEVEL, funkcje
wyboru trybu pracy uchwytu 2/4 takty oraz mozliwos$¢ zastosowania
akcesoriéw TIG PULSE umozliwiajacych prace w trybie pulsacyjnym.

Spawarki TECHNOLOGY TIG sa dostarczane z aluminiowa walizka.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewdd gazu.

ZDALNE STEROWANIE

1
| potencjometr

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA
MMA - MIG/MAG - TIG

ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA

4

. —

*

l’;/‘;.

URZADZENIE DO CZYSZCZENIA ~ MATERIALY EKSPLOATACYINE
SPOIN CLEANTECH 100

iy

o ) potencjometry str. 80
) I o 4 “‘Q = 802336 DI
‘ pedat
802415 I  16mm?2 3+2m DX25
@ 102302l Ml = 802489 MM ©so1096 IEVEE ©802017 MMV © 850000 AN
napiecie | zakres regulacji | sprawnos¢ max | $rednica | pobdr mocy | napiecie klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. jai)or\?vdel;;o ochrony

i\ [A] EN 60974-1 [mm] [kwW] i\ [IP] [em] [kal

815 956 TECHNOLOGY TIG 185 /DCG-HF/LIFT 230 5-160 160@25% 16-32 2,5/4,0 91 23 37,5x50,5x19 12,9
852 032 TECHNOLOGY TIG 230/DCHF/LIFT 230 5-220 220@30% 1,6-4,0 3,6/5,5 87 23 38,5x15x36 13,9
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Tréjfazowe spawarki inwertorowe przeznaczone do spawania
metoda TIG i MMA pradem statym z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub
bezstykowym (HF).

Nadaja sie do spawania szerokiej gamy materiatéw takich jak stal,
stal nierdzewna, tytan, miedz, nikiel i ich stopy. Metoda MMA
mozemy spawac uzywajac elektrod rutylowych, zasadowych, do stali
nierdzewnej i zeliwa.

Model SUPERIOR TIG posiada funkcje BI-LEVEL, PULSE, funkcje wyboru
trybu pracy uchwytu 2/4 takty.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewéd gazu.

PRZVEBICA AUTOMATYCZNA  URZADZENIE DO CZYSZCZENIA ZDALNE STEROWANIE UCHWYT ELEKTRODY WOZEKTRANSPORTOWY  MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG SPOIN CLEANTECH 100 ; ZPRZEWODEM ARCTIC TIG
‘ | potencjometr '| [ ]
= 802219 [N g
B — | B
-8 z |
» ) potencjometry str. 80
I @ 802336 [
‘ pedat
= 102302 [N = 850000 MENANN ©so2017 MMM 713261 MENEN 03059 NN
napiecie | zakres regulacji | sprawno$¢ max | $rednica | pobér mocy | napiecie klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. jaror%(igo ochrony
\Y%| [A] EN 60974-1 [mm] [kW] V] [IP] [cm] [kg]
816 116 SUPERIOR TIG 251 DG-HF/LIFT VRD (%) 400 5-250 230@20% 1,6-50 3,3/75 15 23 41x17x34 13
Tréjfazowe spawarki inwertorowe przeznaczone do spawania
metoda TIG i MMA pradem statym z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub
bezstykowym (HF).
Nadaja sie do spawania szerokiej gamy materiatéw takich jak stal,
stal nierdzewna, tytan, miedz, nikiel i ich stopy. Metoda MMA
mozemy spawac uzywajac elektrod rutylowych, zasadowych, do stali
nierdzewnej i zeliwa.
Posiadaja funkcje wyboru trybu pracy uchwytu 2/4 takty oraz
mozliwos¢ zastosowania akcesoridw TIG PULSE umozliwiajacych prace
w trybie pulsacyjnym.
Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:
uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewéd gazu.
OPCJE
PRZYLBICA AUTOMATYCZNA  URZADZENIE DO CZYSZCZENIA ZDALNE STEROWANIE UCHWYT ELEKTRODY WOZEK TRANSPORTOWY MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG SPOIN CLEANTECH 100 . ZPRZEWODEM TG
| potencjometr ‘l i
= 802219 [N | 3 ]
, - .
| potencjometry str. 80
= 802336 [N
‘ pedat
© 102302 I © 850000 N ©s802017 M 713252 M ' 803051 NN
napiecie | zakres regulacji | sprawno$¢ max | $rednica | pobdr mocy | napiecie klasa wymiary waga
Kkod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. jaFor\?vdeLgJ;o ochrony
[Vl [A] EN 60974-1 [mm] [kW] I\ [IP] [cm] [kgl
816 100 SUPERIOR TIG 311 DGHF/LIFT (%) 400 7-280 280@35% 16-50 5/75 100 23 47,5x17x34 15,2
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S3 to spawarki inwertorowe, sterowane mikroprocesorowo,
przeznaczone do spawania metoda TIG i MMA pradem statym lub
zmiennym (AC/DC) z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub bezstykowym
(HF). TECHNOLOGY TIG 182, 222 jest przeznaczona do $rednich prac
przemystowych, spawania aluminium metoda TIG z petna regulacja
elektroniczna.

Posiada przefacznik pracy 2/4 takty, ptynna regulacje wygaszania
tuku, przeznaczona do spawania stali stopowych i kolorowych wraz z
aluminium. Wyposazona w zabezpieczenie termiczne, podnapieciowe,
nadnapieciowe, przeciagzeniowe. Ma zastosowanie do spawania metoda
MMA elektroda rutylowa, zasadowa, do stali nierdzewnej i do zeliwa.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewdd gazu.

OPCJE

PRZYLBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT ELEKTRODY ZDALNE STEROWANIE URZADZENIE DO CZVSZCZENIA  MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG TIG ZPRZEWODEM . SPOIN CLEANTECH 100 TI6
| potencjometr “? [ ]
802219 IWY:M 9
- o9 1, 'l -
® m ) 2 _
" o Q ) potencjometry str. 80
) I j O : CENPEET AB |
‘ pedat
@ 802415 I
102302 VIl =8027ss M © 713281 I  wso2017 I:E  © 850000 NI
napiecie | zakres regulacji | sprawnos¢ max | s$rednica | pobdrmocy | napiecie klasa wymiary waga
e : o o
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. ja?or\igl;o ochrony
\Y%| [A] EN 60974-1 [mm] [kw] [\ [IP] [cm] [kal
852 030 TECHNOLOGY TIG 182 AC/DCGHF/LIFT 230 5-160 160@20% 1,6-32 2,5/4,3 94 23 43x17x34 13,7
852 054 | TECHNOLOGY TIG 222 AC/DCGHF/LIFT VRD 230 5-200 200@24% 1,6-4,0 3,0/5,5 100 23 43x17x34 1,5
Sa to spawarki inwertorowe, sterowane mikroprocesorowo,

przeznaczone do spawania metoda TIG i MMA pradem statym lub
zmiennym (AC/DC) z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub bezstykowym
(HF). Przeznaczone do $rednich prac przemystowych, spawania
aluminium metoda TIG z petna regulacja elektroniczna.

Posiadaja przetacznik pracy 2/4 takty, funkcje BI-LEVEL, PULSE, ptynna
regulacje wygaszania tuku, przeznaczona do spawania stali stopowych
i kolorowych wraz z aluminium. Wyposazona w zabezpieczenie
termiczne, podnapieciowe, nadnapieciowe, przecigzeniowe. Ma
zastosowanie do spawania metoda MMA elektroda rutylowa,
zasadowa, do stali nierdzewnej i do zeliwa.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewdd gazu.

OPCJE

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA
MMA - MIG/MAG - TIG

UCHWYT ELEKTRODY
ZPRZEWODEM

ZDALNE STEROWANIE URZADZENIE DO CZYSZCZENIA SYSTEM CHEODZENIA WOZEK TRANSPORTOWY ~ MATERIALY EKSPLOATACYINE
SPOIN CLEANTECH 100 WODNEGO G.R.A 4500 ARCTIC TG

1
‘. potengometr 1

ZESTAW DO SPAWANIA

=802219 [lHM g ]
- o‘aP 1Y
| : |
" k! Q ) potencjometry str. 80
3 I o : @ 802336 A
o 8027gs NN &
AQUA
102302l T ©802789 MMM ©7132s2 MM ©s02017 A © 850000 A =802790 VMM  soz0s9 MADIN
napiecie | zakresregulacji | sprawnos¢ max | $rednica poboér napiegcie klasa wymiary | waga
: zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody mocy pradu ochrony
kod typ urzadzenia 60% / max. | jalowego
V] [A] EN 60974-1 [mm] [kW] V] [IP] [cm] [kgl
816 117 SUPERIOR TIG 252 AC/DCGHF/LIFT VRD (¥) 400 5-250 230@20% 16-50 3,3/75 102 23 44x19x36 196
816 119 | SUPERIOR TIG 252 AC/DCGHF/LIFT VRD AQUA (*) 400 5-250 230@20% 16-50 3,3/75 102 23 44x19x36 19,6
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Tréjfazowe spawarki inwertorowe przeznaczone do spawania
metoda TIG i MMA pradem statym z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub
bezstykowym (HF).

Nadaja sie do spawania szerokiej gamy materiatéw takich jak stal, stal
nierdzewna, tytan, miedz, nikiel i ich stopy. Posiadaja funkcje: BI-LEVEL,
regulowang ARC FORCE, HOT START i ANTI STICK, oraz zabezpieczenie
termiczne. Metoda MMA mozemy spawac uzywajac elektrod
rutylowych, zasadowych, do stali nierzewnej i zeliwa.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewdd gazu.

W wersji chtodzonej woda (AQUA) na wyposazeniu standardowym
znajduja sie dodatkowo zespét chtodzenia woda i wozek transportowy.

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT UCHWYT ELEKTRODY ZDALNE STEROWANIE WOZEK TRANSPORTOWY CLEANTECH 100 MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG TG TG ZPRZEWODEM TiG
! Q potenqometr G‘? i 9 ]
% b F [ 802219 |
® m Q w @ 803072 A © 850000 I
» o am 'potenqometrv CHEQDNICA WODY str. 80
j I ] o 742427 [ E | mso2336 AN
@ 802607 I . 742431 T E | ‘, pedat
AQUA 4m AQUA
@ 102302 [l =802637 AN ©742570 B ©7132s2 BIAAE ©802017 AN ©803073 A ©so02640 AN
napiecie | zakres regulacji sprawnos¢ max | $rednica | pobdr mocy | napiecie klasa wymiary | waga
i i i 0/
kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. ja?or\?/del:;o ochrony
vl [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [IP] [cm] [kg]
816 101 SUPERIOR TIG 322 AC/DGHF/LIFT (*) 400 5-270 270@40% 16-5 7/10 64 23 53x24x45 36
816 102 | SUPERIOR TIG 322 AC/DC-HF/LIFT AQUA (%) 400 5-270 270@40% 16-5 7/10 64 23 94x50x120 72
Sa to spawarki inwertorowe, sterowane mikroprocesorowo,

OPCJE

przeznaczone do spawania metoda TIG i MMA pradem statym lub
zmiennym (AC/DC) z zajarzeniem stykowym (LIFT) lub bezstykowym
(HF). Posiada przetacznik prcje TIG PULSE, BI-LEVEL i POST-GAS.
Sterownik mikroprocesorowy umozliwia realizacje 9 indywidualnych
programdw spawania, oraz zapisuje w pamieci 10 ostatnich alarméw.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

uchwyt TIG, zacisk masy, reduktor gazu z dwoma manometrami,
przewdd gazu.

W wersji chtodzonej woda (AQUA) na wyposazeniu standardowym
znajduja sie dodatkowo zespét chtodzenia woda i wozek transportowy.

PRZYLBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT UCHWYT ELEKTRODY ZDALNE STEROWANIE WOZEK TRANSPORTOWY CLEANTECH 100 MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG TI6 ZPRZEWODEM
! ‘ poten:]ometr ” [ ]
- o b J @ 802219 | 9
. ® m 3 w @ 803072 IIIE © 850000 I i B
3 O@ 4m endamery CHEODNICA WODY str. 80
j l , " 742427 B 802336 A
8m
© 802607 I @ 742431 pedat
AQUA 4m AQUA
102302 TN = 802637 MCIIIM © 742570 MMM 713282 ICTTI ©802017 ICITM = 803073 TN © 802640 ICTIN
napiecie | zakresregulacji | sprawnos¢ max | $rednica | pobdér mocy | napiecie klasa wymiary | waga
Kkod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. ja?g\é}gl;;o ochrony
\Y%| [A] EN 60974-1 [mm] [kW] V] [IP] [cm] kgl
816 105 SUPERIOR TIG 422 AC/DCGHF/LIFT (%) 400 5-350 350@35% 16-6 8/14 64 23 53x24x45 36
816 106 | SUPERIORTIG 422 AC/DCGHF/LIFT AQUA (%) 400 5-350 350@35% 16-6 8/14 64 23 94x50x120 72
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SPAWARKI 801097 TECNICA TIG 155, | TECHNOLOGY | TECHNOLOGY SUPERIOR TIG TECHNOMIG 200, ;l\;\aEgzgwg
% TECHNOLOGY | TIG 222,232, | TIG 230, 242, 362,322, 422 | 225 PULSE ,320 AQUA,
£> | TI6 185,182 SUPERTIG 180 | SUPERIOR TIG SUPERTIG 250/1, 420, 420 AQUA,
Q g 301, 361, 311, 421 | 250/1RA. o5, 08 ﬁgﬂﬁ
TECHNOLOGY SYNERGIC MIG 600
TIG 171 PULSE, 600 AQUA
=
s @ 08 o6 000G 660 66 445
S T T~ hip A il
uchwyt TIG 4m DX25 142423
/ 722563 Blue line
;-—- 742460
uchwyt TIG 4m DX50 m180,232 742424 242, 362, 250/1 I 320, 425, 625, 420, 600
/ Bluelne 742461 7;24":7 742421 7;205;? 742421
mon 742427 ue ine Blue line ue ine Blue line
[i— Blue fine 742463 742463 742463 74231 742463
uchwytTiG  4m DX50 R.A. @ 301, 361 242, 362, 250/1 RA M320RA, 425RA, 625RA,
/ 742426 742426 42%25‘4330 RA
iy Blue line m 301, 361 Blue line Blue line
R.A.= chiodzony wodg |/ 142462 142462 742462
uchwyt TIG 8m DX50 m 301, 361 [ 242,362,250/1 @320, 425, 625, 420, 600
742431 742431 742431
/ Blue line @ 301, 361 Blue line Blue line
[ 742464 742464 742464
uchwytTiG  8m DX50 R.A. Blue I Blue line
/ Blue line m 301, 361 @) 323 2'5"071R \ m320RA., 425RA., 625RA.,
742497 o " 420 RA., 600 RA.
RA.= chiodzony wodg [/ 72497 142497
elektroda wolframowa
(czentora) b 802220 802220 802220
716 802222 g1 01 g1
01802220 | gosszazr | DL U201 a0 sio a0z | 0 802220 016 802222
' 716 802222 716 802222
716 802222 ¢392 m18) 024 802232 724 802232 724 802232 024 802232 724 802232
DC 802233 ' 732 802233 732 802233 ' 724 802233
KIT 10 PCS
elektroda wolframowa 01 @i
(zielona) 802234 61 802234 01 802234 g1 802234
016 802235 71,6 802235 71,6 802235
01,6 @182 d
802235 024 802236 g24 802236 724 802236
024 @18 032 m22,23 032 802237 032 802237
AC 802236 802237 ot 802238 04 802238
tuleka zaciskowa 29 | 2B 02288 N 3322:3 802249 " gg:igg
o1 802228 | 016 802250 015 802250 pis ot o
016 802228 71,6 802250 024 802251 024 802251 924 802251 71,6 802250 724 802251
4 ' 724 802251 032 ™202,232 03'2 802252 732 802252 724 802251 73,2 802252
802252 ' 04 802253 04 802253
facznik g1 802239 01 802239 g1 802239 g1 802239
o sss | O B2 gioggp | g 016 802240 | 01 802239 015 802240
016 802225 016 802240 024 802241 024 802241 024 802241 016 802240 024 802241
' g24 802241 §32 [m@222,232 @3'2 802242 732 802242 724 802241 73,2 802242
802242 ’ 04 802243 04 802243
dysza ceramiczna 4 802204 N4 802244 w4 802244
N4 802229 N4 802244 N4 802244 Vs 802245 6 802245 N4 802244 N6 802245
] ' N5 802230 N6 802245 N6 802245 7 802246 N7 802246 N6 802245 N7 802246
N6 802231 W7 802246 7 802246 s 802247 N8 802247 N7 802246 g 802247
Ne10 802248 N 10 802248

KIT 10 PCS

-

AQUA= chtodzony woda
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Urzadzenie do czyszczenia spoin Cleantech 100 znajduje
szerokie zastosowania przy spawaniu metoda MIG | TIG stali

nierdzwenych

Na wyposazeniu standardowym znajduje sie:
- szmatka czyszczaca 10 szt. (kod. 980 320)
- $rodek do czyszczenia 3I. (kod. 322 905)

ciaie:

Cleantech 100 to nowy i prosty w uzyciu produkt do czyszczenia przebarwien po spawaniu.
Zapewnia on btyskawiczne czyszczenie stali nierdzewnych, a takze przywrécenie przebarwionym
miejscom wiasnosci antykorozyjnych, bez specjalistycznego przygotowania miejsca pracy. Po uzyciu
oczyszczone miejsca musza zostac jedynie sptukane czysta woda lub wytarte suchg szmatka.

W miejscach przebarwionych stal czesto traci odpornosc na korozje. Cleantech 100 — po usunieciu
przebarwienia — przywraca petne wiasnosci antykorozyjne w przebarwionych wczesniej miejscach i
dzieki temu mozna go uzywac takze do usuwania btedéw wykonawczych tj. przywracania wasnosci
antykorozyjnych materiatu.

Istotng cecha urzadzenia Cleantech jest fakt, ze podczas pracy dziatanie systemu ogranicza sie
wylacznie do przeznaczonego do czyszczenia fragmentu metalu. To oznacza, Ze nie jest potrzebne
specjalne przystosowanie pomieszczer, w ktérych system jest uzywany. Jest catkowicie nietoksyczny,
gdyz do czyszczenia uzywany jest jedynie elektrolit.

Przygotowanie
£

Przed czyszczeniem

Po czyszczeniu

(zyszczenie

Zalety stosowania urzadzenia Cleantech 100

- Atrakcyjna cena

- Czyszczenie przebiega natychmiastowo

- Mozliwos¢ czyszczenia, elektropolerowania oraz znakowania stali.

- Nie jest wymagana dodatkowa obrébka mechaniczna.

- Nie wymaga specjalistycznego przygotowania elementu i pomieszczenia.
- Po oczyszczeniu element odzyskuje petne wiasnosci stali nierdzewnych.
- Do czyszczenia wymagany jest jedynie elektrolit.

- Nadmiar ptynu mozna zebrac sucha szmatka.

- Elektrolit nie wymaga neutralizacji

- Bezpieczny dla $rodowiska i uzytkownika

Efekt koicowy &

napiecie zasilania zakres wymiary waga

kod typ urzadzenia regulacji
v] [N°] [em] lkgl
850 000 CLEANTECH 100 230 2 35x22x28 14,4
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Przecinarki plazmowe wymagaja podtaczenia sprezonego powietrza
z wyjatkiem modeli TECNICA PLASMA 34 KOMPRESOR i TECHNOLOGY
PLASMA 54 KOMPRESOR, ktére maja wbudowany kompresor.
Przeznaczone do prac w warsztatach samochodowych i blacharskich
oraz do lekkich prac przemystowych. Maja zastosowanie do ciecia stali
stopowych, stali galwanizowanych, aluminium, mosiadzu itd.

Na wyposazeniu standardowym posiadaja uchwyt i przewdd masowy.

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE

oe % & E

@ max 680mm

@ 802214 [N Y- TN str. 83
napiecie zakres sprawnos¢ s max. napiegcie pobdr cisnienie klasa wymiary
Kkod tyo urzadzenia zasilania regulacji max gzliji?;c pobor pradu powietrza ochrony waga
yp urza pradu ciecia | przy 40°C [rﬁm] mocy jatowego

Vi [A] EN 60974-1 kW] [\ [I/min.] [bar] [IP] [em] [kg]

815014 TECNICA PLASMA 31 (%) 230 5-25 25@20% 8 2,8 430 100 5+6 23 40x15%x23,5 64

815493 | TECHNOLOGY PLASMA 41 (*) 230 7-40 35@30% 12 4 405 100 4+5 23 54x15x27 7,6
815088 | TECHNOLOGY PLASMA 54 K (¥) 230 7-40 35@30% 10 4,5 400 wbudowany kompresor 23 55x17x34 16,8

Przecinarki plazmowe SUPERIOR maja zastosowanie do ciecia stali
stopowych, aluminium, stali kwasoodpornych (inox), galwanizowanych
miedzi i mosiadzu.

Sterownik mikroprocesorowy zapewnia wysoka stabilnosc pradu
ciecia, posiada wskaznik informujacy o spadku napiecia i cisnienia na
uchwycie, wizualizacje cisnienia sprezonego powietrza oraz pamiec¢ 10
ostatnich alarméw.

Na wyposazeniu posiadaja uchwyt i przewéd masowy.

UCHWYT ZESTAW CYRKLA ZESTAW CYRKLA WOZEK TRANSPORTOWY MATERIALY EKSPLOATACYINE
‘ -~ s X
12m = 1
m722333 [
UCHWYT AUTOMAT @ max 680mm
e —— s
802218 NI
12m @ max 920mm @ 803051
722334 [ 802211 [N s AN str. 83
napiecie zakres sprawnos¢ max | grubosé max. napiecie pobdr Ciénienie klasa wymiary | waga
kod typ urzadzenia zasilania regulacji przy 40 °C ciecia pobdr pradu powietrza ochrony
yp urza pradu ciecia mocy jatowego lbar]
Vi [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [I/min.] [IP] [cm] [kql
815506 | SUPERIOR PLASMA 60 HF (¥) 400 15-60 60@35% 20 75 370 120 45 23 47,5x17x34 194
815518 SUPERIOR PLASMA 90 HF (*) 400 20-90 90@40% 30 12 480 200 45 23 50,5x25x43 30
816 074 SUPERIOR PLASMA 160 (¥) 400 20-160 160@40% 50 25 450 200 45 23 67x31x56 35
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TECNICA PLASMA 18, | TECNICA PLASMA 31, | TECHNOLOGY SUPERIOR PLASMA 60, | SUPERIOR PLASMA 90,
TECNICA PLASMA 34 K | TECHNOLOGY PLASMA 54 K SUPERPLASMA 80/3 | ENTERPRISE PLASMA 160,| SUPERPLASMA 62/2
PR ZEC I NAR KI PLASMA 41 SUPERPLASMA 120/3
AKCESORIA Qa‘- Uam ‘ %J E m‘
uchwyt [ -
6mmeo 742040 6m 722332
= 4m 742239 4m 742237 4m 742381 6mmays 122474 1o 722333 6m 742065
‘
uchwyt
12m 722334
«
dysza (2] 013 802119 802423
&1 802092 802423 802423 802077 (1,6 @ 160 HF, 120/3 HF 802424
802124
elektroda @
f 802420 802420 802420 802076 802122 zggzzg
dysza dtuga 9
f 802429 802079 802083 802429
o @
elektroda diuga @
[l 802428 802078 802082 802428
ostona palnika @
i 802096 802425 802485 802081 802126 802425
.
koszyk dystansowy 9
- 802128 802127 802128
JdN
dyfuzor @
802422 802422 802422 802080 802123 802422
[ KiT 2 PCS |
.
dyfuzor 9
! 802121
-
oring 9
802120
-
przymiar magnetyczny
802143 802143 802143 802143 802143 802143
cyrkiel
oo /ii— 802214 802214 802214 802214
. 802218 802211

-
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Smart Induktor 5000 posiada rewolucyjny system indukcji
grzewczej, ktéry znacznie przyspiesza i upraszcza usuwanie
przyklejonych  szyb, plastikowych czedci, naklejek lub
zblokowanych srub, nakretek, tozysk z samochodéw a takze
naprawe drobnych wgnieced. Smart Induktor 5000 zapewnia
maksymalng kontrole przy wszystkich operacjach poprzez
automatyczne dostosowanie swojej sity dzieki zastosowaniu
innowacyjnego systemu mikroprocesorowego DynamicCheck. W
kilka sekund stosujac zasade indukgji elektromagnetycznej jest w
stanie przenies¢ duzg ilos¢ ciepta bez uszkodzenia gumy, plastiku
czy powierzchni malowanych lub ich okolic. Ta bezptomieniowa
atechnologia i certyfikacja EMF gwarantuje, ze produkt ten daje
:duie oszczednosci czasu i doskonate wyniki.

1

1Na wyposazeniu standardowym posiada koficdwke uniwersalna,
Yuchwyt do nakretek, uchwyt do listew Model Deluxe posiada
,uniwersalny uchwyt, uchwyt do usuwania szyb, uchwyt do

[}
1
1
1
1
1 1nakretek, uchwyt do listew, uchwyt do punktowego nagrzewania.
1

USUWANIE SZYB Szybko usuwa bez uprzedniego przygotowania:

> szyberdachy
> szyhy tylne
> szyhy boczne

SUPER REMOVER GLASS GENIUS

NAGRZEWANIE BEZ PLOMIENIA Pozwala usunac¢ bez ptomienia zablokowane:

> nakretki

> $ruby

> tozyska

> przektadnie

METAL RELEASER

NO FLAME!
USUWANIE GRAFIKI Pozwala usuna¢ z elementow metalowych:

> naklejki
> pasy

~
> > listwy boczne

PAD INDUCTOR

> emblematy
h > folie i wykoriczenia
> konserwacje z metalu
SUPER REMOVER

Szybki demontaz elementow

> logo
> tabliczki
> czesci plastikowe

OPCJE

WOZEK TRANSPORTOWY UCHWYT SSACY

-

ms03002 MMM w=soisos I

napiecie max. pobor max. moc czestotliwos¢ klasa ochrony wymiary waga

kod typ urzadzenia zasilania mocy wyjéciowa pradu
V] [kw] [kw] [kHZ] [IP] [em] tkal
835010 SMART INDUCTOR 5000 (¥) 230 24 2.3 4+5 21 39x26x23 10,3
865010 | SMART INDUCTOR 5000 DELUXE (¥) 230 24 23 4+5 21 39x26x23 12,5

84




ZGRZEWARKI DO TRZPIEN| —

—
v

Zgrzewarka do wyciagania profili  zamknietych
wytacznie za pomoca trzpieni zgrzewalnych o Srednicy
3-8 mm i innych elementéw (w szczegdlnosci

przy  uzyciu miotka kinetycznego). Szczegélnie
przydatna w warsztatach blacharskich do prac na
elementach aluminiowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt

- przewdd masowy

- zestaw koncowek:

802751 802764

4 x16 (100 szt.) 04 (3szt)

@ 742313 _.#7E 142316
94 .

N\

MATERIALY EKSPLOATACYJNE
oo [uost_ o0t o0 st

(I Al 802725 100
20 mm (100 szt.) SZT.

I O Z | ma [ pZ
I Bl S| |
(I R b [FLEKTRODADO 755 pmimm | inteme | 742269
16 mm
(—FeCu | 802761 g M4, M5, M6 802763

(D Fe-Cu | 802758
1 .
ELEKTRODA 16mm | (100 szt)
- g . 1Lo$¢
I koo Juos¢ |
(koo |1os¢ | = P P — PIERSCIEN Z TULEJA
w (100 szt.)
16 mm (100 szt.) (3 szt.)

Se— TRZPIEN /
(:...._J, P o DO NITOW 722953
f (I Fe-Cu | 802759 va
g 16 mm | (100 szt.) g 802764

1L0$¢6 (3szt.)
i 20mm | (100 szt.) SZT.

g | TRZPENDO | oooee
ELEKTRODA DO 1 A\ ‘ PIERSCIENI
!;,; A 802755 —— nTowms | (42314
10 mm (100 szt.) 6 ".OS(:
KLUCZ NASADOWY m -
'a"// (mmm Al 802750 (mmm Al 802753
12 mm (100 szt.) SZT. 20 mm (100 szt.) SZT.
e ELEKTRODA DO N ELEKTRODA DO -
e | 742312 — EKTRODADO| 742315 T 742316

oznaczenie koricowek i ich ilosci w zestawie ALUSPOTTER BOX

OPCJE

COMPACT PULLER UCHWYTY DO ZGRZEWU
ALUSPOTTER BOX Z HAKAMI HAKI DO COMPACT PULLERA PULLING BAR ‘GRZEBIENIOWEGO WOZEK TRANSPORTOWY
jlvr’: T BB
l ' 742481 T o Tazzs2 3pin @742283
| n i - 6 pin @ 742089
i o8 @ 742282 8 pin @ 742319
\ 10 pin @ 742318
143651 MM w©so2se9 MM w742¢52 I  mso2s33 M TIEEENE o s0s 002 T
napiecie max. czas ilos¢ max. pobér | napiecie Srednica | pojemnos¢ klasa wymiary waga
. zasilania energia zgrzewania | uderzen mocy pradu trzpienia ochrony
kod typ urzadzenia zgrzewania jatowego
% 1) [ms] [ud./min] [kw] Vi [mm] [MF] [IP] [cm] [kl
828 069 ALUCAR 5100 230 390 1-3 7 0,25 12 3+4 19 500 22 45x15x27 1n7
823049 | ALUSPOTTER 6100 (*) 230 1500 1-3 20 09 12 3+8 66 000 23 43x17x29 15,7
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ALUSPOTTER 6100
Obstuga

Dobér akcesoriéw do ciggnienia

Dobér akcesoriéw, np. kotek/nit, zalezy od rodzaju blachy, ktéra bedzie poddana
obrébce. np. do blach aluminiowych nalezy uzywac kotkéw gwintowanych
Al M4 (@4) (kod 802 751) oraz podktadek (kod 742 238) do blach zelaznych
i galwanizowanych, uzywac kotkéw gwintowanych Cu M4 (24) (kod 802 758)
i podktadek (kod 742 238) lub nitéw (kod 802 754).

Préby

Po zatozeniu imadfa do kotkdw (kod 742 313) lub imadfa do nitéw (kod 722 953)
oraz odpowiedniego akcesorium na pistolet, zalecamy przeprowadzenie szeregu
testéw na prébce materiatu podobnego do czesci, ktéra ma by¢ naprawiana, zanim
przystapicie do ostatecznego spawania punktowego tej czesci.

Spawanie punktowe

Poprawny proces spawania punktowego jest osiggany przez upewnienie sie, ze
pistolet jest umieszczony pod odpowiednim katem do powierzchni roboczej,
nacisniecie guzika i stopniowe zwigkszanie cisnienia, az nastapi upust/ tuk.

Ciagnienie blachy zelaznej

Rozna trakcje na blasze zelaznej osigga sie przez uzywanie mtota wyciagowego
(kod 722 952) z hakiem trakcyjnym (kod 722 955) do kotkéw z podktadka,
zuchwytem (kod 722 953) do nitéw.

86

;\IGitwyoz’dzie Napiecie (A) Cisnienie
M3 (3) 80 2,5-3
M4 (24) 100 3,5-4
M5 (@5) 140 6-6,5
M6 (26) 160 6,5-7
Gwozdz 80 335

Regulacja
W celu prawidtowej regulacji parametréw dziatania maszyny i nacisku sprezyny
w pistolecie, zaleznie od typu zastosowanego kotka/ nitu, por. tabela.

Czyszczenie

Dla uzyskania doskonatego spawania punktowego podstawowa sprawa jest oczyszczenie
powierzchni roboczej przy uzyciu piaszczarki, a nastepnie, w przypadku blachy
aluminiowej, usuniecie tlenku (np. mydtem o neutralnym pH).

Ciagnienie blachy aluminiowej

Do ciagnienia blachy aluminiowej stosuje sie ALUPULL SYSTEM (kod 802 433).
Po podgrzaniu powierzchni roboczej, zastosowac staty trakcje do zdeformowanej
powierzchni, pozostawiajac ja w stanie naprezonym, az do catkowitego ostygniecia.

Usuwanie kotkéw
Po zakoriczeniu trakgji usunac kotki wymienione poprzednio przez szlifowanie w celu
zapobiezenia powstawaniu ewentualnych dziur w blasze.
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ﬁ 1. Ciggnienie
- Operacje ciagnienia prowadzone sg przy r\)
/ uzyciu akcesoriow dobranych w zaleznosci / o~

_ 72295 od stopnia i glebokosci deformacj. ~
o ..Pj
)
r_‘.r'r g
~ 'G'J-b
722952 722953 ¥

o &Z - Z A P e ﬁﬁ”f

802 294 722958 ol
722 960 722 960 802 293 802 296 722 954 'J.r-") 802 339
~
1.1. Podktadki 1.2. Gwozdzie 1.3. Gwiazda 1.4 Drut zwijany
Zlokalizowana deformacja, ktéra jest Zlokalizowana deformacja, ktéra nie jest Rozlegta deformacja, zarazem plytka. Bardzo diuga deformacja, bez wzgledu na
takze gteboka gteboka gtebokosé

802 305 722 965 722 963 722 964
2. Podgrzewanie 3. Spawanie punktowe 4. Speczanie 5. Latanie
Odpuszczanie uszkodzonej blachy tylko Rekonstrukcja zlokalizowanych zdefor- Zlokalizowana deformacja na zewnatrz Odbudowa zdeformowanych powierzchni
przez podgrzewanie, jesli deformacja mowanych miejsc przy uzyciu matych karoserii blachy (naciecia lub dziury) przy uzyciu ma-
jest piytka kawatkdw cienkiej blachy walcowane;j tych kawatkow cienkiej blachy walcowanej
na goraco. na goraco.
M &

802 304 #5x25 802 297 3x3,2 722 957

802 303 #5x18 802 298 03x4,5 722 958 M4

802 302 @#5x12 802 299 ¢5x10 722 959 M5

802 301 #5x18

802 300 g4x15

6. Mocowanie
Mocowanie cze$ci mechanicznych / elektrycznych do czesci metalowych
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Zgrzewarka inwertorowa do prac blacharskich w warsztatach
samochodowych, umozliwia wyciaganie profili zamknietych bez
koniecznosci rozcinania i demontowania tapicerki.
Wielofunkcyjny panel sterowniczy umozliwia automatyczna
regulacje parametréw zgrzewu w zaleznosci od wybranych
narzedzi i grubosci zgrzewanego materiatu.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt,

- przewdd masowy,

- mtotek kinetyczny,

- zestaw kofcowek

PCJE

DENT PULLING BOX STUDDER BOX WOZEK TRANSPORTOWY

str. 89 str. 89
@802690 MV:M w143593 MY wso3o02 YN

napiecie qud pobér mocy napiecie sprawnos$¢ | zabezpieczenie klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania ;’éyrjzsg\fg;% ma[)l((J\A_;,]()% ja?g\%/il;]o ochrony
v] [A] V] [%] [A] [IP] [em] [kl
828 068 DIGITAL CAR PULLER 5000 400 2500 1/18 6 13 10 22 39%26x23 25
828073 | DIGITAL CAR PULLER 5000 (*) 230 2500 1/18 6 13 16 22 39x26x23 25

Zgrzewarka inwertorowa do prac blacharskich w warsztatach
samochodowych, umozliwia wyciaganie profili zamknietych
bez koniecznosci rozcinania i demontowania tapicerki.
Wielofunkcyjny panel sterowniczy umozliwia automatyczna
regulacje parametréw zgrzewu w zaleznosci od wybranych
kleszczy i grubosci zgrzewanego materiatu.

Posiada mozliwo$c¢ zgrzewania kleszczowego.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt,

- przewéd masowy,

- mtotek kinetyczny,

- zestaw koricéwek STUDDER READY BOX

OPCJE

DENT PULLING BOX STUDDER BOX WOZEK TRANSPORTOWY RECZNE KLESZCZE “C” RECZNE KLESZCZE “X"

k= - .
str. 89 str. 89

2802690 MM m143722 I ©803074 I msgo1041 I mso1043 HNDM

napiecie pfq_d max. grubos¢ pobor napiecie | sprawnos¢ | zabezpieczenie klasa wymiary waga

Vi [A] [mm] [kw] Vi [%] [A] [IP] [cm] [kg]
823 232 DIGITAL CAR SPOTTER 5500 400 3000 1.5+15 1n/3 54 3 16 22 39x26x23 28
823219 | DIGITAL CAR SPOTTER 5500 (¥) 230 3000 15+15 1/28 54 3 - 22 39x26x23 28
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ﬂ A n STUDDER READY BOX

kod 143722

STUDDER BOX
kod 143593

DENT PULLING KIT
kod 802838

DENT PULLING BOX
kod 802690

MATERIALY EKSPLOATACYJNE

‘ IL0S¢ (koD |iLos¢
popkeaDki ThOUkgTne  LKOD__J1L0SC koD José |
Ei—
) y PODKLADKI | 802649 71
— 802297 PROSTE (10szt.)
PODKLADKI | 802296 $1. v 32mm (100 52t) sz1
D 10
K TROJKATNE | (10052t p N - Vo 2l PODKLADKI | 802651
v asmm | (00s2) OBROCONE | (10s7t)
§ TRPENDO | o0 - ELEKTRODA | 742541
PODKEADEK o ELEKTRODA | 742484 =] oo
mm 484244
RYar WYCIAGANIA ar
PODKtADKI OKRAGLE m m ] PRET DO
410 mm WYCIAGANIA 484635
(I 802300
(.3'- eonm o 50 - - m“m
= (10052t - 50
- U tsmmon ELEKTRODA | 722958 CLEKTODA
C.t &— 722964
e ELEKTRODA | 742484 0 - DO £ATANIA
== M5 (um ILoSC
, & go2301 ZGRZEWANIE DOCZOLOWE ko Jiosc|
===l TRZPIEN 722955 18mm (100szt.) i
5 —
802299
# — ELEKTRODA
M - fmn | (100 === | poczotown | 7445
E mm]]
o0 | koo Jiosé |
300mm 802339 & 12mm (10052t MASA PUNKTOWA ILOSC
(50 szt.)
802728 o f : 802303
20 100 szt, szL
200mm (5052t) 18 mm (100szt) ’ - 802462
5 f (I 802304
Lemmmmmmmm | ELEKTRODA | 742485 25mm (100s2t) m 1LoSC
2L P ELEKTRODA | o000
/vv‘ POZYCIONER | ... M5 - M6 s71 -
s | MAGNETYCZNY e @ 2450 mm (?8(2)2533)
77 4 = »
o ILoS¢ ko uosé ~ 802294
ZGNIATANIE NIEROWNOSCI koD J1oS¢ I nozcrzewanie e B26x50mm | (100 gzt
ELEKTRODA
- - L s ; 742486
sy ELEKTRODA | 722963 C EL]ESKOTITOHI]JA I C & GWOZ.DZI
\ — - WEGLOWA (5szt) —— ) JE‘ZA;’(I)EZ'\:) . 12953
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ZESTAWY DO WYCIAGANIA
Y S

kod 742282
—~

PODSTAWA Z MAGNESEM . e
' lod 742324 &>
| pRIEDAUZKA “od 742283 (3 pins) .
kod 802442 S L — kod 802433 kod 802657
MLOTKI KINETYCZNE

STANDARD MAXI EXTRACTOR RAPID SPOT

“ 2,5 kg /( Z

& t ~ kod 802463
; ) ; (5 szt.)
kod 722954 kod 722953 M

o
: 3 kod742529 |
- ‘Iﬁ—,‘»@ 80246
! kod 742283 g kad 742528 | kod 742086 koc(is szt% *
kod 722952 i (3ping) kod 802451 (kg 1.8) kod 802461 '

kod 742283
4

9 "\J‘.IL’W/V"‘PJWJ\N

kod 802696 kod 802691 kod 802692 kod 742283

(10 pins) (8 pins) (6 pins) (3 pins) kod 802462 kod 742087
ZESTAW ZACISKOW SPAWALNICZYCH “C” (5 SZT.) PULL SYSTEM

t_ ELEKIRODA
: | POLOKRAGEA |

: - -s ! (5s2t) !
réa (4. * N1 5 kod 802445}
o - - - | ELEKTRODA
W E S ZAOSTRZONA !
__ ; 7/ & : :

- % - ]

(5szt.)
V& i kod 802444
gﬂ ELEKTRODA !
e ' @3 DOSPECZANIA !
' 8 ‘I — i.:__'qu_7_4_2§3_1__ |
kod 802627 kod 802443 T & o

COMPACT PULLER

GLUE PULLER KIT (ZESTAW DO WYCIAGANIA NA KLEJ TERMOTOPLIWY)
L W ZESTAWIE
"= COMPACT PULLER PISTOLET DO
Tf | kod 802599 QKLEJU
<
GLOWKA SSAWKI KLIN
' kod 742528 \ kod 322956
ADAPTER KLEJ
@  M0-Mi4 \ TERMOTOPLIWY
kod 742529 10 szt.)
% /\ GRZYBM SZPATULKA
(20 szt.) kod 322955

kod 802599 kod 802660

kod 742481

l HAK PODWOINY
( kod 742482

HAK
_,_!. POJEDYNCZY

l—90
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KOMPLETNE STANOWISKA DO ZGRZEWANIA STALI | ALUMINIUM

COMBO ALU & STEEL DELUXE A kod 802851 COMBO STEEL @ kod 802850

ZESTAW NIE
ZAWIERA
ZGRZEWARKI

ZESTAW NIE
ZAWIERA
ZGRZEWARKI

kod 803095

ZESTAW 6 HAKOW

ANSNAAANN
LU

kod 803507

chue et KIT MULTILEVER ® A LI ® o Ml AUSPOTTER BOX
LFA kod 802442 A N L Bl A AT kod 143651
:; . EXTRACTOR _ —
PULL SYSTEM ) J kod 722952 STUDDER BOX
4 kod 802443 A ' " kod 143593
L
N | -
%" MAXI EXTRACTOR
: /
PULLING BAR ° ‘,-@ e e gk et ZACISK]
kod 802433 er‘: !‘{ . kod 802627
- UCHWYTY
N , @ kod 802696 (10 PINS) i
71 TRACTION BAR @ kod 802691 (8 PINS) ¥ ZACISKI
! & [od 742283 (3PINS) | .
- COMPACT PULLER A DENT PULLING BOX ) 7|  GLUE PULLER KIT
| kod 802599 kod 802690 A 1l kod 802660
Lt L7\

.
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Zgrzewarka inwertorowa do prac blacharskich w warsztatach
samochodowych z zaprogramowanym trybem pracy.

Wielofunkcyjny panel sterowniczy umozliwia automatyczna regulacje
parametréw zgrzewu w zaleznosci od wybranych kleszczy i grubosci
zgrzewanego materiatu. Posiada mozliwos¢ zgrzewania metoda

pulsacyjna.

Na wyposazeniu standardowym znajduja sie wdzek transportowy
i chtodzone powietrzem kleszcze pneumatyczne.

OPCJE

ZESTAW STUDDER BASIC KLESZCZE RECZNE “C” ZACISKI SPAWALNICZE “C” ZACISKI SPAWALNICZE ZGRZEWADLO DOCZOLOWE ZESTAW CHEODZENIA ELEKTRODY / RAMIONA
ZESTAW ZESTAW PODWOJNE CHODZONE WODAG.R.A. 90
. _ POWIETRZEM

O L -

- P \-( FA "‘P /, 7% it
;/4/1% ) 7 *1 . % - ({— (f
,?0' -
"

802604 801041 802627 802586 @ 801042 @ 802043 STR. 95
[ ABC W ABC W ABC N ABC ® C N C W ABC |

napiecie qu_d max. grubos¢ pobdér mocy | napigcie | sprawnos¢ klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania X:;{stg\;?a% zgr;z:t\g/?igfugo max./50% ja?or\igl;o ochrony
\% [A] [mm] [kw] \% [%] [IP] [cm] [ka]
823 198 DIGITAL SPOTTER 7000 (*) 400 4500 1.54+15 273/6,7 8,6 3 22 52x38x89 49
823195 DIGITAL SPOTTER 9000 (*) 400 7000 30+30 40/13 8,6 55 22 79x45x90 60
823196 | DIGITAL SPOTTER 9000 AQUA (*) 400 7000 30+3,0 40/13 8,6 55 22 79x45x90 70

Sterowane mikroprocesorowo zgrzewarki inwertorowe (technologia
MFDC) posiadaja mozliwo$¢ automatycznej regulacji parametréw
zgrzewu w zaleznosci od wybranych kleszczy, akcesoriéw oraz typu
i grubosci zgrzewanego materiatu.

Model INVERSPOTTER 13500 i 14000 posiada 128 standardowe
programy pracy oraz 400 opcjonalne programy pracy

Na wyposazeniu standardowym INVERSPOTTER posiada kleszcze
chtodzone powietrzem i wézek transportowy, a modele INVERSPOTTER
13500 AQUA i 14000 AQUA kleszcze chtodzone woda i wozek

transportowy.
ZESTAW STUDDER KLESZCZE PNEUMATYCZNE ZACISKI SPAWALNICZE “C” ZACISKI SPAWALNICZE ZESTAW STUDDER 4000 ELEKTRODY / RAMIONA BALANSER Z ODCIAZNIKIEM
“X"5m ZESTAW ZESTAW

i
AN
S
N\

3
EN

[ 802638 @ 801063 [ 802627 = 802586 [ 802498 STR. 94 @ 802650
| DEFG W DEFG W DEFG N DEFG N D N DEFG N EFG |
napigcie grqd max. grubos¢ pobér mocy napiecie | sprawnos¢ klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania zvzv':;)gzsecxavrv% Zgrl;‘Z:éIraigFugo max./50% jarg\?v%ZO ochrony
V] [A] [mm] [kw] % [%/Hz] (1P [cm] [kl
823 076 INVERSPOTTER 13000 (*) 400 8000 343 30/58 7 2/4000 20 52x38x89 41
823 078 INVERSPOTTER 13500 SMART (*) 400 12000 3+3+3 41/48 84 1,2/ 5000 20 79x45x90 64
823079 | INVERSPOTTER 13500 SMART AQUA () 400 12000 3+3+3 41/6,2 84 2/5000 20 79x45x90 78
823 077 INVERSPOTTER 14000 AQUA (*) 400 14000 3+3+3 60/9 13 2/4000 20 80x52x112 100
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ZGRZEWARKI RECZNE | KOLUMNOWE

v
Reczne zgrzewarki punktowe (kleszczowe) MODULAR 20/Tl s3
sterowane mechanicznie. Dobdr parametréw w modelach DIGITAL jest
pétautomatyczny, sita nacisku elektrod waha sie od 40 do 120 kg (przy
dtugosci ramion elektrod L=12 cm). Regulowany czas zgrzewu od 0,1 s
do1,2s.

Na wyposazeniu standardowym zgrzewarki posiadaja ramiona 120mm.

OPCJE

WOZEK NA ELEKTRODY

ELEKTRODY / RAMIONA

napiecie |prad wyjsciowy| max.grubos¢ | pobérmocy | napiecie cykl zabezpiecz. klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania zgrzewarki zgr:‘zaetv;?igfugo max. ja?or\?gl;;o pracy ochrony
Vi [A] [mm] [kw] Vi [%] [A] [IP] [cm] [kal
823 015 MODULAR 20 /Tl (*) 230 3800 1+1 6 2 15 16 20 44x10x18,5 10
823 016 DIGITAL MODULAR 230 230 6300 242 13 2,5 15 25 20 44x10x18,5 10,3
823017 DIGITAL MODULAR 400 400 6300 242 13 2,5 15 16 20 44x10x18,5 10,5

Zgrzewarki kolumnowe typu PTE i PCP sa przeznaczone do prac
przemystowych, stacjonarnych. Typ PTE sterowany jest pedatem
mechanicznym, a typ PCP noznym zaworem pneumatycznym.
Mozliwos¢ regulacji natezenia pradu zgrzewania (od 20-100%) oraz
czasu zgrzewania (od 1-100 cykli).

Zgrzewarki typu PTE i PCP posiadaja szeroka game ramion i elektrod
dociskowych.

Wszystkie zgrzewarki kolumnowe wymagaja chtodzenia woda ramion
i elektrod.

Na wyposazeniu standardowym zgrzewarki posiadaja ramiona 350mm.

OPCJE
ZESTAW CHEODZENIA ELEKTRODY / RAMIONA
WODA G.R.A. 90
.j
G.R.A. 90
802043 STR. 94

KLMN [__KLMN |

napiecie prad wyjsciowy max. grubos¢ pobdér mocy napiecie cykl klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania zgrzewarki zgg::;ﬂgfugo max. ja?g\?viléjo pracy ochrony
% [A] [mm] [kVA] % [%] [IP] [em] [kl
824 039 PTE18 (%) 400 9700 343 154 2,6 15 20 79x32x128 15
824 041 PTE 28 (*) 400 16400 5+5 25 4,2 55 20 79x32x128 141
824 043 PCP 18 (*) 400 9700 343 154 2,6 15 20 79x32x128 120
824 045 PCP 28 (%) 400 16400 5+5 25 4,2 55 20 79x32x128 145
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PTE - PCP

DIGITAL CAR SPOTTER

31' | Elektrody / ramiona Elektrody / ramiona
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AKCESORIA ZGRZEWAREK —

DIGITAL SPOTTER 7000, 9000 - INVERSPOTTER 13000 - MODULAR - DIGITAL MODULAR
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DOBOR PROSTOWNIKA / PROSTOWNIKA Z ROZRUCHEM

5 min. LADOWANIA

ENERGY 650 - 1000 START

LADOWANIE 15h
e LADO 5 OBSLUGA s ROZRUCH WSTEPNEGO + ROZRUCH
20 AH 60 AH 80 AH 100AH 150 AH 200 AH > 250 AH o B o~ o~ TECHNOLOGIA
do == um A L NG, TRONI
- & boma © Y GELENAGM s;;*fgf TRONIC TRONIC
DEFENDER 8 ° P Y ° \/
AUTOTRONIC 25 BOOST ° ° ° S vV
T-CHARGE 10 °® P Y Y ‘/
[ e
S TCHARGE 12 ° ° ° ° v
E T-CHARGE 18 - 20 BOOST °® PY P Y ‘/
= T-CHARGE 26 BOOST ° ° ° ° \J
E DOCTOR CHARGE 30, 50 - PULSE 30, 50 ° ° ° ° ]
8 GEMINY - TOURING - NEVADA ° ° ° ° \V
I —————
E ALPINE 13 - 14 BOOST - 15 °
e ——————
ALPINE 18 - 20 BOOST °
i N R S R
ALPINE 30 - 50 BOOST °
e e [ [ [
NEVABOOST 100 °
Y [ [
COMPUTER 48/2 PROF °
S *r 1 0 1 1 1
DIGISTAR 340
e —— e ——— | @ V
E STARTRONIC 330 ' J
STARTRONIC 530
S I —— * | * | * [ °® v
I NEVABOOST 140 .
o BOOST&GO | ] l | ]
ﬁ ALASKA 150 - 200 START . - i - J
< _ LEADER 150 START ' ' ' ' a
= LEADER 220 START | ' ' | -
© _ LEADER 400 - DYNAMIC 220 - 320 START N
=
8 DYNAMIC 420 - 520 - 620 START .
o
o

ENERGY 1500 START

12V 20 AH 60 AH 80 AH 100 AH 150 AH 200 AH

W o m A W A Ok

DRIVE 9000 - 13000

SPEED START 1212
T SPEED START 1812 - PRO START 1712
g PRO START 2212
ﬁ PRO START 2824
8 START PLUS 4824

START PLUS 6800 - 6824
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Elektroniczny wielofunkcyjny prostownik do testowania i fadowania
akumulatoréw wszystkich typow (kwasowych, zelowych, bezobstugowych,
Start-Stop itp.). Posiada 8 etapowy proces obstugi akumulatora: kontrola
stanu naladowania, odsiarczanie, analiza wadliwosci, fadowanie
pradem gtéwnym (do 80% natadowania), tadowanie koricowe (do 100%
natadowania),sprawdzanie, konserwacja (tadowanie statym napieciem),
regeneracja impulsowa. Model 50 posiada funkcje rozruchu akumulatoréw
6/12V bezpiecznego takze dla elektroniki.

napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
Vi [W] vl [A] [em] [kal
807 572 PULSE 30 230 350 6/12/24 25-25-12 25-25-12 5-400 32,5x10x16 24
807 573 PULSE 50 230 600 6/12/24 45-45-23 40-40-20 10-600 32,5x10x16 2,5

Elektroniczny wielofunkcyjny prostownik do testowania alternatora
i akumulatoréw wszystkich typéw (kwasowych, zelowych, bezobstugowych,
Start-Stop itp.), ich tadowania, regeneracji, odsiarczania. Posiada 8 etapowy
proces obstugi akumulatora: kontrola stanu natadowania, odsiarczanie,
analiza wadliwosci, tadowanie pradem gtéwnym (do 80% natadowania),
fadowanie koricowe (do 100% natadowania),sprawdzanie, konserwacja
(fadowanie statym napieciem), regeneracja impulsowa. Model 50 posiada
funkcje rozruchu akumulatoréw 6/12V bezpiecznego takze dla elektroniki.
Jest zrédtem stabilnego napiecia podczas wymiany akumulatora,
programowania lub czynnosci diagnostycznych.

napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
\% [W] \% [A] [cm] [kg]
807 570 DOCTOR CHARGE 30 230 350 6/12/24 25-25-12 25-25-12 5-400 32,5x10x16 2,8
807 571 DOCTOR CHARGE 50 230 600 6/12/24 45-45-23 40-40-20 10-600 32,5x10x16 3
Jednofazowy inteligentny prostownik elektroniczny do tadowania
akumulatoréw kwasowych i zelowych z elektronicznie sterowanym
procesem fadowania.
napiecie moc napiecie prad Znamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
\%! [W] V1 [A] [cm] [kgl
807 553 DEFENDER 8 230 15 6/12 0,75 0,75 2-30 8x5x3 0,2
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Jednofazowy inteligentny prostownik elektroniczny do tadowania
akumulatoréw kwasowych i zelowych.
napiecie moc napiecie prad Znamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
\% [kw] vl [A] [A] [Ah] [cm] [kg]
807 560 T-CHARGE 12 230 55 12 4 4 2-70 17x6,5x3,5 0,6
807 564 | T-CHARGE 12 LITHIUM 230 55 12 4 4 2-70 17x6,5%3,5 0,6
807 563 T-CHARGE 20 230 10 12/24 12V: 8 24V: 4 12V: 8 24V: 4 5-180 30x95x55 13
807 562 T-CHARGE 26 230 220 12 16 16 10-250 30x95x55 13

NEVATRONIC to model prostownika z elektroniczng kontrolg natezenia
pradu tadowania oraz automatycznym zakoriczeniem i restartem procesu
tadowania akumulatora.

Moze by¢ stosowany do akumulatoréw typu GEL i WET.

% NEVATRONIC
NV =" 12

= 802 255 bezpiecznik 10A

f
;‘f'l i\ &l NEVADA 15, ALPINE 15
| S ; | 802256 bezpiecznik 15A
" NEVATRONIC12,24
e i
napiecie moc napiecie prad Znamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
V] [kw] vl [Al [Al [Ah] [cm] [kg]
807 027 | NEVATRONIC 12 (¥) 230 90 12 6 4 40-50 9,5x19x18 23
807 045 | NEVATRONIC 24 (%) 230 110 12/24 12V:6 24V: 4,5 12V:4 24V:3 12V: 40-55 24V: 30-45 9,5x19x18 2,6

AUTOTRONIC to prostownik z elektroniczng kontrola natezenia pradu
fadowania, wyposazony we wskaznik pradu tadowania.

Posiada przetacznik do trybu tadowania zwyktego (MIN) i szybkiego
(BOOST). Posiada funkcje TRONIC, ktéra umozliwia automatyczna kontrole
napiecia akumulatora.

Moze by¢ stosowany do akumulatoréw typu GEL i WET.

— 802 257 bezpiecznik 20A

f
& ok & 'll AUTOTRONIC 25
B = =
| - |
= =

napiecie moc napigcie prad zZnamionowy do akumulatoréw nastawy wymiary waga

kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci pr.tad.
V] [kw] vi [A] [A] [Ah] [N°] [cm] [kal
807 540 AUTOTRONIC 25 230 300 12/24 12V: 12 24V: 8 12V:18 24V: 12 12V:30-225 24V:20-180 4 22,5x29x20,5 72
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Jednofazowe, cyfrowe, sterowane mikroprocesorowo prostowniki z funkcja
rozruchu do akumulatoréw GEL i WET.
DIGISTART 340 posiada tryb TEST, tADOWANIE i TRONIC, wyswietla prad
tadowania oraz napiecie i poziom natadowania akumulatora (oba modele).
“a

DigiStart

U

802 259 bezpiecznik 50A

DIGITSTART 340
napiecie pobdér mocy napiecie prad zZnamion. prad zZnamion. do wymiary waga

) zasilania | tadowanie / rozruch pradu fadowania prad rozruchu prad akumulatoréw

kod typ urzadzenia tadowania rozruchu 0 pojemnosci
v] kW] [Vl [A] [A] [Al [A] [Ah] [cm] [kg]
829327 DIGISTART 340 230 10/64 12/24 45 30 300 180 10 /450 33x36x65 13,8

Jednofazowe, cyfrowe, sterowane mikroprocesorowo prostowniki z funkcja
rozruchu do tadowania wszystkich typéw akumulatoréw.

Nie niszcza elektroniki samochodowej takiej jak ABS, poduszki powietrznie
wtryski itp.

Tryb pracy STAND BY jest aktywowany poprzez przytaczenie do gniazda
zapalniczki w samochodzie. Umozliwia to odtaczenie i tadowanie
akumulatora bez utraty biezacych wartosci zapisanych w pamieci
komputera poktadowego.

STARTRONIC posiada 3 podstawowe tryby pracy, wybor czasu tadowania,
wybér pradu fadowania, wyswietlacz napiecia fadowanego akumulatora,
zabezpieczenie przed btedna polaryzacja jak réwniez wytacznik termiczny
i wylacznik btednego pradu tadowania akumulatora.

802 259 bezpiecznik 50A
STARTRONIC 330

802 029 bezpiecznik 100A
STARTRONIC 530

PANEL STARTRONIC 330

1. wskaznik natadowania akumulatora
2. natezenie pradu tadowania

3. napiecie akumulatora

4. czas fadowania

5. wybdr czasu tadowania

6. potencjometr pradu fadowania

7. wybér trybu pracy

8. wybdr rodzaju akumulatora

9. napiecie akumulatora

% o=t gk | Ab
[ SAFE © START |

napigcie | pob6r mocy | napiecie prad znamion. prad znamion. do ) wymiary | waga

0d | pumadzenia | Z1en2 | Tedovee” | prad | tadowani || prad | orrochu | prad | akumulatorgu | zaes
% [kw] % [A] [A] [A] [A] [Ah] [cm] tka]
829033 | STARTRONIC 330 (%) 230 1177 6/12/24 50 30 230 210 10-450 1-30 39x26x23 16,3
807 034 | STARTRONIC 530 (%) 230 1,5/795 6/12/24 75 40 400 300 10-600 1-40 39x26x23 19,5
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—— PROSTOWNIKI

Prostowniki z amperomierzem do tadowania akumulatoréw otowiowych.
Automatyczne zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna polaryzacja.
Wyposazone we wskaznik LED wskazujacy stan tadowania.

802 255 bezpiecznik 10A
GEMINI 10, 11

TOURING 15
802 256 bezpiecznik 15A
TOURING 18
napiecie moc napiecie prad znamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
v] Wi [Vl [A] [A] [Ah] [cm] [kg]
807 809 GEMINY 10 230 45 12 35 2 20-35 9x16,5x17,5 13
807 807 GEMINY 11 230 85 6/12 6V:3 12V:6 6V:2 12V.4 6V: 15-30 12V:40-70 9x16,5x17,5 1,7
807 555 TOURING 15 230 100 12/24 12V:9 24V:45 12V:6 24V:3 12V: 50-115 24V: 30-55 10x19x19 27
807 556 TOURING 18 230 230 12/24 12V:13 24V: 8 12V:9 24V 6 12V: 60-180 24V: 50-115 10x19x19 3

Prostowniki z amperomierzem do tadowania akumulatoréw otowiowych.

Automatyczne zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna polaryzacja
NEVAQ{A

. 5
H lg..n.-n-.:e :

802 265 bezpiecznik 7,5A

NEVADA 11,12
802 256 bezpiecznik 15A
NEVADA 14
802 255 bezpiecznik 10A
NEVADA 15
napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
v] Wi [Vl [A] [Al [Ah] [cm] [kg]
807 023 NEVADA 11 230 50 6/12 4 25 25-40 9,5x19x18 15
807 024 NEVADA 12 230 80 12 6 4 40-70 9,5x19x18 1.6
807 025 NEVADA 14 230 110 12 9 6 60-115 9,5x19x18 19
807 026 NEVADA 15 230 110 12/24 12V:9 24V: 4,5 12V:6 24V:3 12V: 60-115 24V: 30-40 9,5x19x18 25

Prostowniki z amperomierzem do tadowania akumulatoréw otowiowych.
Automatyczne zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna polaryzacja.
Wyposazone w przetacznik szybkiego tadowania (BOOST).

{ = 802 255 bezpiecznik 10A
&—mE—n ALPINE 15
'.1 = I'-il-".(b | 802 256 bezpiecznik 15A
| o ALPINE 18, 30
—— 802 257 bezpiecznik 20A
ALPINE 20

802 259 bezpiecznik 50A

1 ALPINE 50
napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw nastawy wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci pr.fad.
Vi W] vl [Al [A]l [Ah] [N°] [cm] [kgl
807 544 ALPINE 15 230 110 12/24 12V:9 24V: 4,5 12V:6 24V:3 12V: 60-115 24V: 30-40 - 17x25x16,5 34
807 545 ALPINE 18 230 200 12/24 12V: 14 24V:8 12V:9 24V:5 12V: 14-185 24V: 6-90 2 17x25x16,5 3,7
807 546 ALPINE 20 230 300 12/24 12V: 18 24V: 12 12V: 12 24V:8 12V:30-225 24V: 20-180 2 22,5x29x20,5 64
807 547 ALPINE 30 230 800 12/24 30 20 15 -400 3 22,5x29x20,5 8,7
807 548 ALPINE 50 230 1000 12/24 45 30 20-500 4 26,5x34,5x23 98
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Prostownik solarny do fadowania akumulatoréw. Model FLEXO nadaje sie do

fadowania urzadzer przenosnych przez port USB.

max moc napigcie prad ilos¢ prad wymiary waga
kod typ urzadzenia wyjsciowa pradu fadowania przytaczy tadowania
\% [A] UsB [A] [cm] [kg]
807 583 SOLARA 1.5 15 12 0,1 - - 35x12,5x1,3 048
807 584 SOLARA 5.0 5 12 03 - - 36,5x34,5x1,5 1,36
807 581 SOLARA FLEXO 5.0 5 12 03 1 0,5 60x18,5x2,5 047
807 582 SOLARA FLEXO 10.0 10 12 0,6 1 0,5 72,5%29%2,5 0,78

Prostownik z wyswietlaczem stanu natadowania akumulatora z urzadzeniem
rozruchowym do samochodéw osobowych z silnikami benzynowymi.
Przeznaczony do stosowania w akumulatorach WET, GEL, AGM, SPIRAL,
MF, START-STOP. Posiada wskazniki LED informujace o stanie natadowania
akumulatora, zakoriczeniu procesu tadowania i obstudze (TRONIC).
Wyposazone w zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna polaryzacja.

napiecie pobdér mocy napiegcie prad znamion. prad do zakres wymiary waga
kod typ zasilania tadowanie pradu tadowania pradu rozruchu | akumulatoréw regulacji
urzadzenia /rozruch tadowania 0 pojemnosci
vl kW] vl [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kg]
807 576 | ALASKA 150 230 0,18 12 15 10 50-100 10-200 2 20x25x13 5
807 577 | ALASKA 200 230 06/3 12/24 23 15 100-150 25-300 3 20x25x13 7

Prostowniki z amperomierzem do tadowania akumulatoréw otowiowych z
urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typéw silnikdw benzynowych
(LEADER 150-210) i wysokopreznych do 70KM (LEADER 400). Wyposazone
w  zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedna polaryzacja oraz
amperomierz wskazujacy prad tadowania i prad rozruchu silnika.

B M| B B 802 258 bezpiecznik 30A
- ; LEADER 150, 220
802 259 bezpiecznik 50A
LEADER 400
napiecie | pobdr mocy | napiecie prad znamion. pradu znamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | fadowanie pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulacji
kod typ urzadzenia / rozruch fadowania rozruchu 0 pojemnosci
v] (kw1 v] [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kl
807 538 LEADER 150 230 03/14 12 20 14 140 80 25-250 2 22,5x29%20,5 6,4
807 539 LEADER 220 230 08/36 12/24 30 20 180 120 30-400 2 22,5x29x20,5 9
807 551 LEADER 400 230 10/64 12/24 45 30 300 180 20-700 3 26,5x34,5x23 10,9
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Prostowniki jednofazowe z amperomierzem do tadowania
akumulatoréw otowiowych z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich
typéw silnikéw spalinowych (samochody osobowe, dostawcze,
ciezarowe i ciagniki).

Wyposazone w zabezpieczenie przed przetadowaniem, btedna
polaryzacja, amperomierz wskazujacy prad rozruchu silnika i timer
szybkiego tadowania.

802 260 bezpiecznik 80A
i DYNAMIC 420,520
4 802 029 bezpiecznik 100A
DYNAMIC 620
napigcie | pobdr mocy | napiecie prad znamion. prad znamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | tadowanie pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulagji
kod typ urzadzenia /rozruch tadowania rozruchu 0 pojemnosci
vl [kw] vl [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [cm] [kg]
829382 | DYNAMIC 420 230 16/10 12/24 75 50 400 300 20/1000 4 30x36x65 16,9
829 383 DYNAMIC 520 230 16/10 12/24 75 50 400 300 20/1000 4 36x46x76 20
829 384 DYNAMIC 620 230 2,0/10 12/24 90 70 570 360 20/1550 4 36x46x76 24

Prostowniki tréjfazowe zamperomierzem do tadowania akumulatoréw
ofowiowych z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typow
silnikéw spalinowych (samochody osobowe, dostawcze, ciezarowe
i ciagniki).

Wyposazone w zabezpieczenie przed przetadowaniem, bfedna
polaryzacja, amperomierz wskazujacy prad rozruchu silnika i timer
szybkiego tadowania.

802 131 bezpiecznik 100A
ENERGY 650
802 129 bezpiecznik 300A
ENERGY 1000, 1500
napiecie | pobdr mocy | napiecie prad znamion. prad zZnamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | tadowanie pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulacji
kod typ urzadzenia /rozruch tadowania rozruchu 0 pojemnosci
v] [kw] v] [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kgl
20/1200 (12V)
829 385 ENERGY 650 () 400 2,5/20 12/24 100 80 1000 640 5 37x46x76 38
20/800(24V)
20/1200 (12V)
829008 | ENERGY 1000 (*) 400 25/20 12/24 100 80 1000 640 5 38x56x88,5 45
20/800(24V)
150 (12V) 130 (12V) 1700 (12V) 1000 (12V) 70/2000 (12V)
829009 | ENERGY 1500 (*) 400 7/44 12/24 6 38x56x88,5 69
250 (24V) 220 (24V) 2000 (24V) | 1300 (24V) 70/4000(24V)
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802781 802517 802780 802605

zawiera
| 2szt.
950 046
802 606 802 665 802782 802783
napiecie do funkcja testu wymiary waga
kod typ urzadzenia pradu akumulat.

V] [Ah] fadowania | alternatora startu pojemnosci fem] Ikg]
802 780 TESTER ANALOGOWY T125 6/12 20-100 TAK TAK (12V) TAK (12V) TAK 8,5x8,6x24 09
802 517 TESTER ANALOGOWY T200 6/12 20-100 TAK NIE NIE NIE 11,5%5,5x23,5 05
802 781 TESTER ANALOGOWY T500 12 10-160 TAK TAK TAK TAK 27x13x26,5 38
802 782 CYFROWY VOLTOMETR DV300 6/12 20-150 TAK TAK NIE NIE 7x2x15 01
802 783 CYFROWY TESTER ALTERNATOROW BT350 12 20-150 TAK TAK TAK NIE 5x1,8x12,5 0.2
802 605 CYFROWY TESTER AKUMULATOROW DT400 12 20-200 TAK NIE NIE TAK 7,8x2,2x14,5 0.2
802 665 CYFROWY TESTER AKUMULATOROW DTS700 12 20-200 TAK TAK TAK TAK 10,5%5,2x22 0,6
802 606 CYFROWY TESTER AKUM. Z DRUKARKA DTP800 6/12 7-250 TAK NIE NIE TAK 11x5%x21,5 0,7

Przetwornice  napiecia  linii  CONVERTER  sa
przeznaczone do zamiany napiecia wejsciowego 12V
DC na 230V AC napiecia wyjsciowego.

Sa wyposazone w zabezpieczenie przed btedna
polaryzacja.

napiecie napiecie czestotliwos¢ moc moc wyjsciowa wymiary waga
kod typ urzadzenia wejscia wyjscia wyjscia
\% v] [Hz] (W] [A] [em] [kl
801602 CONVERTER USB CHARGER 1000 12DC 230 AC 50 70 100 12x6x4 0,2
829 444 CONVERTER 310 USB 12DC 230 AC 50 300 600 17x9x5 08
829 446 CONVERTER 500 12DC 230 AC 50 500 1000 23x13x70 19
829 447 CONVERTER 1000 12DC 230 AC 50 1000 2000 34x13x71 28
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Ultra  kompaktowe  wielofunkcyjne  urzadzenie
rozruchowe do motocykli, motoréwek, samochodéw
osobowych (model 13000).
Posiada 2 porty wyjsciowe USB (1 A, 2,1 A) do zasilania
nosnikéw  elektronicznych  (tablety,  smartfony,
odtwarzacze MP3, kamery itp.), 2 porty wyjsciowe 12 V
/10Ai19V /3 Ado zasilania np. laptopéw oraz 2 Swiatta
LED o stosunkowo duzej mocy.
Zasilane przez baterie litowg nie wymaga tadowania
w okresach dtugiego nie uzywania.
Wyposazone w przenosna torbe, tadowarke sieciows i
samochodowa, zestaw kabli USB, zestaw adaptoréw 12-
19V oraz kable rozruchowe.

napiecie napiecie pradu prad max prad do ] wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania rozruchu rozruchu rozruchu %k;r;j::z;ogg:;/
V] \% [A] [A] [mAh] [em] [kgl
829 565 DRIVE 9000 230 12 350 600 9000 17,5%7,5x3 04
829 566 DRIVE 13000 230 12 450 800 12000 17,5%7,5x3 0,5

Przenosne urzadzenia rozruchowe do akumulatoréw
otowiowych z wtasnym zasilaniem o duzym pradzie
rozruchowym.

Ich wiasne zasilanie jest uzupetniane poprzez
podtaczenie do sieci elektrycznej lub gniazda zapalniczki
w samochodzie.

Nie niszczg elektroniki w samochodach.

Pt g
Ky ravin
SESTART

7872

\4
SESTART
i2iz2

napiecie napiecie pradu prad max pradu do ) wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania rozruchu rozruchu rozruchu aok;?jg:?];oggg
I\l [\ [A] [A] [Ah] [em] lkgl
829 511 SPEED START 1212 230 12 300 1000 17 13x29x32 58
829 512 SPEED START 1812 230 12 600 1500 38 20x32x35 14,6
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Przenos$ne urzadzenia rozruchowe do akumulatoréw
otowiowych z wiasnym zasilaniem o duzym pradzie
rozruchowym.
Ich  wiasne zasilanie jest uzupetniane poprzez
podtaczenie do sieci elektrycznej lub gniazda zapalniczki
w samochodzie.

Nie niszcza elektroniki w samochodach.

0BD I

PODTRZYMAN PALV

A S
12v B ool 1900
PraStart 1712

“ kod 802693

B o'

JUMP OBD Il VEHICLE’S

START CABLE PORT
- . do .
napiecie napiecie pradu prad max pradu . wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania rozruchu rozruchu rozruchu a()kur;j:lr]a;;o()rgc\/i\/

V] vl (Al (Al POl [cm] kgl

829 515 PRO START 1712 230 12 500 1400 22 19x33x29 93
829 516 PRO START 2212 230 12 550 1800 34 21x34x36 14,6
829 517 PRO START 2824 230 12/24 800 2500 44 (12V) / 22 (24V) 21x34x36 16,1

Przenosne urzadzenia rozruchowe do akumulatoréw
otowiowych z wtasnym zasilaniem o duzym pradzie
rozruchowym.

Ich wtasne zasilanie jest uzupetniane poprzez
podtaczenie do sieci elektrycznej lub gniazda
zapalniczki w samochodzie.

Nie niszcza elektroniki w samochodach.

800 24 N
_Sf:_r:‘.ﬂf',i’:ﬁ - Sr-?-q;;'ff;ff : Model START PLUS 6800 nie posiada akumulatora

AT

S 4

m12V-24Y

- - do :
napiecie | napiecie pradu prad max pradu . wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania rozruchu rozruchu rozruchu a(i(u?:ﬁ;ogggiv
vi Vi [A] [Al poj [cm] [kgl
829558 START PLUS 4824 (*) 230 12/24 1600 (12V) /800 (24V) | 4400 (12V) / 2200 (24v) 100 (12V) / 50 (24V) 31x36x63 38
829 559 START PLUS 6800 (*) 230 12/24 bez akumulatora 45x46X76 19,5
829 560 START PLUS 6824 (¥) 230 12/24 130 (12V) / 65 (24V) 6000 (12V) /3000 (24v) 2000 (12V) / 1000 (24v) 45x46x76 55
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ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA MMA

A

KE31221E
elektrody rutylowe E6012 2,5x350 5kg
KE31321E
elektrody rutylowe E6012 3,2x350 5kg
KE31421E
elektrody rutylowe E6012 4,0x350 5kg

HMKEL22400025312
elektrody rutylowe E6013 2,5x350 4,5kg
HMKEL22400032312
elektrody rutylowe E6013 3,2x350 4,5kg
HMKEL22400040312
elektrody rutylowe E6013 4,0x350 4,5kg

KE11221P

elektrody zasadowe 2,5x350 4kg
KE11331P

elektrody zasadowe 3,2x450 5,5kg
KE11431A

elektrody zasadowe 4,0 x450 5,5kg

WE21211
elektrody do stali nierdzewnej L308 2,5x300 1,4kg
WE21324
elektrody do stali nierdzewnej L308 3,2x350 1,7kg
WE21437
elektrody do stali nierdzewnej L308 4,0x350 1,7kg

WE22211
elektrody do stali nierdzewnej L316 2,5x300 1,4kg
WE22324
elektrody do stali nierdzewnej L316 3,2x350 1,7kg
WE22437
elektrody do stali nierdzewnej L316 4,0x350 1,7kg

DRUTY DO SPAWANIA METODA MIG/ MAG

(SG20605

drut do stali SG2 D200 5 kg 0,6 mm
(SG20805

drut do stali SG2 D200 5 kg 0,8 mm
(SG20815

drut do stali SG2 D300 15 kg 0,8 mm
(SG21015

drut do stali SG2 D300 15 kg 1,0 mm
(SG21215

drut do stali SG2 D300 15 kg 1,2 mm

10012102

drut do aluminium 0,45 kg 0,8 mm SPOOL GUN
10012103

drut do aluminium 0,45 kg 1,0 mm SPOOL GUN
10012105

drut do aluminium D200 2 kg 0,8 mm
10012106

drut do aluminium D200 2 kg 1,0 mm
10012108

drut do aluminium D300 7 kg 0,8 mm
10012109

drut do aluminium D300 7 kg 1,0 mm

LCUSI30801

drut do lutospawania CuSi 1kg 0,8 mm
LCUSI31001

drut do lutospawania CuSi, 1kg 1,0 mm
LCUSI30805

drut do lutospawania CuSi, 5 kg 0,8 mm
LCUSI31005

drut do lutospawania CuSi, 5 kg 1,0 mm
LCUSI30815

drut do lutospawania CuSi; 15 kg 0,8 mm
LCUSI31015

drut do lutospawania CuSi, 15 kg 1,0 mm

B10283-1

drut do stali samoostonowy 0,45 kg 0,9 mm
ED016354

drut do stali samoostonowy 4,5 kg 0,9 mm
ED016363

drut do stali samoostonowy 4,5 kg 1,1 mm
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HMWMD11100008X21

drut MIG 308LSi D200 5 kg 0,8 mm
HMWMD11100010X23

drut MIG 308LSi D200 5 kg 1,0 mm
HMWMD11100008X13

drut MIG 308LSi D300 15 kg 0,8 mm
HMWMD11100010X23

drut MIG 308LSi D300 15 kg 1,0 mm
HMWMD11100012X11

drut MIG 308LSi D300 15 kg 1,2 mm

HMWMD11200008X23

drut MIG 316LSi D200 5 kg 0,8 mm
HMWMD11200010X23

drut MIG 316LSi D200 5 kg 1,0 mm
HMWMD11200008X13

drut MIG 316LSi D300 15 kg 0,8 mm
HMWMD11200010X13

drut MIG 316LSi D300 15 kg 1,0 mm
HMWMD11200012X13

drut MIG 316LSi D300 15 kg 1,2 mm




MATERIALY SPAWALNICZE ——

DRUTY DO SPAWANIA METODATIG

10023107C
drut TIG do aluminium ALMg5 1,6x1000 mm pret
10023108C
drut TIG do aluminium ALMg5 2,0x1000 mm pret
10023109C
drut TIG do aluminium ALMg5 2,4x1000 mm pret
10023110C

drut TIG do aluminium ALMg5 3,2x1000 mm pret
10023111C

drut TIG do aluminium ALMg5 4,0x1000 mm pret

HMWTD11100016513
drut TIG do stali nierdzewnej 308LSi 1,6x1000 mm pret
HMWTD11100020513
drut TIG do stali nierdzewnej 308LSi 2,0x1000 mm pret
HMWTD11100024513
drut TIG do stali nierdzewnej 308LSi 2,4x1000 mm pret
HMWTD11100032513
drut TIG do stali nierdzewnej 308LSi 3,2x1000 mm pret
HMWTD11100040513
drut TIG do stali nierdzewnej 308LSi 4,0x1000 mm pret

2

v
HMWTD11200016513
drut TIG do stali nierdzewnej 316L 1,6x1000 mm pret
HMWTD11200020513
drut TIG do stali nierdzewnej 316L 2,0x1000 mm pret
HMWTD11200024513
drut TIG do stali nierdzewnej 316L 2,4x1000 mm pret
HMWTD11200032513
drut TIG do stali nierdzewnej 316L 3,2x1000 mm pret
HMWTD11200040513

drut TIG do stali nierdzewnej 316L 4,0x1000 mm pret

ELEKTRODY WOLFRAMOWE

eiomas

anTOoY

ivpman,

Kod
Nazwa
CZERWONA ZIELONA SZARA ZtOTA
108802 108812 108822 108832 elektroda 1,6 x 175 mm
108803 108813 108823 108833 elektroda 2,0 x 175 mm
108804 108814 108824 108834 elektroda 2,4 x 175 mm
108805 108815 108825 108835 elektroda 3,2 x 175 mm
108806 108816 108826 108836 elektroda 4,0 x 175 mm
TYP ELEKTRODY RODZAJ PRADU MATERIAL ZASTOSOWANIE
- STOPY ALUMINIUM
ZIELONA AC - NIE NADAUJE SIE DO DC
- STOPY MAGNEZU
- OTALE STOPOWE - NIE NADAJE SIE DO AC
- STOPY TYTANU .
CZERWONA DC STOPY NIKLU - MOZE BYC ZASTAPIONA ZtOTA | SZARA
- NIEUMIEJETNE ZASTOSOWANIE MOZE STANOWIC ZAGROZENIE ZDROWIA
- STOPY MIEDZI
- STALE STOPOWE
- STOPY ALUMINIUM - BARDZO DOBRE WEASCIWOSCI ZAJARZANIA
- STOP - WYSOKA JA Wi
ZLOTA AC/DC STOPY MAGNEZU WYSOKA J KO$CSPA V] )
- STOPY NIKLU - ZALECANA DLA DUZYCH PRADOW
- STOPY TYTANU - STOSOWANA ZAMIENNIE Z CZERWONA
- STOPY MIEDZI
- STALE STOPOWE
- STOPY ALUMINIUM - BARDZO DOBRE WrASCIWOSCI ZAJARZANIA
- STOPY MAGNEZU - WYSOKA JAKOSC SPAWU
SZARA AC/DC )
- STOPY NIKLU - ZALECANA DLA NISKICH PRADOW
- STOPY TYTANU - STOSOWANA ZAMIENNIE Z CZERWONA
- STOPY MIEDZI
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OGOLNE ZASADY SPRZEDAZY | GWARANCJI

ZAMOWIENIA

Zamdwienia nalezy sktada¢ w formie pisemnej pod numerem faksu 081/4444-222 lub drogq elektroniczng:
deltatechnika@deltatechnika.pl.

Zamdwienia na produkty znajdujqgce sie na stanie magazynowym sq realizowane w nastepujgcych terminach:

1) zamdwienia na urzqdzenia sq realizowane tego samego dnia (w przypadku kompresoréw srubowych montaz
i uruchomienie nastepuje po uprzednim uzgodnieniu terminu)

2) zamdwienia na pozostate produkty ztozone do godziny 13.00 sq wysytane tego samego dnia, ztoZone po godzinie
13.00 nastepnego.

Produkty oznaczone (*) przy nazwienie nie wystepujq na stanie magazynowym i dostepne sq wyfgcznie na
zamdwienie, realizowane w zaleznosci od terminu dostawy podanego przez naszych Dostawcdw.

DOSTAWA

Wszelkie dostawy sq realizowane za posrednictwem firmy spedycyjnej SCHENKER w terminach podanych powyzej.
Dostawa za posrednictwem innej firmy jest realizowana z jednodniowym opéZnieniem w stosunku do powyzszych
termindw.

Firma DELTA-TECHNIKA SP. Z O.0. ponosi koszty dostawy towaru do Zamawiajqcego, z wyjqgtkiem sytuacji gdy:

a) Zamawiajqgcy posiada przeterminowane naleznosci w stosunku do Dostawcy

b) Wartos¢ ztozonego zamdwienia nie przekracza 600,00 zt netto

¢) Dostawa jest realizowana przez inng firme spedycyjng niz SCHENKER, UPS

Reklamacje co do dostawy mogq byc sktadane do Dostawcy w nieprzekraczalnym terminie 3 dni roboczych pod
numerem telefonu: 081/442-19-54

WARUNKI PEATNOSCI

Warunki ptatnosci za dostarczone produkty sq uzgadniane z przedstawicielem naszej firmy. W przypadku sprzedazy
gotéwkowej obowiqzuje dodatkowy 3% rabat. W stosunku do faktur wystawianych do wartosci 500,00 zt netto
obowigzuje tylko i wytqcznie gotéwkowa forma ptatnosci.

RABATY HANDLOWE
Dla firm handlowych oferujemy atrakcyjne rabaty handlowe na oferowane produkty. Wielkos¢ rabatdw jest
uzalezniona od wysokosci obrotéw z naszq firma.

WARUNKI GWARANCJI
Okres gwarancji na oferowane produkty wynosi 12 lub 24 miesiqce.

Naprawy gwarancyjne sq realizowane po zgtoszeniu telefonicznym pod numerem 081/442-19-57 lub drogg
elektroniczng: serwis@deltatechnika.pl.

W obu przypadkach nalezy podac typ urzqdzenia, jego numer seryjny i opis usterki.

W celu wykonania naprawy gwarancyjnej nalezy przesta¢ urzqdzenie do serwisu firmy w Lublinie przy
ul. Zemborzyckiej 112G tylko i wytgcznie za posrednictwem firmy SCHENKER.

Sprzedaz czesci zamiennych jest prowadzona pod numerem 081/442-19-56 Ilub drogqg elektroniczng:
czesci@deltatechnika.pl.

W sytuacji pojawienia sie pytar zwigzanych z ofertqg prosimy o kontakt pod numerem telefonu:
081/442-19-51, 081/442-19-53

ZAPRASZAMY!
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Firma Delta-Technika Sp. z 0.0. jako renomowany dystrybutor urzadzen przemystowych i warsztatowych
z zakresu sprezonego powietrza i spawalnictwa przyklada duza wage do przestrzegania obowiazujacych
przepiséow prawnych dotyczacych ochrony srodowiska.

Region Il
Region Il
Region IV
Region V Region |

DORADCY TECHNICZNO-HANDLOWI: |

Region | tel. 607-102-254

Region Il tel. 607-102-766 A
Region Il tel. 605-826-101

Region IV tel. 607-102-866

Region V tel. 607-102-868

W zwigzku z wejsciem w zycie z dniem 1 stycznia 2009 roku nowelizacji ustawy o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym (Dz. U.
2005/180/1495 z dnia 20.09.2005r. wraz z pézniejszymi zmianami Dz. U. 2008/223/1464 z dnia 18.12.2008r.) dostosowata sie do wymogow
w/w przepiséw prawnych:
- zostata zarejestrowana w rejestrze Gtéwnego Inspektora Ochrony Srodowiska pod numerem rejestrowym: E0010756W;

- podpisata umowe ze Spotkq Akcyjnq Biosystem Elektrorecykling Organizacja Odzysku Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego z siedzibq
w Krakowie ul. Wodna 4 o powierzeniu jej wykonywania obowigzkdw cigzqcych na Delta-Technika Sp. z o.0. wynikajgcych z w/w Ustawy
wraz z péZniejszymi zmianami (m.in. kwestii odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego);

- zainteresowanym kupujgcym udostepniamy do wglgdu plik z danymi obejmujqcymi kod towaru, nazwe urzqdzenia, jednostkowy koszt
KGO (wartos¢ netto stanowiqca sktadowgq towaru) - do pobrania z naszej strony internetowej.
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