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Szanowni Panistwo,

prezentujemy Wam kolejng, jedenastq z kolei odstone naszego katalogu ,, TECHNIKA SPAWALNICZA 2018-2019” w ktérym umieszczona jest
kompleksowa oferta z zakresu techniki spawalniczej.

W stosunku do poprzedniego wydania naszego katalogu oferta tutaj przedstawiona zostata wzbogacona o nowe produkty, ktdre dotqd
nie wystepowaty w naszej ofercie. Zapraszamy do zapoznania sie z petnym przeglgdem oferowanych Panstwu produktéw z zakresu

techniki spawalniczej, obejmujqcej zarédwno urzqdzenia, jak i akcesoria, srodki ochrony osobistej i materiaty spawalnicze.

Informacje o przedstawionych w niniejszym katalogu produktach, sq rowniez dostepne na naszej odnowionej stronie internetowej
www.deltatechnika.pl oraz na profilu w mediach spotecznosciowych. Zapraszamy do ciekawej lektury.
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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 N oLk, 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 ! | -

; |

40°C <& ﬁ

a 100A @ 20%

REGULACJA
ELEKTRONICZNA
2 o SPAWARKA INWERTOROWA A TRANSFORMATOROWA
| SPAWARKA SPAWARKA

Sprawnos$¢ jest iloscig 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 **** **

mlﬂlh stabilnos¢ pradu ***** **
]

Erg"llgiﬁ zuzycie energii . 0.0.0.8.¢ * k
bl x

rodzaje stosozlvanych *** *

elektro

kontrola jakosci spawania *****

ogélne parametry Y K % Kk 2. 0. ¢

* ocena pozytywna
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FUNKCJE DODATKOWE SPAWARKI A RODZAJE ELEKTROD

CISNIENIE tUKU ELEKTRODA ZASADOWA

ELEKTRODA RUTYLOWA
(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.

+ optymalna czystos¢ materiatu * tatwe zajarzenie

* spawanie we wszystkich pozycjach * tuk stabilny
+ wysoka jako$¢ mechaniczna spawania * niskie koszty
+ dobra estetyka i ptynnos¢ spawania

- fatwe przechowywanie

DC INWERTER DC INWERTER

AC TRANSFORMATOR

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.

ELEKTRODA CELULOZOWA

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.

ZAPOBIEGANIE PRZYKLEJANIU

(ANTI-STICK)

ELEKTRODA DO ALUMINIUM

Funkcja polega na ograniczeniu pradu
Przeznaczone do spawania metoda MMA aluminium i jego stopéw

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 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

—

o
|
e o

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

on przygotowany.
5 1
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(PROCESMIG QB 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
REDUKTOR
5. 9s{ona gazowa e N
6. jeziorko spawalnicze P AN
PODAJINIK SZPULA DRUTU 4
DRUTU

BUTLA Z
GAZEM '

. 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




‘ﬂﬁg INFORMACJE TECHNICZNE - METODA MIG/MAG —
v

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 180260 130+350 200450
pulse arc - 60200 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 - 50180 60+210 70+-230 85+360
Aluminium i jego stopy = 50+150 40+210 45-+250 55+350
short arc = 50+75 90+115 110+130 130+170
spray arc = 80150 120+210 125+250 160-+-350
pulse arc = = 40160 45+-220 55+320
RODZAJE tUKOW

LUK ZWARCIOWY (SHORT ARC) [l LUK PULSUJACY (PULSE ARC)

Przenoszenie kropli nastepuje w wyniku
kolejnych zwar¢ spowodowanych przez
niskie prady (<200A) oraz w wyniku

HEAT INPUT RATE

Q
Posiada wszystkie zalety tuku natryskowego /_G\—/_\—/

(SPRAY ARC) tj. predkos¢ topienia i brak
rozpryskiwania, poszerzajac je o niskie N

zastosowania drutéw o srednicy 0,8 wartosci pradu typowe dla fuku zwarciowego ] e romn
+1,0mm. Niskie obcigzenie cieplne (SHORT ARC). Optymalne spawanie stali "
podczas spawania cienkich materiatéw. nierdzewnej, aluminium i stopéw z cienkich EELL
Obecnos¢ rozpryskow stopionego materiatow. . Ol n
materiatu. A
. ‘ . x
R iy

Rys.2a -

Spawanie aluminium pradem pulsujagcym
metoda PULSE ARC

PULSE FREQUENCY= .

ARC TIME SHORT CIRCUIT TIME

LUK NATRYSKOWY (SPRAY ARC) [l LUK PULS W PULSIE (POP) Ryoudb s a2 i s T

W przypadku wartosci pradu >200A krople
s3 rozpryskiwane do jeziorka co powoduje
gteboki wtop. Wysokie obciazenie cieplne,
druty o srednicy 1,2+1,6mm. Nadaje sie do
grubych materiatéw.

Prad pulsujacy o dwdéch regulowanych
poziomach, umozliwia optymalna kontrole
obcigzenia cieplnego oraz wysoka jakos¢
estetyczna spoiny.

Stosowany przy spawaniu aluminium.

Spawanie aluminium pradem pulsujacym
metoda PULSE ON PULSE (puls w pulsie).

TYPOWY GAZ SPAWALNICZY
ArCOZ
| | CO; (80/20)
Short/Spray Arc \/ \/ \/
stal _No Spray Arc 1
Pulse Arc \/ \/ \/
Short/Spray Arc \/ \/ \/
stal nierdzewna i i 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

» wysoka estetyka spawania

* brak rozpryskéw

» mozliwos¢ spawanie cienkich
materiatéw

+ duza kontrola tuku

» mozliwos¢ stykowego lub
bezstykowego zajarzenia tuku

O o~ WN PP

1. dysza

2. uchwyt elekrodowy
3. elektroda

4. tuk spawalniczy

5. ostona gazowa

6. jeziorko spawalnicze

29

0BWOD SPAWANIA METODA TIG

\afo—

MINUSY

+ duze doswiadczenie operatora
+ niska wydajnosé

+ wymagana butla z gazem

l—s

e
=5 UKEAD
[ ]
RENORN CHEODZENIA
v WODA
BUTLAZ fdLy
GAZEM
RODZAJE GAZU
UCHWYT
SPAWARKA TIG \
Argon (Ar): )
aluninium, N e
magnez i jego stopy
<1,5mm, tytan i jego
g-‘ . 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 wyptywu gazu po wygaszeniu tuku, gwarantujac schtodzenie materiatu w strefie zabezpieczonej przed utlenianiem

Umozliwia otworzenie zaworu gazu bez rozpoczecia spawania
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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

STYKOWE-PODNIESIENIE
(LIFT START)

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez
dotkniecie elektrody do materiatu
i podniesienie jej. Umozliwia spawanie
bez zakidcen. 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.

przetacznika 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)

ELEKTRODA WP (ZIELONA)

INOX, TYTAN, NIKIEL, MIEDZ

Lantan 1,5%

ALUMINIUM | MAGNEZ
Ac Wolfram 99,8%

AC/DC

ELEKTRODA WT 2 (CZERWONA) ELEKTRODA WC 20 (SZARA)

INOX TYTAN, NIKIEL, MIEDZ
Cer 2%

INOX, TYTAN, NIKIEL, MIEDZ

Tor 2%

TYPOWE KSZTALTY ELEKTROD WOLFRAMOWYCH
PRAWIDLOWE WZORY ELEKTROD

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

WZORY ELEKTROD PODCZAS NIEPRAWIDEOWEGO SPAWANIA
f) Zbyt niski prad dla wybranej $rednicy elektrody, powoduje powstawanie

d e f
rozpryskéw na koncéwce.

' poll

DC AC/DC

b) Ksztatt potkuli. Zastosowanie pradu przemiennego.

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.




—— INFORMACJE TECHNICZNE - CIECIE PLAZMA

tuk pilotujacy

tuk tnacy

1. obwod zajarzenia
2. obwad ciecia

3. katoda

4. gaz

5. dysza

6. tuk tngcy

1. metal

\ﬂﬁg—

PROCES CIECIA PLAZMA CIECIE PLAZMA A CIECIE TLENOWE

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.

ammm| ‘ \

, //'%y’ 2

ZALECANE KOMPRESORY DO PRZECINAREK PLAZMOWYCH

TYP PRZECINARKI SPRZ(Z)(B)(ID\IFI;GO CISNIENIE ARG T
POWIETRZA KOMPRESORA
TECNICA PLASMA 31 100 5+6 MK 102-50-2 245
TECNICA PLASMA 34 KOMPRESOR WBUDOWANY KOMPRESOR
TECHNOLOGY PLASMA 41 100 4+5 MK 102-100-2 245
TECHNOLOGY PLASMA 54 KOMPRESOR WBUDOWANY KOMPRESOR
SUPERIOR PLASMA 60 HF 120 4+5 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 102-50-2 320
PLASMA 60, PLASMA 100 200 45 MK 103-100-3 450
PLASMA 160 230 4+5 MK 113-200-4 480

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

A 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 czestotliwosci
(MFDC inverter), umozliwia dynamike i
kontrole spawania punktowego jeszcze

1. elektroda bardziej precyzyjna i szybka, bardzo
2. prad elektryczny wazna w przypadku spawania nowych
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
konhcoéwka 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
(0,2mm), umozliwiajac zastosowanie réwniez w przypadku blachy cienkiej
jednoczesnie zabezpieczajac powierzchnie znajdujaca sie naprzeciw
spawanej powierzchni.

Powyzsza technika moze by¢ stosowania do zgrzewania najrézniejszych
kombinacji sworzni i materiatéw bazowych (aluminium, mosiadz, stal, stal C)
nierdzewna czy stal galwanizowana).

b)
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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
napiec . zdolnosci.
12V + 12V =24V : 40Ah + 45Ah = 85Ah
Akumulatory powinny posiadac¢ te sama po- . Akumulatory powinny posiada¢ to samo napie-
jemnos$¢ w Ah . cie
70Ah - 70Ah . 12V - 12V
:
12V +12V =24V . 70Ah 70Ah =70Ah . 12V 12V=12V  +  40Ah+45Ah=85Ah
TABELA PRADéW 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

i c REGENERACJA ZASIARCZONYCH AKUMULATOROW

* kontrola zamiany biegunowosci
« kontrola zwarcia beziskrowego
» wieksza trwatos¢ akumulatoréow

J ‘ O n Z » automatyczna kontrola procesu tadowania
—0

PbCa, WET, GEL, AGM
TERE

AGM
Start - Stop

modele Tronic

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

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 < AR
12,6V

- (1)
TERAZ \
AGM e -
modele PuIseTronic Start - Stop przygotowanie tadowanie kontrola :Lrlzsﬁ?;)c/ga: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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Spawarka inwertorowa ARC 200 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).

Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.

Diody LED na przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda).
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania. Zabezpieczenie przed przeciagzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany
materiat (TIG Scratch).

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
- przewdd masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX25)

- tarcze spawalnicza

- mtotek do obijania

o (e

ARC 200

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TiG

str. 52 str. 82 str. 116
napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdr klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% \% [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
103 003 ARC 200 230 56 20-200 200A@60% 155A@100% 2-4 7 21 26x12x16 31

Spawarka inwertorowa ARC 205 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.

Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania oraz zabezpieczenie panelu sterowania opuszczang ostong z tworzywa sztucznego. Diody LED na przednim panelu
informuja o podtaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda). Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania.
Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiat

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany
materiat (TIG Scratch).

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
- przewéd masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX25)

— tarcze spawalnicza

- miotek do obijania

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG

str. 52 str. 82 str. 116 Wystepuje w wersji z walizka aluminiowa (kod 103 010).

napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdér klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% % [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
103 009 ARC 205 230 56 20-200 200A@60% 155A@100% 2-4 73 21 39x13x24 45
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Spawarka inwertorowa ARC 210 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 5 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.

Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania oraz zabezpieczenie panelu sterowania opuszczang ostong z tworzywa sztucznego.
Diody LED na przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda).
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania. Zabezpieczenie przed przeciagzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany
materiat (TIG Scratch).

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
— przewod masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX25)

— tarcze spawalnicza

- mtotek do obijania

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG | U
str. 52 str. 82 str. 116
Wystepuje w wersji z walizka z tworzywa sztucznego (kod 103 006).
napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdr klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% \% [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
103 005 ARC 210 230 62 20-210 210A@80% 187A@100% 2-5 83 21 37x13x21 4,7

Spawarka inwertorowa ARC 215 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.

Diody LED na przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przecigzenia (czerwona dioda).
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania. Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany
materiat (TIG Scratch).

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
- przewéd masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX25)

— tarcze spawalnicza

- mtotek do obijania

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY

MMA - MIG/MAG TIG ,"
str. 52 str. 82 str. 116

napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdér klasa wymiary waga

kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% % [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
103 012 ARC 215 230 56 20-200 200A@60% 155A@100% 2-4 83 21 35x12x23 4
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Spawarka inwertorowa ARC 230 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 5 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.
Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania. Diody LED na przednim panelu informuja o podtaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wyfaczeniu z powodu

przeciazenia (czerwona dioda). Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania. Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany

materiat (TIG Scratch).

Mata i lekka konstrukcja sprawia, ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w warunkach warsztatowych jaki i w pracach wykonywanych w terenie.
Transport utatwia wyposazenie spawarki w pasek naramienny.

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
— przewéd masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX50)

— tarcze spawalnicza

- mtotek do obijania

ARC230 s \Ove

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY

MMA - MIG/MAG TIG "'
str. 52 str. 82 str. 116

napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdr klasa wymiary waga

kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% \% [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
103 011 ARC 230 230 56 20-230 230A@80% 205A@100% 2-5 83 21 41x12x24 5

Spawarka inwertorowa MMA 250 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).

Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi, zasadowymi i celulozowymi do 5 mm réznych gatunkdéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa.
Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania.

Diody LED na przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda).

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania. Zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka posiada mozliwo$¢ regulacji czasu (0-2 sekundy) i natezenia (20-200 A) w HOT START oraz regulacji ARC FORCE (1-10)

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek potarcia elektroda wolframowa o spawany

materiat (TIG Scratch).

Zasilanie tréjfazowe i precyzyjna regulacja pradu spawania sprawia, ze urzadzenie jest przeznaczone do prac profesjonalnych.

Spawarka posiada na wyposazeniu:
- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50)
- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY

MMA - MIG/MAG TIG '/,
str. 52 str. 82 str. 116

napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdér klasa wymiary waga

kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% % [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
102 112 MMA 250 400 75 20-250 250A@60% 200A@100% 2-5 95 21 48x21x39 17
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Spawarka inwertorowa BEST 200 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 5 mm réznych gatunkéw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa. Diody LED na

przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda). Elektronicznie sterowana ptynna regulacja
pradu spawania. Zabezpieczenie przed przeciazeniem. Na przednim panelu umieszony jest przetacznik zmiany metody spawania: MMA / TIG LIFT.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek zetkniecia elektrody wolframowej ze

spawanym materiatem a nastepnie jej uniesienie (TIG Lift). Zastosowanie przetacznika MMA/TIG LIFT umozliwia zmiane charakterystyki przy zajarzaniu tuku TIG i w konsekwencji

utatwia zajarzenie tuku, zwieksza zywotnosc elektrody wolframowej, zmniejsza czestotliwosc jej ostrzenia i prowadzi do uzyskania lepszej spoiny.

Mata i lekka konstrukcja sprawia, ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w warunkach warsztatowych jaki i w pracach wykonywanych w terenie.
Transport utatwia wyposazenie spawarki w pasek naramienny.

Spawarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 1,8 m z wtyczka 230V

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
- przewod masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX50)

— tarcze spawalnicza

- mtotek do obijania

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY REDUKTOR GAZU UCHWYTTIG 4m w
MMA - MIG/MAG TIG 11 ZMANOMETRAMI ZZAWOREM EL"M
| \J
LN
-~
str. 52 str. 82 str. 116 101 430 108 602
napiecie napiecie zakres sprawnosé max srednica max. pobdr klasa wymiary waga
kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
\% \% [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
102 104 BEST 200 230 64 5-200 200A@25% 100A@100% 2-5 6,8 23S 31x14x24 6

Spawarka inwertorowa POWER ARC 200 wykonana w technologii IGBT do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczona do spawania elektrodami
rutylowymi i zasadowymi do 5 mm réznych gatunkdw stali (niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej itp.) oraz zeliwa. Diody LED na przednim panelu informuja o podtaczeniu
do zasilania (zielona dioda), o wytaczeniu z powodu przeciazenia (z6tta dioda) lub o uruchomieniu funkcji VRD (dioda zielona). Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu
spawania. Zabezpieczenie przed przeciagzeniem. Wentylator uruchamiany automatycznie tylko w czasie przecigzenia spawarki. Na przednim panelu umieszony jest przefacznik
zmiany metody spawania: MMA elektroda rutylowa lub zasadowa / MMA elektroda celulozowa / TIG LIFT.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Spawarka moze spawac¢ metoda TIG po podtaczeniu uchwytu z zaworem gazowym. Dotykowe zajarzenie tuku spawalniczego wskutek zetkniecia elektrody wolframowej ze

spawanym materiatem a nastepnie jej uniesienie (TIG Lift). Zastosowanie przetacznika MMA/TIG LIFT umozliwia zmiane charakterystyki przy zajarzaniu tuku TIG i w konsekwencji

utatwia zajarzenie tuku, zwieksza zywotnosc elektrody wolframowej, zmniejsza czestotliwosc jej ostrzenia i prowadzi do uzyskania lepszej spoiny.

Mata i lekka konstrukcja sprawia, ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w warunkach warsztatowych jaki i w pracach wykonywanych w terenie. Transport

utatwia wyposazenie spawarki w staty uchwyt transportowy.
[INIRD

VOLTAGE REDUCTION DEVICE

Spawarka posiada na wyposazeniu:

— przewdd zasilajacy 2,3 m bez wtyczki

- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX50)

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE UCHWYTY ELEKTRODY REDUKTOR GAZU UCHWYT TIG 4m

MMA - MIG/MAG TIG 11 ZMANOMETRAMI ZZAWOREM
str. 52 str. 82 str. 116 101 430 108 602

napiecie napiecie zakres sprawnosé max Srednica max. pobér klasa wymiary waga

kod typ zasilania pradu regulacji pradu przy 40 °C elektrody mocy ochrony
urzadzenia jatowego spawania
[\ V1 [A] EN 60974-1 [mm] [kVA] [IP] [cm] [kal
10471 POWER ARC 200 230 72 20-200 200A@20% 89A@100% 1,6-5 8,8 21 37x16x28 55




—— SPAWARKI TIG DC

OPCJE
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Spawarka inwertorowa TIGER TIG 200 DC HF PULS wykonana w technologii MOSFET do spawania metoda TIG DC/TIG DC PULS oraz MMA elektrodami otulonymi pradem statym
(DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami wolframowymi w ostonie gazu obojetnego lub elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkow stali (weglowej,
nierdzewnej, kwasoodpornej) oraz metali kolorowych (miedz, tytan) z wyjatkiem aluminium, mosiadzu.

Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania.

Mozliwos¢ wyboru 3 trybéw pracy TIG: bez pulsu, z pulsem o matej czestotliwosci, z pulsem o duzej czestotliwosci.

Regulacja czasu opadania pradu i wyptywu gazu po wygasnieciu fuku (metoda TIG).

Wyposazenie w funkcje TIG DC PULS zapobiega przepalaniu podczas spawania cienkiego materiatu (o grubosci ponizej 1,5 mm) lub przebarwianiu materiatu (podczas spawania
stali nierdzewnej).

Zajarzenie tuku w trybie bezstykowym (TIG HF).

Czerwona dioda LED na przednim panelu informuje o wytaczeniu z powodu przeciazenia.

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie metoda MMA:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Zwarta i kompaktowa budowa sprawia, Ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w halach i w terenie.
Przenoszenie ufatwia wyposazenie spawarki w sztywny uchwyt transportowy.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

— uchwyt spawalniczy TIG WP 26 4 m (DX50)

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
- przewod masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)
- przytacze gazowe do weza technicznego 8 mm
- gniazdo sterowania uchwytem 2-pinowe i szybkoztacze do gazu mini typ 21
— tarcze spawalnicza
- szczotke

10 9 oW oAZUIS]
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PRZYLBICE AUTOMATYCZNE CHEODNICA UCHWYTTIG REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYJNE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG SPAWALNICZA CHEODZONY CIECZA Z MANOMETRAMI 8L TI6

LSRR
108 698 L=4m
str. 52 104 211 108 699 L=8m 101 430 107 296 str. 76 str. 117
napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji pradu spawania . klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego [Al sprawnos¢ max przy 40 °C ochrony
urzadzenia EN 60974-1
V] A TIGDC MMA [IP] [cm] [kal
103 031 TIGERTIG 200 230 65 10-200 10-200 200A@60% 156A@100% 215 40x18x31 9




SPAWARKITIG DC —
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Spawarka inwertorowa BLAST 200 TIG DC wykonana w technologii IGBT do spawania metoda TIG DC/TIG DC PULS oraz MMA elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami wolframowymi w ostonie gazu obojetnego lub elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkéw stali (weglowej,

nierdzewnej, kwasoodpornej) oraz metali kolorowych (miedz, mosiadz, tytan) z wyjatkiem aluminium i mosiagdzu.
Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty i 4-takty przy stykowym (TIG Lift) lub bezstykowym (TIG HF) zajarzeniu tuku.

Spawarka posiada cyfrowy wyswietlacz pradu spawania.
Diody LED na przednim panelu informuja o podtaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wyfaczeniu z powodu przeciazenia (zétta dioda). Zabezpieczenie przed przeciazeniem.

Wielofunkcyjne pokretto umozliwiajace ptynna regulacje pradu spawania i pozostatych parametréw spawania.
Intuicyjny panel sterowania umozliwiajacy regulacje:

— czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku

- natezenia pradu poczatkowego

— czasu narastania pradu spawania

- natezenia pradu spawania

- natezenia pradu bazowego (tylko w trybie TIG DC PULS)
- szeroko$¢ (czas trwania) pulsu (tylko w trybie TIG PULS)
— czestotliwosci pulsu (tylko w trybie TIG DC PULS)

- czasu opadania pradu

- natezenia pradu koricowego

— czasu wyptywu gazu po wygasnieciu tuku

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie metodag MMA:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Wyposazenie w funkcje TIG DC PULS zapobiega przepalaniu podczas spawania cienkiego materiatu (o grubosci ponizej 1,5 mm) lub przebarwianiu materiatu (podczas spawania
stali nierdzewnej).

Zwarta i kompaktowa budowa sprawia, ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w halach i w terenie.

Transport utatwia wyposazenie spawarki w pasek naramienny.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewod zasilajacy 1,8 m z wtyczka 230V

— uchwyt spawalniczy TIG WP 26 4 m (DX50)

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)

— przewo6d masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX50)

- przyfacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 6 mm

- gniazdo sterowania uchwytem 2-pinowe i przytacze gazowe M10x1
- tarcze spawalnicza

- miotek do obijania

- szczotke
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE CHEODNICA UCHWYTTIG REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYINE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG SPAWALNICZA CHEODZONY CIECZA ZMANOMETRAMI 8L TiG

™))

108 698 L=4m
str. 52 104 211 108 699 L=8m 101 430 107 296 str. 76 str. 117

napiecie | napiecie pr. | zakresregulacji pradu spawania . klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego [Al sprawnos¢ max przy 40 °C ochrony
urzadzenia EN 60974-1
V] A TIGDC MMA [IP] [cm] [kal
102 232 BLAST 200 230 64 5-200 5-200 200A@25% 100A@100% 23S 47x14x24 7




—— SPAWARKI TIG DC

OPCJE

v

Spawarka inwertorowa HANDY TIG 200 wykonana w technologii IGBT do spawania metoda TIG DC/TIG DC PULS oraz MMA elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania elektrodami wolframowymi w ostonie gazu obojetnego lub elektrodami rutylowymi i zasadowymi do 4 mm réznych gatunkéw stali (weglowej,
nierdzewnej, kwasoodpornej) oraz metali kolorowych (miedz, tytan) z wyjatkiem aluminium, mosiadzu.

Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty i 4-takty przy bezstykowym (TIG HF) zajarzeniu tuku.

Posiada mozliwo$¢ zapisania w pamieci 10 indywidualnych parametréw spawania oraz zdalnego sterowania praca spawarki.

Spawarka posiada wyswietlacz LCD pradu spawania.
Miekki panel sterujacy.

Jedno, wielofunkcyjne pokretto umozliwiajace ptynna regulacje pradu spawania i pozostatych parametréw spawania.
Intuicyjny panel sterowania umozliwiajacy regulacje:

- czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku

- natezenia pradu poczatkowego

— czasu narastania pradu spawania

- natezenia pradu spawania

- natezenia pradu bazowego (tylko w trybie TIG DC PULS)
— szerokosci (czas trwania) pulsu (tylko w trybie TIG PULS)
— czestotliwosci pulsu (tylko w trybie TIG DC PULS)

— czasu opadania pradu

- natezenia pradu koricowego

- czasu wyptywu gazu po wygasnieciu tuku

Spawarka posiada funkcje utatwiajace spawanie metodag MMA:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Wyposazenie w funkcje TIG DC PULS zapobiega przepalaniu podczas spawania cienkiego materiatu (o grubosci ponizej 1,5 mm) lub przebarwianiu materiatu (podczas spawania
stali nierdzewnej).

Zwarta i kompaktowa budowa sprawia, ze urzadzenie ma zastosowanie w pracach naprawczych w halach i w terenie.

Transport utatwia wyposazenie spawarki w pasek naramienny.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V \
- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 4 m (DX50) =

- przewéd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50) -

- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— gniazdo sterowania uchwytem 5-pinowe i gniazdo gazowe M10x1

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE CHEODNICA UCHWYTTIG REDUKTOR GAZU BUTLA ARGON MATERIALY EKSPLOATACYJNE DRUTY | ELEKTRODY
MMA - MIG/MAG TIG SPAWALNICZA CHEODZONY CIECZA Z MANOMETRAMI 8L TI6

™))

108 698 L=4m
str. 52 104 211 108 699 L=8m 101 430 107 296 str. 76 str. 117
napiecie | napiecie pr. | zakres regulacji pradu spawania sprawnos¢ max przy 40 °C klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego [Al ochrony
urzadzenia
V] [V] TIG DC MMA EN 60974-1 [IP] [cm] [kal
102 223 HANDY TIG 230 70 5-200 20-160 200A@60% 160A@100% 21S 42x19x30 11
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CHLODNICE | WOZKI SPAWALNICZE

v

Woézki spawalnicze WT-1 i WT-3 s3 przeznaczone do transportu urzadzen spawalniczych wraz z ich akcesoriami. Zwiekszaja mobilnos¢ zestawu do pracy, co jest bardzo istotne
zaréwno dla warsztatow zlokalizowanych w matych pomieszczeniach jak i zlokalizowanych na bardzo duzych powierzchniach.
Wézek spawalniczy WT-1 moze postuzy¢ do transportu np. przecinarki plazmowej PLASMA 40 i pétautomatu WELMIG 180.
Wézek spawalniczy WT-3 moze by¢ wykorzystany do urzadzeri o wigkszych gabarytach jak PLASMA 60 czy MIDI MIG 220.

Przy podstawie w tylnej czesci wozkéw sa taricuchy do umocowania butli z gazem.

wymiary ptyty wymiary ptyty wymiary ptyty wymiary waga
kod typ gornej Srodkowej dolnej
urzadzenia
[em] [em] [em] lem] tkal
104 212 WT-1 45,5x31 40x28 71x29 71x31x79 12
104 213 WT-3 55%x29 40x29 69x30 77x38x70 1,5

Chtodnica spawalnicza COOLER 300 jest przeznaczona do chtodzenia ciecza uchwytéw spawalniczych MIG/MAG, TIG oraz podzespotéw w urzadzeniach spawalniczych.

Zastosowanie na wejsciu i wyjsciu szybkoztacza typ 21 umozliwia tatwe i szybkie podtaczenie jej do wiekszosci uchwytéw spawalniczych.

Chtodnica posiada duzy zbiornik, ktéry mozna ftatwo napetnic¢ lub opréznic.

Charakteryzuje sie duza wydajnoscia i 100% cyklem pracy.

Zastosowanie chtodnicy do urzadzen spawalniczych z uchwytem chtodzonych ciecza obniza koszty eksploatacji wynikajace ze zuzycia wody do chtodzenia uchwytu lub
wynikajace z przestojéw koniecznych do schfadzania uchwytéw chtodzonych powietrzem, zabezpiecza urzadzenia spawalnicze od niebezpieczenstwa uszkodzenia wskutek zbyt
wysokiej temperatury i poprawia komfort pracy operatora.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
— przewdd hydrauliczny doprowadzajacy ciecz3 m

- przewdd hydrauliczny odprowadzajacy ciecz3 m

- przytacze wlotowe cieczy (szybkoztacze mini typ 21)
- przytacze wylotowe cieczy (szybkoztacze mini typ 21)

napiecie moc moc max max max wysokos¢ stupa pojemnos¢ wymiary waga
kod typ zasilania pompy chtodnicza przeptyw cisnienie cieczy zbiornika
urzadzenia
vl W] W] [I/min] [bar] [m] [n [cm] [kl
10421 COOLER 300 230 370 1500 9 35 30 10 50x25x35 16




—— _SPAWARKI TIG AC/DC

v
Spawarka inwertorowa HARDY TIG 200 wykonana w technologii IGBT do spawania metoda TIG AC/TIG AC PULS/ TIG DC/TIG DC PULS/TIG MIX (AC+DC) pradem statym (DC) lub
zmiennym (AC) oraz metoda MMA elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania wszystkich metali, w tym aluminium i mosiadzu.
Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty i 4-takty przy bezstykowym (TIG HF) lub stykowym (TIG Lift) zajarzeniu tuku.

Posiada mozliwo$c¢ zapisania w pamieci 10 indywidualnych parametréw spawania oraz jest przystosowana do zewnetrznego sterowania praca spawarki.

Spawarka umozliwia prace metoda MIX TIG, ktdra faczy w jedna catosc zalety spawania pradem zmiennym (AC) - uzyskanie bardzo czystego spawu z gteboka penetracja
uzyskiwana w podczas spawania pradem statym (DC).
W efekcie mozliwe jest uzyskanie spawu bardzo dobrej jakosci na cienkich i grubych materiatach.

Miekki panel sterowania, wielofunkcyjne pokretto (jedno pokretto/dwie predkosci) oraz wyswietlacz cyfrowy parametréw pracy umozliwiajg proste i szybkie ustawienie
parametréw pracy.

Jednym przyciskiem wybieramy tryb pracy z pulsem i ustawiamy jego charakterystyke (prad bazowy, czestotliwos¢, szerokos¢ pulsu)

Regulacja parametréw pracy pradem AC (czestotliwosci AC, balansu AC i symetrii polaryzacji pradéw AC).

Wybor ksztattu fali w pradzie AC (prostokatny ksztatt, sinusoidalny ksztatt, trapezowy ksztatt, tréjkatny ksztatt) dzieki czemu mozna precyzyjnie oddziatywac na spoine i jej
wyglad.

Regulacja czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku i po wygasnieciu tuku.

Regulacja czasu narastania i opadania pradu spawania.

Regulacja ARC FORCE w spawaniu metoda MMA.

Wyposazenie w funkgje TIG DC PULS zapobiega przepalaniu podczas spawania cienkiego materiatu (o grubosci ponizej 1,5 mm) lub przebarwianiu materiatu (podczas spawania
stali nierdzewnej).

Wyposazenie spawarki w dwa uchwyty transportowe zapewnia wygode podczas zmiany miejsca pracy.

Szeroki zakres funkgji i tatwa obstuga zalecana dla prac warsztatowych i przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 4 m (DX50)

- przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50)

- przewod masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

- gniazdo sterowania uchwytem 5-pinowe i gniazdo gazowe M10x1

WELDMAN@

3

(WELDMAN_ yaRDY TIG 200 AC/'DC ”

Warning ~ Power

DCTIG MIX TIG x ; ‘
u ACTIG DC MMA @ % Hz .
1. wybér metody pracy
e 2. zapllsywame indywidualnych parametréw pracy
° ' . 3. wyswietlacz
® @ e m 2 bR 4. pokretto
o Fir oA |our e £, | A= o 5. ustawienia charakterystyki pragdu AC
PEAKt 2T(sTD) AL SLOPEL PREFLOW. L5 5 H éeii
6. regulacja czestotliwosci i balansu w MIX TIG
® HF e UL # o N ® AA e DC ° o M .. . .
down | ° 2L | e | € mfi& . jﬁf nA(%y 7. wybor polaryzacji podczas zajarzania tuku TIG AC
oLFT |o | |o B Je ra e |o a5 |ebc |e.fl |e i 8. wybor ksztattu fali

OPCJE

o FINALA 5

o - 9. ustawiane czasu wyptywu gazu

47 E % u 10. regulacja poczatkowych i koricowych pradéw spawania

11. wybor pracy w trybie 2-takty / 4-takty / zdalne sterowanie

12. wybér i regulacja pracy z pulsem / bez pulsu

@ @ m @ 0 o o o o 13. wybdr zajarzenia tuku

14. tryb automatycznego doboru parametréw pracy (istotny dla
poczatkujacych spawaczy)

) AC/DC TIG WELDING MACHINE [ce )
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108 698 L=4m
str. 52 104 211 108 699 L=8m 101 430 107 296 str. 76 str. 117
napiecie | napiecie pr. zakres regulacji pradu sprawnos$¢ max przy 40 °C klasa wymiary waga
kod typ zasilania | jatowego spawania [A] ochrony
urzadzenia
[Vl WY TIG AC TIG DC MMA EN 60974-1 [IP] [em] [kal
102 213 HARDY TIG 200 AC/DC 230 70 10-200 10-200 20-160 200A@60% 160A@100% 21S 55x23x48 20
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SPAWARKITIG AC/DC ——
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Spawarka inwertorowa BRAVO TIG 250 AC/DC wykonana w technologii IGBT do spawania metoda TIG AC/TIG AC PULS/ TIG DC/TIG DC PULS/TIG MIX (AC+DC) pradem statym (DC)
lub zmiennym (AC) oraz metoda MMA elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczona do spawania wszystkich metali, w tym aluminium i mosiadzu.
Spawarka umozliwia prace w trybie 2-takty i 4-takty przy bezstykowym (TIG HF) zajarzeniu tuku.
Posiada mozliwo$c¢ zapisania w pamieci 10 indywidualnych parametréw spawania oraz jest przystosowana do zewnetrznego sterowania pracg spawarki.

Spawarka umozliwia prace metoda MIX TIG, ktdra faczy w jedna catos¢ zalety spawania pradem zmiennym (AC) - uzyskanie bardzo czystego spawu z gteboka penetracja
uzyskiwana w podczas spawania pradem statym (DC).
W efekcie mozliwe jest uzyskanie spawu bardzo dobrej jakosci na cienkich i grubych materiatach.

Miekki panel sterowania, jedno wielofunkcyjne pokretto oraz wyswietlacz cyfrowy parametréw pracy umozliwiaja proste i szybkie ustawienie parametréw pracy:
Intuicyjny panel sterowania umozliwiajacy regulacje:

- czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku

- natezenia pradu poczatkowego

— czasu narastania pradu spawania

- natezenia pradu spawania

- natezenia pradu bazowego (tylko w trybie TIG DC PULS)
— szerokosci (czasu trwania) pulsu (tylko w trybie TIG PULS)
- czestotliwosci pulsu (tylko w trybie TIG DC PULS)

- czasu opadania pradu

- natezenia pradu koricowego

- czasu wyptywu gazu po wygasnieciu tuku

Wybor ksztattu fali w pradzie AC (prostokatny ksztatt, sinusoidalny ksztatt) dzieki czemu mozna precyzyjnie oddziatywac na spoine i jej wyglad.

Wyposazenie w funkcje TIG DC PULS zapobiega przepalaniu podczas spawania cienkiego materiatu (o grubosci ponizej 1,5 mm) lub przebarwianiu materiatu (podczas spawania
stali nierdzewnej).

Wyposazenie spawarki w dwa uchwyty transportowe zapewnia wygode podczas zmiany miejsca pracy.
Szeroki zakres funkgji i tatwa obstuga zalecana dla prac warsztatowych i przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 4 m (DX50)

- przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50)

- przewod masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

- gniazdo sterowania uchwytem 5-pinowe i gniazdo gazowe M10x1

PEAK(t PPS(f)
scch..L . Hz

@ 1. wybor érednicy elektrody
2. wybér metody pracy
3. wyswietlacz

o 4. wybér pracy z pulsem / bez pulsu
5. wybér pracy w trybie 2-takty / 4-takty / spawanie punktowe
6. wybdr polaryzacji podczas zajarzania tuku TIG AC
7.wybor ksztattu fali
t'EP on 8.regulacja czestotliwosci i balansu w MIX TIG
z .o . . 7
ACwAvE wnz ig:(? 7250 e 9. programowanie indywidualnych parametréw pracy
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e
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——_ POLAUTOMATY MIG/MAG Z FUNKCJA MMA

OPCJE

v

Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo WELMIG 180 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony
gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6-0,8 mm, drutami samoostonowymi 0,9
mm oraz elektrodami otulonymi o $rednicy do 4 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdw zeliwnych (tylko

MMA). Max szpula 5 kg D200.

Pétautomat WELMIG 180 posiada:

- diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (z6tta)

- elektronicznie sterowana ptynna regulacje pradu spawania

- elektronicznie sterowana ptynna regulacje predkosci posuwu drutu
- przycisk szybkiego podawania drutu

- euroziacze

- zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do prac warsztatowych i terenowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

— uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewéd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX25)
- przew6d masowy 3 m z zaciskiem 300A (DX25)

- przewéd zasilajacy 3 m z wtyczka 230V

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— tarcze spawalnicza

- szczotke
PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI
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Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo MIDI MIG 220 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony
gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm
oraz elektrodami otulonymi o srednicy do 4 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 5 kg D200.

Pétautomat MIDI MIG 220 posiada:

- dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw pradu spawania (woltomierz, amperomierz)
- diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (czerwona)

- elektronicznie sterowana ptynna regulacje pradu spawania

— elektronicznie sterowana ptynna regulacje predkosci posuwu drutu

- przycisk szybkiego podawania drutu

- zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewod spawalniczy 2,5 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
- przew6d masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX25)

- przewod zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- gniazdo 230V na tylnym panelu

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— tarcze spawalnicza

- szczotke
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POtAUTOMATY MIG/MAG Z FUNKCJA MMA ——

OPCJE

N
Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo WELMIG 200 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony
gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6-0,8 mm, drutami samoostonowymi 0,9
mm oraz elektrodami otulonymi o $rednicy do 4 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdéw zeliwnych (tylko
MMA). Max szpula 5 kg D200.

Pétautomat WELMIG 200 posiada:
- diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (z6tta)
— elektronicznie sterowana ptynna regulacje pradu spawania

iczni ; i " Ceetoman- |
— elektronicznie sterowana ptynna regulacje predkosci posuwu drutu - WElMGZon |
- przycisk szybkiego podawania drutu
- eurozlacze

- zabezpieczenie termiczne.
Wyposazenie w kétka oraz podstawe pod butle z gazem pozwala na wygodny transport catego zestawu spawalniczego.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

— uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewéd spawalniczy 3m z uchwytem elektrody 300A (DX25)
— przewéd masowy 3m z zaciskiem 300A (DX25)

— przewéd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przytacze gazowe (krdciec) do weza technicznego 8 mm

— tarcze spawalnicza

- szczotke
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Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo MAGIC MIG 200 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony
gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm
oraz elektrodami otulonymi o srednicy do 4 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdéw zeliwnych (tylko MMA).
Max szpula 5 kg D200.

Pétautomat MAGIC MIG 200 posiada:

- cyfrowy wyswietlacz parametréw pradu spawania

- diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (czerwona)
— elektronicznie sterowana ptynna regulacje pradu spawania

— elektronicznie sterowana ptynna regulacje predkosci posuwu drutu

- przycisk szybkiego podawania drutu

- zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

— uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewéd spawalniczy 2,5 m z uchwytem elektrody 200A (DX25)
— przew6d masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX25)

- przewéd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- gniazdo 230V na tylnym panelu

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— tarcze spawalnicza

- szczotke
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—— POLAUTOMATY MIG/MAG-TIG DC-MMA Z SYNERGIA

—
-—
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Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo POWER MIG 200 sterowany mikroprocesorowo, wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG
(w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu), do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC) oraz metoda TIG Lift pradem statym (DC) z stykowym zajarzeniem tuku
i lutospawania.
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi i wolframowymi o srednicy do 4 mm
stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 5 kg D200.

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
2 cyfrowe wyswietlacze parametréw spawania, 3 diody kontrolne (zasilania, alarmu, funkcji VRD).
2-rolkowy podajnik drutu.

Na przednim panelu umieszczone przyciski wyboru:

- metody spawania (MIG/MAG/TIG DC/MMA)

- rodzaju spawanego materiatu (stal/stal nierdzewna/aluminium)
— trybu pracy 2-takt / 4-takt / spawanie punktowe

- $rednicy drutu

- synergicznego lub manualnego ustawiania parametréw pracy

Posiada funkcje utatwiajace spawanie metoda MMA:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

- VRD (redukcja napiecia biegu jatowego na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu): zapewnia dodatkowe bezpieczeristwo operatorowi zwtaszcza podczas pracy
w $rodowisku o duzej wilgotnosci,

Wyposazony w euroztacze i odtaczany przewdd masowy.
Zabezpieczenie termiczne.

Pofaczenie wielu proceséw spawalniczych w jednym urzadzeniu i kompaktowe rozmiary daja mozliwos¢ zastosowania wszedzie tam, gdzie wymagana jest kompaktowos¢
i tatwy transport (remonty lub drobne naprawy w terenie) oraz w warunkach w ktérych istnieje wieksze prawdopodobierstwo porazenia pradem.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2,3 m z wtyczka 230V

- uchwyt spawalniczy BINZEL MB 153 m

- przewod masowy 3 m z zaciskiem 300A (DX 25)

- przewod gazowy 4 m o srednicy wewnetrznej 8 mm

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

[\NIRD

VOLTAGE REDUCTION DEVICE
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POtAUTOMATY MIG/MAG-TIG DC-MMA Z SYNERGIA ——

—
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Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo POWER MIG 210 LCD sterowany mikroprocesorowo, wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG
(w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu), do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC) oraz metoda TIG Lift pradem statym (DC) z stykowym zajarzeniem tuku
i lutospawania.
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o Srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi i wolframowymi o $rednicy do 4 mm
stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 5 kg D200.

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
Programy spawania synergicznego:
1. lutospawanie

2. stal weglowa C100

3. stal weglowa C25

4. stal nierdzewna

5. aluminium AlMg

6. aluminium AISi

7.FLUX

8.TIG DC Lift

9. MMA

Selektywny wybdr spawanego materiatu.

Intuicyjne graficzne menu na kolorowym wyswietlaczu LCD.

4-rolkowy podajnik drutu, mozliwos¢ spawania uchwytem spawalniczym typu spool gun
Funkcja pracy w trybie 2-takt / 4-takt / spawanie punktowe.

Posiada funkcje utatwiajace spawanie metoda MMA:

— HOT START (goracy start): zwieksza prad spawania przy zajarzaniu tuku celem utatwienia zaptonu elektrody

— ARC FORCE (dynamika tuku): skraca dtugos¢ tuku podczas zwiekszania pradu spawania optymalizujac przenoszenie kropli roztopionej elektrody na spawany materiat,
zapobiegajac wygaszeniu tuku podczas zetkniecia elektrody ze spawanym materiatem

— ANTI STICK: ogranicza prad spawania zapobiegajac przyklejaniu sie elektrody do spawanego materiatu

Wyposazony w euroztacze i odtaczany przewdd masowy.
Zabezpieczenie termiczne.

Pofaczenie wielu proceséw spawalniczych w jednym urzadzeniu i kompaktowe
rozmiary daja mozliwos¢ zastosowania wszedzie tam, gdzie wymagana jest
kompaktowosc¢ i tatwy transport (remonty lub drobne naprawy w terenie).

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2,3 m z wtyczka 230V

- uchwyt spawalniczy BINZEL MB 153 m

- przewod masowy 3 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przewéd gazowy 4 m o Srednicy wewnetrznej 8 mm

— przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM 8L UCHWYTTIG MATERIALY DRUTY ZESTAW
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI ZZAWOREM EKSPLOATACYINE ELEKTRODY DO ALUMINIUM
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—— POLAUTOMATY MIG/MAG-TIG DC-MMA
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Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo MULTI 205 sterowany mikroprocesorowo, wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie
gazu) lub FLUX (bez ostony gazu), do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC) oraz metoda TIG Lift pradem statym (DC) z stykowym zajarzeniem tuku.
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi i wolframowymi o $rednicy do 4 mm
stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 5 kg D200.

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.

Dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw spawania.

Regulacja indukcyjnosci, regulacja ARC FORCE, funkcja pracy w trybie 2-takt/ 4-takt /spawanie punktowe.
Wyposazony w euroztacze i odtaczany przewdd masowy oraz przewod spawalniczy MMA.
Zabezpieczenie termiczne.

Pofaczenie wielu proceséw spawalniczych w jednym urzadzeniu daje mozliwos¢ zastosowania wszedzie tam gdzie wymagany jest kompaktowosc¢ i tatwy transport, zwtaszcza
w pracach budowlanych lub matych warsztatach.

Posiada na wyposazeniu:

- uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50)

- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- przewod gazu 2,5 m PU 10x6,5 mm

— wtyczke sterujaca 5-pinowa do uchwytu TIG

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

- gniazdo sterowania uchwytem 5-pinowe i gniazdo gazowe M10x1

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM 8L UCHWYTTIG 4m MATERIALY DRUTY ZESTAW
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI EKSPLOATACYINE ELEKTRODY DO ALUMINIUM
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str. 52 101 430 107295 CO, 108 601 str. 60 str. 116 str. 60
napiecie | napiecie pr. zakres regulgcji pradu sprawnos¢ max przy 40 °C srednica klasa wymiary waga
kod typ zasilania | jatowego spawania [A] drutu ochrony
urzadzenia
I\ WY MIG TIG DC MMA EN 60974-1 [mm] [IP] [cm] [kal
102 408 MULTI 205 230 60-70 15-200 5-200 20-180 200A@60% 160A@100% 0,6-1,0 21S 53x23x47 16
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POtAUTOMATY MIG/MAG Z FUNKCJA MMA ——

OPCJE

v
Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo ELECTROMIG 200 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez
ostony gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi o Srednicy do 4 mm stali niskoweglowej,
niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdéw zeliwnych (tylko MMA).
Max szpula 15 kg D300.

Pétautomat posiada cyfrowy wyswietlacz oraz diode sygnalizacyjna LED przeciazenia (czerwona).
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
Wyposazony w euroztacze i odtaczany przewod masowy oraz przewod spawalniczy MMA.
Przycisk szybkiego podawania drutu. Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do zastosowar warsztatowych i przemystowych. p 4 p—
‘ FMUTOMATELECTROMIGZW

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
— przewod masowy 2 m z zaciskiem 160A (DX50)

- przewdd zasilajacy 1,3 m z wtyczka 230V

- waz techniczny 2 m o srednicy 8 mm do podtaczenia gazu

— przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM €O, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L DO ALUMINIUM EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
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str. 52 101 430 107 295 str. 60 str. 60 str. 116 str. 82
napiecie | napiecie pr. zakres reguiji sprawnos¢ max przy 40 °C $rednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
vl V] MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kal [IP] [em] [kal
104 601 ELECTROMIG 200 230 56 30-230 30-200 200A@60% 130A@100% 0,6-1,0 15 21S 72x38x42 22

Pétautomat spawalniczy zasilany jednofazowo lub dwufazowo ELECTROMIG 250 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub
FLUX (bez ostony gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).

Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi o Srednicy do 4 mm stali niskoweglowej,
niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdéw zeliwnych (tylko MMA).
Max szpula 15 kg D300.

Pétautomat posiada cyfrowy wyswietlacz oraz diode sygnalizacyjna LED przeciazenia (czerwona).
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
Wyposazony w euroztacze i odtaczany przewéd masowy oraz przewod spawalniczy MMA.
Przycisk szybkiego podawania drutu. Zabezpieczenie termiczne.

/‘
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. . ]
Przeznaczony do zastosowan warsztatowych i przemystowych. AT

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 153 m

- przewéd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
— przew6d masowy 2 m z zaciskiem 160A (DX50)

- przewéd zasilajacy 1,3 m z wtyczka 230V

- waz techniczny 2 m o $rednicy 8 mm do podtaczenia gazu

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— adapter zasilania z 400V na 230V

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L DO ALUMINIUM EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
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napiecie | napiecie pr. zakres regulgcji sprawnos¢ max przy 40 °C $rednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
vl V] MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kal [IP] [em] [kal
104 602 ELECTROMIG 250 230/400 56 30-250 30-200 200A@60% 130A@100% 0,6-1,0 15 21S 72x38x42 23




——_ POLAUTOMATY MIG/MAG Z FUNKCJA MMA

—
-—
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Pétautomat spawalniczy MAXI MIG 4x4 wykonany w technologii inwertorowej MOSFET do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu) oraz do
spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o Srednicy 0,8-1,2 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz
elektrodami otulonymi o $rednicy do 5 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewdéw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 15 kg D300.

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
Dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw pradu spawania (woltomierz, amperomierz).
Diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (czerwona).

Euroztacze i odtaczany przewdd masowy oraz przewdd spawalniczy MMA.

4-rolkowy podajnik drutu.

Przycisk szybkiego podawania drutu.

Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do warsztatéw i gospodarstw rolnych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 24 KD 3 m

- przewdd spawalniczy 2 ,6m z uchwytem elektrody 300A (DX50)
- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przewdd zasilajacy 1,5 m bez wtyczki

- gniazdo podgrzewacza 36V AC na tylnym panelu

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

— tarcze spawalnicza

- szczotke
(WELOMAL
MAXI MIG 2704X4
DG Inverter
PRZYtBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, ZESTAW MATERIALY DRUTY $RODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L DO ALUMINIUM EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
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napigcie | napigcie pr. zakres regulacji sprawnos¢ max przy 40 °C Srednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
V] [\ MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kal [IP] [em] [kg]
103 113 MAXI MIG 270 4x4 400 45 10-270 50-250 270A@60% 209A@100% 0,8-1,2 15 21 94x42x74 43
103 115 MAXI MIG 330 4x4 400 45 10-330 50-300 330A@60% 255A@100% 0,8-1,2 15 21 94x42x74 43
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POLAUTOMATY MIG/MAG 4x4 Z FUNKCUA MMA ——

OPCJE

v
Pétautomat spawalniczy WELMIG 300 4x4 zasilany jest tréjfazowo a WELMIG 250 4x4 zasilany jest jednofazowo. Urzadzenia wykonane w technologii inwertorowej IGBT do
spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC). Przeznaczony do spawania drutami
spawalniczymi o Srednicy 0,8-1,2 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi o Srednicy do 5 mm stali niskoweglowej, niskostopowej, nierdzewnej,
kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewéw zeliwnych (tylko MMA).
Max szpula 15 kg D300.

Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.
Tryb pracy 2-takt/4-takt/spawanie punktowe.

Dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw pradu spawania (woltomierz, amperomierz).
Diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (czerwona).

Euroztacze i odtaczany przewdd masowy oraz przewdd spawalniczy MMA.

Profesjonalny 4-rolkowy podajnik drutu.

Przycisk szybkiego podawania drutu.

Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do zastosowan warsztatowych i przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 24 KD 3 m

- przewod spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A (DX50)

- przewod masowy 2 m z zaciskiem 300A (DX50)

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V (WELMIG 250 4x4) / bez wtyczki (WELMIG 300 4x4)
- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (O, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L DO ALUMINIUM EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
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napiecie | napigcie pr. zakres regulacji sprawnos¢ max przy 40 °C Srednica | max.waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
vl [\ MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kal [IP] [em] [kal
102 402 WELMIG 250 4x4 230 70 20-200 30-160 160A@35% 85A@100% 08-12 15 21S 80x34x66 34
102 403 WELMIG 300 4x4 400 70 20-300 30-250 300A@60% | 250A@100% 08-12 15 21S 80x34x66 34
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—— POLAUTOMATY MIG/MAG Z ZEWNETRZNYM PODAJNIKIEM

—
-—
v
Pétautomat spawalniczy zasilany tréjfazowo MASTER MIG 350 4x4 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu C0O2, Ar, CO2+Ar
oraz innych) oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o Srednicy 0,8-1,6 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi o Srednicy do 6 mm stali niskoweglowej,
niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewéw zeliwnych (tylko MMA).

Max szpula 15 kg D300.

Profesjonalny zewnetrzny 4-rolkowy podajnik drutu.
Zintegrowana chtodnica cieczy do chtodzenia uchwytu spawalniczego z wejsciem/wyjéciem na ztaczach Rectus typ 21 mini.
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.

Tryb pracy uchwytu 2-takt/4-takt.

Dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw pradu spawania (woltomierz, amperomierz).
Diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (czerwona).

Regulacja indukcyjnosci i ARC FORCE.

Euroztacze i odtaczany przewdd masowy oraz przewdd spawalniczy MMA.
Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do zastosowan przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza MB 501 3 m

- przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 300A

- przewéd masowy 2 m z zaciskiem 300A

- przedtuzacz przewodéw do zewnetrznego podajnika 4,5 m

GAS TEST

e EOWER] fyaG o, g
Cco2—

(]

= lolole o B
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MIG MAG | INDUCTANCE  CRATER FILLER S
;ormr—
wesoman_ MASTER MIG 500

INVERTER CO2/MAG WELDING MACHINE

10 9] o

1. wyswietlacz wartosci napiecia pradu spawania

2. wyswietlacz wartosci natezenia pradu spawania

3. dioda zasilania

4. dioda alarmu

5. wyb6r metody pracy

6. przycisk testu gazu / drutu

7. wybdr pracy w trybie 2-takty / 4-takty

8. regulacja wartosci napiecia pradu spawania (MIG/MAG)

9. regulacja wartosci natezenia pradu spawania (MIG/MAG)

10. regulacja wartosci indukcyjnosci (MIG/MAG) / ARC FORCE (MMA)

PRZYEBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG ZMANOMETRAMI 8L DO ALUMINIUM EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
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napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos$¢ max przy 40 °C | srednica max. waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
%I vl MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kgl [IP] [cm] [kgl
103 121 MASTER MIG 350 400 65 60-350 20-350 350A@60% 271A@100% 08-16 15 21S 105x67x148 13
103123 | MASTER MIG 500 400 80 60-500 20-500 500A@60% 387A@100% 12-16 15 215 105x67x148 14
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POLAUTOMATY MIG/MAG Z ZEWNETRZNYM PODAJNIKIEM | PODWOJNYM PULSEM ——

OPCJE

—
-——
v

Pétautomat spawalniczy zasilany tréjfazowo ALU MIG 350 4x4 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu €02, Ar, CO2+Ar,
C02+0 oraz innych), MIG/MAG z pulsem, MIG MAG z podwdjnym pulsem, do lutospawania oraz do spawania elektrodami otulonymi pradem statym (DC).
Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o Srednicy 0,8-1,6 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami otulonymi o Srednicy do 5 mm stali niskoweglowej,
niskostopowej, nierdzewnej, kwasoodpornej, stopowej, aluminium oraz odlewéw zeliwnych (tylko MMA).
Max szpula 15 kg D300.

Profesjonalny zewnetrzny 4-rolkowy podajnik drutu.
Zintergrowana chfodnica cieczy do chtodzenia uchwytu spawalniczego z wejsciem/wyjéciem na ztaczach Rectus typ 21 mini.
Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci posuwu drutu.

Tryb pracy uchwytu 2-takt/4-takt.

Dwa cyfrowe wyswietlacze parametréw pradu spawania (woltomierz, amperomierz)

Miekki panel do separacji spawanego materiatu i Srednicy drutu w programach do spawania stali niskoweglowej i aluminium.
Wbudowane programy synergiczne z mozliwoscia korekty recznej wybranego programu. e
Wybor mieszanek gazu ostonowego.

Regulacja indukcyjnosci i ARC FORCE.

Mozliwos¢ zapisu do pamieci ustawionych parametréw spawania.
Euroztacze i odtaczany przewdd masowy oraz przewdd spawalniczy MMA.
Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do zastosowan przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza MB 501 3 m

— przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 500A

- przewod masowy 2 m z zaciskiem 500A

- przedtuzacz przewodéw do zewnetrznego podajnika 4,5 m

.1. 0©000 0 ©0000
i A P2 ] A V vEsJoB

WELDMAN _ ALU MIG 350

s INVERTER PULSE MIG/MAG WELDING MACHINE

1. wyswietlacz wartosci F1
2. wyswietlacz wartosci F2
3. pokretto
4. wybdr metody pracy
5. wybdr pracy w trybie 2-takty / 4-takty
6. wybor spawanego materiatu i mieszanki gazu
7. wyb6r wybor $rednicy drutu
8. zapis indywidualnych parametréw pracy
9. odtworzenie zapisanych parametréw pracy
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM 0, ZESTAW MATERIALY DRUTY SRODKI

MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L DOSTALI EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
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napiecie | napiecie pr. zakres regulacji sprawnos¢ max przy 40 °C | $rednica max. waga klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania [A] drutu szpuli ochrony
urzadzenia
V] vl MIG MMA EN 60974-1 [mm] [kal [IP] [em] [kal
103125 ALU MIG 350 400 65 60-350 20-350 350A@60% 271A@100% 08-16 15 215 105x67x148 13
103 127 ALU MIG 500 400 80 60-500 20-500 500A@60% 387A@100% 12-16 15 215 105x67x148 14




—— POLAUTOMATY TRANSFORMATOROWE MIG/MAG

—
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Pétautomat spawalniczy SPECMIG 200 wykonany w technologii transformatorowej do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu).
Przeznaczony do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stopowej (MIG) drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6-0,8 mm lub drutami samoostonowymi 0,9 mm.

Max szpula 5 kg D200.

Uchwyt spawalniczy i przewdd masowy s3 umocowane na state.
8 stopniowa regulacja natezenia pradu spawania.
Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do prac warsztatowych i terenowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 1,5 m z wtyczka 230V

- uchwyt spawalniczy 2 m TW 14

- przewod masowy 1,6 m z zaciskiem 300A

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

SPAWANIEW
OSLONIE GAZU

SPAWANIE BEZ
OSEONY GAZU

PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYINE ANTYODPRYSKOWE
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napiecie | napiecie pr. | zakres regulacji sprawno$é max zakres srednica klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatlowego pradu spawania przy 40 °C regulacji drutu ochrony
urzadzenia
i\ [\ [A] EN 60974-1 [N°] [mm] [IP] [em] [kal
101 303 SPECMIG 200 230 18-33 35-150 185A@15% 70A@100% 8 0,6-0,8 215 68x37x65 41

Pétautomat spawalniczy SPECMIG 205 wykonany w technologii transformatorowej do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu).
Przeznaczony do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stopowej (MIG) drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6-0,8 mm lub drutami samoostonowymi 0,9 mm.
Max szpula 5 kg D200.

Pétautomat wyposazony w euroztacze.
8 stopniowa regulacja natezenia pradu spawania.
Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do prac warsztatowych i terenowych.
Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 1,5 m z wtyczka 230V
- uchwyt spawalniczy euro MB 15 2,5m

\ . SPAWANIE W
- przew6d masowy 2 m z zaciskiem 200A OSLONIE GAZU

- przytacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

SPAWANIE BEZ

OSLONY GAZU
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE
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g str. 52 101 430 107 295 str. 60 str. 116
napiecie | napiecie pr. | zakres regulacji sprawnos¢ max zakres Srednica klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatlowego pradu spawania przy 40 °C regulacji drutu ochrony
urzadzenia
[\ [\ [A] EN 60974-1 [N°] [mm] [IP] [em] [kal
101 304 SPECMIG 205 230 18-32 35-150 170A@15% 65A@100% 8 0,6-0,8 21S 68x37%65 41
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POtAUTOMATY TRANSFORMATOROWE MIG/MAG ——

OPCJE

OPCJE

—
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Pétautomat spawalniczy SUPERMIG 200 wykonany w technologii transformatorowej do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu).

Przeznaczony do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stopowej (MIG) drutami spawalniczymi o srednicy 0,6-1,0 mm lub drutami samoostonowymi 0,9 mm.
Max szpula 15 kg D300.

Pétautomat wyposazony w euroztacze oraz w gniazdo podgrzewacza gazu 36V AC
6 stopniowa regulacja natezenia pradu spawania.
Posiada diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przecigzenia (pomarariczowa)

Przeznaczona do prac warsztatowych i terenowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada: :
- przewdd zasilajacy 1,3 m z wtyczka 230V o
- uchwyt spawalniczy MB 153 m i
— przew6d masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX25) W w’p@
- tarcza spawalnicza e =
- przewod gazowy 2 m

- przyfacze gazowe (kréciec) do weza technicznego 8 mm

- szczotka
PRZYLBICE AUTOMATYCZNE REDUKTOR GAZU BUTLAZ GAZEM (0, MATERIALY DRUTY SRODKI
MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI 8L EKSPLOATACYJNE ANTYODPRYSKOWE
L
8 8
str. 52 101 430 107 295 str. 60 str. 116 str. 82
napiecie | napiecie pr. | zakres regulacji sprawnos¢ max zakres Srednica klasa wymiary waga
kod typ zasilania jatowego pradu spawania przy 40 °C regulacji drutu ochrony
urzadzenia
[Vl [\ [A] EN 60974-1 [N°] [mm] [IP] [em] [kal
103 101 SUPER MIG 200 230 40 40-200 200A@35% 118A@100% 6 0,6-1,0 21 92x50x64 57

Pétautomat spawalniczy STARMIG wykonany w technologii transformatorowej do spawania metoda MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu).

Przeznaczony do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stopowej (MIG) i aluminium drutami spawalniczymi o $rednicy 0,8-1,0 mm lub drutami samoostonowymi
0,9 mm. Profesjonalny 4 rolkowy podajnik drutu.

Max szpula 15 kg D300.

Pétautomat wyposazony w euroztacze oraz w gniazdo podgrzewacza gazu 36V AC

30 stopniowa regulacja natezenia pradu spawania oraz funkcja spawania punktowego.
Posiada diody sygnalizacyjne LED: zasilania (zielona) i przeciazenia (pomararnczowa).
Dwa cyfrowe wskaZzniki parametréw spawania (amperomierz i woltomierz)
Zabezpieczenie termiczne.

Przeznaczony do prac warsztatowych i przemystowych oraz w miejscach posiadajacych niska stabilnos¢ zasilania z sieci. e

Na wyposazeniu standardowym posiada: [ ¥ STARM[G
- przewod zasilajacy 2,8 m z 400V bez wtyczki i
— uchwyt spawalniczy MB 25 3 m (STARMIG 250), KD 36 3 m (STARMIG 350)
- przewo6d masowy 1,8 m z zaciskiem 300A (DX 50)

- przewod gazowy 3 m o $rednicy wewnetrznej 8 mm

- przytacze gazowe (krdciec) do weza technicznego 8 mm

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

106
8§ 0 8
str. 62
model 250 ==
str. 63
str. 52 107 295 model 350 str. 116 str. 82
napiecie napigcie zakres sprawno$¢ max Srednica klasa wymiary waga
zasilania pradu regulacji przy 40 °C drutu ochrony
kod typ urzadzenia jatowego pradu
spawania
[\ [v1 [A] EN 60974-1 [mm] [IP] [em] [kal
101 406 STARMIG 250 4x4 400 36 20-250 250A@20% 190A@100% 0,8-1,0 IP21S 94x54x74 90
101 408 STARMIG 350 4x4 400 18-45 50-350 350A@35% 250A@100% 0,8-1,2 IP21S 94x54x74 99




—— PRZECINARKI PLAZMOWE
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Przecinarka plazmowa PLASMA 40 wykonana w technologii inwertorowej MOSFET do recznego ciecia plazma.

Przeznaczona do ciecia bez odksztatcer elementéw wykonanych ze stali weglowej, nierdzewnej, mosiadzu, miedzi czy zeliwa o max grubosci 12 mm.

Przecinarka posiada wyswietlacz cyfrowy, sterowana elektronicznie ptynna regulacje pradu ciecia oraz mozliwo$c regulacji czasu chtodzenia uchwytu po zakorczeniu cigcia.
Elementy umieszczone na panelu sterujacym sa zabezpieczone opuszczana ostona z tworzywa sztucznego.

Zajarzenie tuku tnacego nastepuje za pomoca impulsu pradu o wysokim napieciu lub o wysokiej czestotliwosci (tuk oscylacyjny HF).

Do przecinarki konieczne jest dostarczenie sprezonego powietrza np. ze sprezarki FINI typu MK 102-50-2.

Zwarta i kompaktowa budowa sprawia, ze urzadzenie znajduje szeroki zastosowanie w warsztatach samochodowych, a zwtaszcza blacharskich.
Przenoszenie ufatwia wyposazenie przecinarki w sktadany uchwyt transportowy i pasek naramienny .

Przecinarka posiada na wyposazeniu:
- przewdd zasilajacy 1,6 m z wtyczka 230V
- uchwyt do ciecia 4m typu PT 31

— przewod masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX25)
— filtr-reduktor G %4” do sprezonego powietrza

MATERIALY EKSPLOATACYINE

8l
8
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o str. 65
napiecie napiecie zakres regulacji sprawnos¢ max max pobdr cisnienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. pradu ciecia przy 40 °C grubos¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
[\ i\ [A] EN 60974-1 [mm] [I/min] [bar] [IP] [em] [kgl
103 301 PLASMA 40 230 230 15-40 40A@60% 31A@100% 12 120 35-4,5 21 41x17x27 8

Przecinarka plazmowa PLASMA 60 wykonana w technologii inwertorowej MOSFET do recznego ciecia plazma.
Przeznaczona do ciecia bez odksztatcer elementéw wykonanych ze stali weglowej, nierdzewnej, mosiadzu, miedzi czy zeliwa o max grubosci 25 mm.

Przecinarka posiada wyswietlacz cyfrowy i sterowana elektronicznie ptynna regulacje pradu ciecia.
Diody LED na przednim panelu informuja o podfaczeniu do zasilania (zielona dioda) lub o wytaczeniu z powodu przeciazenia (czerwona dioda).
Zajarzenie tuku tnacego nastepuje za pomoca impulsu pradu o wysokim napieciu lub o wysokiej czestotliwosci (tuk oscylacyjny HF).

Do przecinarki konieczne jest dostarczenie sprezonego powietrza np. ze sprezarki FINI typu MK 103-100-3T.

Zaleta przecinarki sa niewielki gabaryty i waga oraz wyposazenie w ergonomiczny uchwyt transportowy, dzieki czemu jest ona niezastapiona do prac wymagajacych czestych
zmian stanowiska pracy.

Przecinarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 1,6 m bez wtyczki

- uchwyt do ciecia 6 m typu A 101 z centralnym wtykiem

- przewéd masowy 1,6 m z zaciskiem 200A (DX50)

— filtr-reduktor G %" do sprezonego powietrza

— rotametr do ustawiania przeptywu powietrza przez uchwyt
- przyrzad do mocowania uchwytu w gniezdzie przecinarki
‘ PU\STWB

2 oot

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYJNE

s
8

@ max otworu 840mm
@ mocowania 26 mm

109 851 str. 68
napiecie napiecie zakres regulacji sprawnosé max max pobdr ci$nienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. pradu ciecia przy 40 °C grubos¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
v] [Vl [A] EN 60974-1 [mm] [I/min] [bar] [IP] [cm] [kal
103 304 PLASMA 60 400 220 20-60 60A@60% 46A@100% 25 180 5-6 21S 54x22x40 18,5
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Przecinarka plazmowa PLASMA 100 wykonana w technologii inwertorowej IGBT do recznego ciecia plazma.
Przeznaczona do ciecia bez odksztatcer elementéw wykonanych ze stali weglowej, nierdzewnej, mosiadzu, miedzi czy zeliwa o max grubosci 32 mm.

Przecinarka posiada sterowana elektronicznie ptynna regulacje pradu ciecia oraz cyfrowy wyswietlacz.

Dioda LED (czerwona) na przednim panelu informuje o wyfaczeniu z powodu przeciazenia .

Zajarzenie tuku tnacego nastepuje bezstykowo (HF) za pomocg impulsu pradu o wysokim napieciu lub o wysokiej czestotliwosci. Przed zajarzeniem tuku gtéwnego nastepuje
zajarzenie tuku pilotazowego (pomocniczego).

Do przecinarki konieczne jest dostarczenie sprezonego powietrza np. ze sprezarki FINI typu MK 103-150-3T.
Przecinarka znajdzie szerokie zastosowanie, zwtaszcza w procesach produkcyjnych lub do ciecia ztomu.

Przecinarka posiada na wyposazeniu:

- przewdd zasilajacy 1,5 m bez wtyczki

—uchwyt do ciecia 6 m typu A 101 z centralnym wtykiem

- przewod masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX50)

— filtr-reduktor G %" do sprezonego powietrza

— rotametr do ustawiania przeptywu powietrza przez uchwyt
- przyrzad do mocowania uchwytu w gniezdzie przecinarki

piSOE=E=

wEwMﬂN"

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE

‘&E

@ max otworu 840mm
@ mocowania 33 mm

109 851 str. 68
napiecie napiecie | zakres regulacji sprawnos¢ max max pobér cisnienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. pradu ciecia przy 40 °C grubos¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
[\ i\ [A] EN 60974-1 [mm] [I/min] [bar] [IP] [em] [kal
103305 | PLASMA 100 400 270 20-100 100A@60% 77A@100% 32 180 5 21S 57x29x50 34

Przecinarka plazmowa PLASMA 160 wykonana w technologii inwertorowej IGBT do recznego ciecia plazma.
Przeznaczona do ciecia bez odksztatcer elementéw wykonanych ze stali weglowej, nierdzewnej, mosiadzu, miedzi czy zeliwa o max grubosci 45 mm.

Przecinarka posiada sterowana elektronicznie ptynna regulacje pradu ciecia oraz cyfrowy wyswietlacz.

Dioda LED (czerwona) na przednim panelu informuje o wyfaczeniu z powodu przeciazenia .
Zajarzenie tuku tnacego nastepuje bezstykowo (HF) za pomocg impulsu pradu o wysokim napieciu lub o wysokiej czestotliwosci. Przed zajarzeniem tuku gtéwnego nastepuje
zajarzenie tuku pilotazowego (pomocniczego).

Do przecinarki konieczne jest dostarczenie sprezonego powietrza np. ze sprezarki FINI typu MK 113-200-4T.

Przecinarka znajdzie szerokie zastosowanie, zwtaszcza w procesach produkcyjnych lub do ciecia ztomu.

Przecinarka posiada na wyposazeniu:
- brak przewodu zasilajacego

- uchwyt do ciecia 6 m typu A 141 z centralnym wtykiem
- przewdd masowy 2 m z zaciskiem 200A (DX50)
— filtr-reduktor G %" do sprezonego powietrza

— rotametr do ustawiania przeptywu powietrza przez uchwyt
- przyrzad do mocowania uchwytu w gniezdzie przecinarki

ZESTAW CYRKLA

@ max otworu 840mm
@ mocowania 33 mm

MATERIALY EKSPLOATACYJNE

M‘

veonss PLASHA 16022222

109 851 str. 70
napiecie | napiecie zakres regulacji sprawnosé max max pobdr cisnienie klasa wymiary waga
kod typ zasilania pr. pradu ciecia przy 40 °C grubos¢ | powietrza ochrony
urzadzenia jatowego ciecia
v] [Vl [A] EN 60974-1 [mm] [1/min] [bar] [IP] [cm] [kal
103306 | PLASMA 160 400 270 20-160 160A@60% 124A@100% 45 210 5 215 68x34x64 55
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—— NAGRZEWNICE INDUKCYJNE

v
Nagrzewnica indukcyjna jest urzadzeniem generujacym prad przemienny o wysokiej czestotliwosci, ktéry przechodzac przez cewke indukcyjna wytwarza zmienne pole
magnetyczne, ktére wykorzystujac zasade indukcji elektromagnetycznej wprowadza w drganie elektrony wewnatrz ogrzewanego materiatu. Energia elektronéw jest tracona
w postaci ciepta, ktére rozgrzewa metal znajdujacy sie w zasiegu cewki: tym bardziej, im bardziej dany materiat jest magnesowany. Waznym elementem przy nagrzewaniu
indukcyjnym jest brak bezposredniego kontaktu podczas przekazywania energii pola magnetycznego i umieszczenie nagrzewanego przedmiotu w centrum tego pola.
Nagrzewanie indukcyjne oferuje zrédto ciepta ktére mozna dobrze regulowac i ograniczac do czesciowych stref nagrzewania.

Nagrzewnica indukcyjna INDUCTOR 2000 jest przeznaczona do szybkiego nagrzewania elementéw metalowych, doskonale zastepujac tradycyjne metody nagrzewania przy
pomocy gazéw palnych. Dzieki ograniczeniu strefy nagrzewania eliminuje zagrozenie uszkodzenia elementu (powierzchnia lakierowana, wiazka elektryczna, tapicerka, gumowy
przewdd) i poprawia bezpieczenstwo pracy. Niezastapiona w branzy motoryzacyjnej w pracach warsztatowych i naprawczych (podgrzewanie skorodowanych srub i nakretek,
piast, tulei, tozysk, elementéw uktadéw wydechowych, blach ptaskich, listew ochronnych na karoserii itp.) oraz w branzy cieptowniczej i sanitarnej.

Nagrzewnica indukcyjna INDUCTOR 2000 na wyposazeniu posiada:

walizke z tworzywa sztucznego

uchwyt wielofunkcyjny 1,5 m j#
przewdd zasilajacy 2,5 m

cewke indukcyjna pionowa o wewnetrznej $rednicy spirali 20 mm (przekréj 3 mm
cewka indukcyjna pozioma o wewnetrznej Srednicy spirali 20 mm (przekréj 3 mm
cewke indukcyjna pionowa o wewnetrznej $rednicy spirali 28 mm (przekréj 5 mm
cewka indukcyjna pozioma o wewnetrznej Srednicy spirali 28 mm (przekréj 5 mm
cewke indukcyjna ptaska o srednicy 55 mm (przekréj 3 mm)

cewke indukcyjna gietka o dtugosci 92 cm (przekréj 3 mm)

cewke indukcyjna do naprawy wgniecen

Dtugosc kazdej cewki (z wyjatkiem cewki gietkiej) wynosi 80 mm.

INDUKCYINA |

A

GRZEWNIC

NAGE ouCTOR 200 |
weLDMAY

napiecie | moc pradu | natezenie natezenie pradu napiecie pradu | czestotliwo$¢ | sprawnosé klasa wymiary waga
kod typ zasilania | zasilania pradu we‘éciowg ao wyjsciowego ochrony
urzadzenia zasilania Yl [A] 9
vl [kVA] [A] vl [kHz] EN 60974-1 [IP] [cm] [kgl
106 201 | INDUCTOR 2000 230 2 5 60 16 100 60A@15% 21 35,5x10,5%17 44
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Sterowana mikroprocesorowo zgrzewarka inwertorowa SPOTTER 4000 zostata zaprojektowana do obrdbki blach w postaci jednostronnego zgrzewania, wyciagania (poprzez
przygrzewanie elementdéw o réznych ksztattach), do ich przecinania oraz rozgrzewania za pomoca elektrody weglowej.

Wszystkie ustawienia dostepne na panelu sterowania: 10 tryb6w pracy, wyswietlacz czasu trwania zgrzewania i wyswietlacz procentowy natezenia pradu zgrzewania (20-100%),
regulacja wartosci pradu i czasu zgrzewania. Diody LED sygnalizujace zasilanie zgrzewarki, awarie, przegrzanie i nacisniecie spustu uchwytu roboczego.

Zgrzewarka ma szerokie zastosowanie zwtaszcza w warsztatach wykonujacych naprawy blacharskie dla motoryzacji.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

wozek transportowy

przewdd roboczy z pistoletem (DX 50)

przewdd masowy z koricdwka masowa (DX 50)

miotek kinetyczny do pistoletu z uchwytem do podktadek tréjkatnych
miotek kinetyczny z hakiem do wyciagania drutu falistego lub podktadek prostych i okragtych
miotek kinetyczny z przyssawka prézniowa

uchwyt grzebieniowy 6 pazuréw do wyciagania

uchwyt do podktadek tréjkatnych

elektrody weglowe: 5 szt.

skrzynke z narzedziami roboczymi i materiatami eksploatacyjnymi (kod 106122) zawierajaca:
- uchwyt do elektrody weglowej

— uchwyt do podktadek prostych i okragtych

- podktadki proste: 20 szt.

- podktadki okragte 10 mm: 15 szt.

- podktadki okragte 12 mm: 15 szt.

- podktadki tréjkatne: 10 szt.

- uchwyt do Sruby

- nity M6 L=15 mm: 30 szt.

- elektrode do zgrzewania jednostronnego (czotowego)

- elektrode do drutu falistego

— drut falisty L=250 mm: 15 szt.

- blokade koricéwki przewodu masowego

- klucz montazowy

I!TI!{'ER TECH
IGBT Spot Welding Machine

wskaznik zasilania

wskaznik awarii

wskaznik przegrzania

wskaznik nacisniecia spustu uchwytu roboczego (pistoletu)
wyswietlacz czasu trwania zgrzewania

wyswietlacz procentowy natezenia pradu zgrzewania ( 20-100%)

regulacja wartosci czasu trwania zgrzewania: zmniejszanie / zwiekszanie
regulacja wartosci natezenia pradu zgrzewania: zmniejszanie / zwiekszanie
wybdr trybu pracv zgrzewarki: lewo / prawo:
A) przygrzewanie podktadek tréjkatnych

B) przygrzewanie podktadek okragtych

C) przygrzewanie podkfadek prostych

D) przygrzewanie nitéw M6

E) przygrzewanie kotkéw

F) przygrzewanie drutu falistego

G) zgrzewanie jednostronne blachy

H) speczanie-rozgrzewanie-odpuszczanie

1) zgrzewanie blach na zaktadke

J) przecinanie

LENOV A WS =

©00 0

napiecie | moc pradu | natezenie | natezenie pradu | napiecie pradu regulacja max. grubosé klasa wymiary waga
kod typ zasilania zasilania pradu zgrzewania zgrzewania czasu zgrzewanego | ochrony bez/z bez/z
urzadzenia zasilania zgrzewania materiatu wozkiem wozkiem
v] [kVA] [A] [A] vi (] [mm] [IP] [em] tka]
106 101 | SPOTTER 4000 400 73 18- 54 3000 1-13 1-100 12 21S 25x45x25 10,5
55x65x82 28
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Sterowana mikroprocesorowo zgrzewarka SPOTTER 5500 zostata zaprojektowana do obrébki blach w postaci jednostronnego zgrzewania, wyciagania (poprzez przygrzewanie
elementéw o réznych ksztattach), do ich przecinania oraz rozgrzewania za pomoca elektrody weglowej.

Wszystkie ustawienia dostepne na panelu sterowania: 10 trybow pracy, wyswietlacz monochromatyczny, regulacja wartosci pradu i czasu oraz wybér grubosci zgrzewanego
materiatu.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
+ wozek transportowy
+ mtotek kinetyczny do uchwytu (pistoletu) do podktadek tréjkatnych
+ mtotek kinetyczny z hakiem do drutu falistego lub podktadek okragtych i prostych
+ przyssawke prézniowa mechaniczng
+ elektrody weglowe 2 szt.
+ przewdd roboczy z uchwytem (pistoletem) 2,2 m (DX50)
+ przewdd zasilajacy 2,5 m
+ przewod masowy z koricéwka masy 2 m (DX50)
+ uchwyt grzebieniowy 6 pazuréw do wyciggania
+ skrzynke z narzedziami roboczymi i materiatami eksploatacyjnymi zawierajaca:
- podktadki okragte 12 mm: 30 szt.
- podktadki tréjkatne: 5 szt.
- podktadki proste: 10 szt.
- podktadki proste skrecane: 10 szt.
- nity M5 L=16 mm: 20 szt.
- nity M6 L= 16 mm: 20 szt.
- drut falisty L= 300 mm: 10 szt.
— elektrode do nitow
- elektrode do podktadek okragtych
- elektrode do podktadek prostych
- elektrode do zgniatania nieréwnosci (powstatych po wyciaganiu blachy)
— elektrode dwustronna do drutu falistego i do zgrzewu punktowego
— uchwyt do elektrody do drutu falistego
- uchwyt do podktadek tréjkatnych
- koricowke masy

] (e

Zgrzewarka ma szerokie zastosowanie, zwtaszcza w warsztatach wykonujacych naprawy blacharskie
dla motoryzacji.

wyswietlacz monochromatyczny
regulacja wartosci natezenia pradu zgrzewania: zmniejszanie / zwigkszanie
regulacja wartosci czasu trwania zgrzewania: zmniejszanie / zwiekszanie
wybdr grubosci zgrzewanego materiatu (0,6 /0,8/1,0/1,2 mm)

wytacznik gtéwny

wybor trybu pracy zgrzewarki

wskazanie wybranego trybu pracy:

01) przygrzewanie podktadek tréjkatnych
02) przygrzewanie podktadek okragtych
03) przygrzewanie podktadek prostych
04) przygrzewanie nitéw

05) zgrzewanie jednostronne blachy

06) przygrzewanie drutu falistego

07) zgniatanie nieréwnosci

08) zgrzewanie na zaktadke

09) speczanie-odpuszczanie

10) przecinanie blachy

N AW N =

napiecie | moc pradu | natezenie | natezenie pradu | napiecie pradu regulacja max. grubos¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania zasilania pradu zgrzewania zgrzewania czasu zgrzewanego | ochrony bez/z bez/z
urzadzenia zasilania zgrzewania materiatu wozkiem wozkiem
vl [kVA] [Al [A] vl [s] [mm] [IP] [cm] [kgl
106 131 SPOTTER 5500 400 12,5 20-65 4200 1-13 0,1-99 12 21 48x32x33 24
56x49x99 44
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Sterowana mikroprocesorowo zgrzewarka SPOTTER 7500 zostata zaprojektowana do obrébki blach w postaci jednostronnego zgrzewania, wyciagania (poprzez przygrzewanie
elementoéw o réznych ksztattach), do ich przecinania oraz rozgrzewania za pomoca elektrody weglowej.

Wszystkie ustawienia dostepne na panelu sterowania: 10 trybéw pracy, wyswietlacz graficzny monochromatyczny, regulacja wartosci pradu i czasu oraz wybér grubosci

zgrzewanego materiatu.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

+ wozek transportowy

miotek kinetyczny do uchwytu (pistoletu) do podkfadek tréjkatnych
miotek kinetyczny z hakiem do drutu falistego lub podktadek okragtych i prostych
przyssawke prézniowa mechaniczna

elektrody weglowe 2 szt.

przewdd roboczy z uchwytem (pistoletem) 2,2 m (DX50)

przewdd zasilajacy 2,5 m

przewdd masowy z koricdwka masy 2 m (DX50)

uchwyt grzebieniowy 6 pazuréw do wyciagania

skrzynke z narzedziami roboczymi i materiatami eksploatacyjnymi zawierajaca:
- podktadki okragte 12 mm: 30 szt.

- podktadki tréjkatne: 5 szt.

— podktadki proste: 10 szt.

— podktadki proste skrecane: 10 szt.

- nity M5 L=16 mm: 20 szt.

- nity M6 L= 16 mm: 20 szt.

— drut falisty L= 300 mm: 10 szt.

— elektrode do nitéw

- elektrode do podktadek okragtych

— elektrode do podktadek prostych

— elektrode do zgniatania nieréwnosci (powstatych po wyciaganiu blachy)
— elektrode dwustronng do drutu falistego i do zgrzewu punktowego

- uchwyt do elektrody do drutu falistego

- uchwyt do podktadek tréjkatnych

- koricdwke masy

Zgrzewarka ma szerokie zastosowanie zaréwno w warsztatach wykonujacych profesjonalne naprawy
blacharskie dla motoryzacji.

A
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AUTOMA TIC SPYT WELDING @@ y
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POWER

Hon/oFE
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regulacja wartosci czasu trwania zgrzewania: zmniejszanie/zwigkszanie
graficzny wyswietlacz monochromatyczny

regulacja wartosci natezenia pradu zgrzewania: zmniejszanie/zwiekszanie
wskaznik zasilania

wskaznik awarii

wskaznik przegrzania

wskaznik pracy uchwytu

wylacznik gtéwny zasilania

wytacznik ON/OFF

. wybor trybu pracy zgrzewarki
. diody wskazujace wybrany tryb pracy:

01) przygrzewanie podktadek okragtych

02) przygrzewanie podkfadek tréjkatnych

03) przygrzewanie nitéw

04) zgrzewanie jednostronne blachy

05) zgrzewanie na zaktadke

06) speczanie-rozgrzewanie-odpuszczanie

07) zgniatanie nieréwnosci

08) przygrzewanie drutu falistego

09) przygrzewanie podktadek prostych

10) kleszcze mechaniczne do zgrzewania dwustronnego

napiecie | moc pradu | natezenie | natezenie pradu | napiecie pradu regulacja max. grubos¢ klasa wymiary waga
kod typ zasilania zasilania pradu zgrzewania zgrzewania czasu zgrzewanego | ochrony bez/z bez/z
urzadzenia zasilania zgrzewania materiatu wozkiem wozkiem
vl [kVA] [A] [A] v [s] [mm] [P lem] lkgl
106 132 SPOTTER 7500 400 15,5 20-75 7000 1-11,5 0,1-99 3 21 51x35x34 28
62x55x107 47
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Sterowana mikroprocesorowo zgrzewarka SPOTTER 9900 zostata zaprojektowana do obrébki blach w postaci jednostronnego i dwustronnego zgrzewania, wyciggania (poprzez
przygrzewanie elementéw o réznych ksztattach), do ich przecinania oraz rozgrzewania za pomocg elektrody weglowej. Zgrzewarka posiada pamiec ostatnich ustawien, funkcje

pulsu niezbedna do zgrzewania blach ocynkowanych oraz funkcje zgrzewania blach HSS.

Dotykowy wyswietlacz graficzny LCD w intuicyjny sposéb umozliwia wybér jednego z 10 trybéw pracy z ich regulacja:

- parametréw zgrzewania (czasu, pradu, rodzaju pulsu)

- selektywnym wyborem zgrzewanego materiatu: stal weglowa/ocynkowana/nierdzewna

- selektywnym wyborem grubosci zgrzewanego materiatu (0,6 mm /0,8 mm /1,0mm /1,2mm /1,5mm /2,0mm /3,0mm /4,0mm)
oraz wskazaniem temperatury zgrzewarki.

Regulacja parametréw pracy moze sie odbywac réwnolegte na ekranie dotykowym lub przyciskami na panelu przednim.
Na panelu przednim umieszczony jest réwniez wskaznik ci$nienia sprezonego powietrza.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

wozek transportowy

wysiegnik z requlowanym wysuwem i balanserem EW-5 L=1,5m 3-5 kg
przew6d 2 m z kleszczami pneumatycznymi typu X

mtotek kinetyczny do uchwytu (pistoletu) do podktadek tréjkatnych
mtotek kinetyczny z hakiem do drutu falistego lub podktadek okragtych i prostych
miotek kinetyczny z przyssawka prézniowa pneumatyczna

elektrody weglowe 2 szt.

przewdd roboczy z uchwytem (pistoletem) 2,2 m

przewdd zasilajacy 2,5 m

przewdd masowy z koricowka masy 2 m

uchwyt grzebieniowy 6 pazuréw do wyciagania

skrzynke z narzedziami roboczymi i materiatami eksploatacyjnymi zawierajaca:
- podktadki okragte 12 mm: 30 szt.

- podktadki tréjkatne: 5 szt.

- podktadki proste: 10 szt.

- podktadki proste skrecane: 10 szt.

- nity M5 L=16 mm: 20 szt.

- nity M6 L= 16 mm: 20 szt.

- drut falisty L= 300 mm: 10 szt.

- elektrode do nitéw

- elektrode do podktadek okragtych

- elektrode do podktadek prostych

- elektrode do zgniatania nieréwnosci (powstatych po wycigganiu blachy)
- elektrode dwustronna do drutu falistego i do zgrzewu punktowego

- uchwyt do elektrody do drutu falistego

- uchwyt do podktadek tréjkatnych

- koncédwke masy

Zgrzewarka ma szerokie zastosowanie zaréwno w warsztatach wykonujacych profesjonalne naprawy blacharskie
dla motoryzacji jak i w przemysle.

1. Kolorowy wyswietlacz dotykowy 7"

W kazdym trybie zgrzewania na ekranie wyswietlane sa w kolejnosci od géry ekranu:
B THEMICRO:COMPUTER CONTROL
— ikony 10 trybéw pracy zgrzewarki:

01) przygrzewanie podktadek okragtych :

02) przygrzewanie podktadek tréjkatnych

03) przygrzewanie drutu falistego

04) zgrzewanie jednostronne blachy o

05) zgrzewanie blach na zaktadke

06) speczanie-rozgrzewanie- odpuszczanie

07) przygrzewanie nitéw

08) zgniatanie nieréwnosci

09) zgrzewanie dwustronne

10) przygrzewanie podktadek prostych
— warto$c¢ czasu zgrzewania regulowana w zakresie 0-9900 ms
— warto$¢ natezenia pradu zgrzewania 30-100%

- rodzaj pradu zgrzewania (staty, z pulsem, z podwdjnym pulsem) ’ —
- rodzaj zgrzewanego materiatu: Fe (stal weglowa) HSS (stal jakosciowa) AUTOMATIC WELDING A =
- grubos¢ zgrzewanego materiatu (0,6/0,8/1,0/1,2/1,5/2,0/3,0/4,0 mm) i

- temperatura zgrzewarki

przyciski ,goéra” i ,d6t” do wyboru parametru zgrzewania w wybranym trybie pracy 0 o

przyciski ,plus” i ,minus” do regulacji wartosci wybranego parametru zgrzewania w wybranym trybie pracy

przycisk akceptacji wybranego trybu zgrzewania

przyciski ,lewo” i ,prawo” do wyboru trybu zgrzewania

pokretto regulacji ci$nienia kleszczy pneumatycznych z zabezpieczeniem nastawy przed przypadkowa zmiana

manometr

NouvswN
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wysiegnik z regulowanym
wysuwem
90-140 cm

balanser 3-5 kg

kleszcze
pneumatyczne

typux

wyswietlacz
dotykowy 7”

przewoéd z
pistoletem

przewdd
masowy

wozek
transportowy
trwale potaczony
ze zgrzewarka

napiecie | moc pradu | natezenie | natezenie pradu | napiecie pradu regulacja max. grubosé klasa wymiary waga
kod typ zasilania zasilania pradu zgrzewania zgrzewania czasu zgrzewanego | ochrony
urzadzenia zasilania zgrzewania materiatu
\%] [kVA] [A] [A] I\ [ms] [mm] [IP] [cm] [ka]
106 133 | SPOTTER 9900 400 22,8 20-125 11000 1-15,5 0-9900 4+4 21 62x55x136 92
140x55x198
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106 115 106 116 106 118
wybijak z uchwytem do podktadek tréjkatnym wybijak z hakiem do podktadek i drutu falistego wybijak z pneumatyczna przyssawka prézniowa

106 119 106 124 106 120
pistolet wielofunkcyjny uchwyt grzebieniowy 6 pazuréw przyssawka mechaniczna

106 110 106 121 106
korncoéwka masy do zgrzewarki zestaw do wyciggania QUICK PULLER tuleja ssawki M16x1,5

3—5 kg

MODEL
EW-5

CABLE

TRAVEL

Crsm

U ‘{)Q
2 \40
g BALD

106 113 106 122 106 185
balanser 3-5 kg skrzynka z akcesoriami SPOTTER 4000 / 6000 drut falisty L=300mm
106 114 106 123

balanser 9-15 kg
44

skrzynka z akcesoriami SPOTTER 5000




AKCESORIA DO ZGRZEWAREK —

106 162 106 163 106 166
elektroda weglowa uchwyt elektrody weglowej elektroda do wyréwnywania nieréwnosci

106 167 106 168 106 170
elektroda do podktadek prostych elektroda do podktadek okragtych i prostych elektroda do zgrzewania jednostronnego
i przygrzewania drutu falistego

106 173 106 175 106 176
podkfadka okragta 10mm podkfadka prosta podktadka prosta skrecona
106 174

podkfadka okragta 12mm

‘ igﬁm«ﬁ;

106 177 106 188 106 189
podkfadka tréjkatna dwustronna elektroda z magnesem do nitéw M5/M6 nity zgwintem M5 L=16mm
106 190

nity zgwintem M6 L=16mm
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Inteligentny prostownik CHARGE 40 sterowany mikroprocesorowo, przeznaczony do

wszystkich typow akumulatoréw kwasowo-otowiowych (WET/MF/CA/EFB/GEL/AGM).

8-stopniowy proces tadowania zapewnia uzyskanie optymalnych parametréw fadowania:
ETAP 1: DIAGNOSTYKA: analiza akumulatora, jego stanu natadowania oraz poprawnosci
potaczen pomiedzy akumulatorem i prostownikiem

ETAP 2: ODSIARCZANIE: rozpoznanie zasiarczonego akumulatora, tadowanie pradem
pulsujacym o niskim napieciu i wysokim natezeniu umozliwia usuniecie siarczanu z ptytek
akumulatora, dzieki czemu zostaje przywrdcona jego poczatkowa pojemnos¢

ETAP 3: MIEKKI START: sprawdzenie czy akumulator nie jest uszkodzony i czy moze przyjac
prad tadowania (zapobiega tadowaniu uszkodzonego akumulatora); jesli akumulator
nie jest uszkodzony rozpoczyna sie fadowanie stopniowo zwiekszajac natezenie pradu
tadowania

ETAP 4: tADOWANIE ZASADNICZE: fadowanie pradem maksymalnym o statym natezeniu
o0 wartosci regulowanej automatycznie w zaleznosci od stanu natadowania akumulatora,
do czasu osiggniecia 80% pojemnosci akumulatora

ETAP 5: tADOWANIE KONCOWE: tadowanie pradem o malejagcym natezeniu i statym
napieciu do osiggniecia 100% pojemnosci akumulatora

ETAP 6: ANALIZA: trwajacy okoto 2 minut test natadowania akumulatora — jesli po
zatrzymaniu'}adowania poziom natadowania akumulatora nie spada, proces fadowania WELDMAN 25% 50% 75% 100%
zostaje zakoficzony v ® 0 00
ETAP 7: PODTRZYMANIE: utrzymywanie natadowania akumulatora na maksymalnym

poziomie poprzez tadowanie pradem o statym napieciu

ETAP 8: PULSOWANIE: monitorowanie napiecia akumulatora i utrzymywanie optymalnego CHARGE 40 1zv 3sA BN
natadowania na poziomie 95-100% pojemnosci poprzez impulsy pradu tadowania. INCHARGE! b

Diody LED informuja o alarmie, poziomie natadowania akumulatora, pradzie tadowania, Rkt
fadowaniu akumulatora 12 V pradem o matym natezeniu 1,5 A (regeneracja akumulatora).
Klasa ochrony IP 54.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230 V

- przewdd przytaczeniowy niskonapieciowy z wtyczka 1,4 m
— przewdd z zaciskiem 0,5 m

— przewdd z koricéwka oczkowa 0,5 m

napiecie . napiecie prad do akumulatorow bezpieczniki wymiary waga
kod typ zasilania pobér pradu pradu tadowania 0 pojemnosci
urzadzenia [A] fadowania
I\ vl [A] [Ah] [Al [em] [kgl
104 502 CHARGE 40 230 0,8 12 35/1 2-120 15 8x20x5 0,5
konserwacyjnie 160

Inteligentny prostownik CHARGE 80 sterowany mikroprocesorowo, przeznaczony do
wszystkich typéw akumulatoréw kwasowo-otowiowych (WET/MF/CA/EFB/GEL/AGM).
Mozliwos¢ zasilania dowolnego odbiornika zewnetrznego pradem 12 V DC (SUPPLY).

8-stopniowy proces tadowania zapewnia uzyskanie optymalnych parametréw fadowania:
ETAP 1: DIAGNOSTYKA: analiza akumulatora, jego stanu natadowania oraz poprawnosci
potaczen pomiedzy akumulatorem i prostownikiem

ETAP 2: ODSIARCZANIE: rozpoznanie zasiarczonego akumulatora, tadowanie pradem
pulsujacym o niskim napieciu i wysokim natezeniu umozliwia usuniecie siarczanu z ptytek
akumulatora, dzieki czemu zostaje przywrécona jego poczatkowa pojemnosé

ETAP 3: MIEKKI START: sprawdzenie czy akumulator nie jest uszkodzony i czy moze przyjac
prad tadowania (zapobiega fadowaniu uszkodzonego akumulatora); jesli akumulator
nie jest uszkodzony rozpoczyna sie fadowanie stopniowo zwiekszajac natezenie pradu
tadowania

ETAP 4: tADOWANIE ZASADNICZE: tadowanie pradem maksymalnym o statym natezeniu
o wartosci regulowanej automatycznie w zaleznosci od stanu natadowania akumulatora,
do czasu osiggniecia 80% pojemnosci akumulatora

ETAP 5: tADOWANIE KONCOWE: tadowanie pradem o malejacym natezeniu i statym
napieciu do osiggniecia 100% pojemnosci akumulatora

ETAP 6: ANALIZA: trwajacy okoto 2 minut test natadowania akumulatora - jesli po

zatrzymaniu fadowania poziom natadowania akumulatora nie spada, proces fadowania WELDMAN
zostaje zakonczony
CHARGE 80 oo

ETAP 7: PODTRZYMANIE: utrzymywanie natadowania akumulatora na maksymalnym
; 12\//24‘(‘ 29v 35A 12V 7A

25% 50% 75%

poziomie poprzez tadowanie pradem o statym napieciu

ETAP 8: PULSOWANIE: monitorowanie napiecia akumulatora i utrzymywanie optymalnego HARGE
natadowania na poziomie 95-100% pojemnosci poprzez impulsy pradu tadowania. INVERTER BATTERY GHARGER
Diody LED informuja o alarmie, poziomie natadowania akumulatora, pradzie fadowania 2
(napiecie i natezenie), tadowaniu akumulatora 12 V pradem o matym natezeniu 1,5 A
(regeneracja akumulatora), zasilaniu zewnetrznego odbiornika. Klasa ochrony IP 54.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

— przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230 V

- przewdd przytaczeniowy niskonapieciowy z wtyczka 1,4 m
- przewdd z zaciskiem 0,5 m

— przewdd z koricéwka oczkowa 0,5 m

napiecie pobér napiecie prad tadowania do akumulatoréw bezpieczniki wymiary waga
kod typ zasilania pradu pradu 0 pojemnosci
urzadzenia fadowania
vl [A] i\ [A] [Ah] [A] [cm] [kg]
104 503 CHARGE 80 230 1 12/24 72 A(12A) /3,5 A (24A) 14-230 Ah (12V) / 14-120 Ah (24V) 15 11x25x6 0,7
konserwacyjnie 290 Ah
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Inteligentny prostownik CHARGE 150 sterowany mikroprocesorowo, przeznaczony do
wszystkich typéw akumulatoréw kwasowo-otowiowych (WET/MF/CA/EFB/GEL/AGM).
Mozliwos¢ zasilania dowolnego odbiornika zewnetrznego pradem 12 V DC (SUPPLY).

8-stopniowy proces tadowania zapewnia uzyskanie optymalnych parametréw fadowania:
ETAP 1: DIAGNOSTYKA: analiza akumulatora, jego stanu natadowania oraz poprawnosci
potaczen pomiedzy akumulatorem i prostownikiem

ETAP 2: ODSIARCZANIE: rozpoznanie zasiarczonego akumulatora, fadowanie pradem
pulsujacym o niskim napieciu i wysokim natezeniu umozliwia usuniecie siarczanu z ptytek
akumulatora, dzieki czemu zostaje przywrécona jego poczatkowa pojemnosé

ETAP 3: ANALIZA: sprawdzenie czy akumulator nie jest uszkodzony i czy moze przyjac¢ prad
tadowania - zapobiega fadowaniu uszkodzonego akumulatora;

ETAP 4: MIEKKI START: jesli akumulator nie jest uszkodzony rozpoczyna sie fadowanie
pradem o stosunkowo niskim natezeniu (ok 15%), stopniowo zwiekszajac jego wartos¢
ETAP 5: tADOWANIE ZASADNICZE: tadowanie pradem maksymalnym o statym natezeniu
o wartosci regulowanej automatycznie w zaleznosci od stanu natadowania akumulatora,
do czasu osiagniecia 80% pojemnosci akumulatora

ETAP 6: tADOWANIE KONCOWE: tadowanie pradem o malejacym natezeniu i statym
napieciu do osiaggniecia 100% pojemnosci akumulatora

ETAP 7: ANALIZA: trwajacy okoto 2 minut test natadowania akumulatora - jesli po
zatrzymaniu tadowania poziom natadowania akumulatora nie spada, proces tadowania
zostaje zakonczony

ETAP 8: PULSOWANIE: monitorowanie napiecia akumulatora i utrzymywanie optymalnego
natadowania na poziomie 95-100% pojemnosci poprzez impulsy pradu fadowania

Diody LED informuja o zasilaniu, btedzie, procesie tadowania, natadowaniu akumulatora,
funkji szybkiego tadowania BOOST, napieciu pradu tadowania. Klasa ochrony IP 20.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 1,8 m z wtyczka 230 V
— przewdd z zaciskiem 1,2 m (dodatni)

- przewdd z zaciskiem 1,2 m (ujemny)

—
-
v

.

B?‘f" Charger

napiecie pobdr napiecie ) do akumulatorow bezpieczniki wymiary waga
kod typ zasilania pradu pradu prad tadowania 0 pojemnosci
urzadzenia tadowania Al
vl [A] vl [Ah] [Al [em] [kgl
104 504 CHARGE 230 2,5 12 2/6/10/15 2-400, konserwacyjnie 5 16x21x22 15
150 15 /300 sec (BOOST) wszystkie pojemnosci

Inteligentny prostownik CHARGE 200 sterowany mikroprocesorowo, przeznaczony do
wszystkich typéw akumulatoréw kwasowo-otowiowych (WET/MF/CA/EFB/GEL/AGM).

8-stopniowy proces tadowania zapewnia uzyskanie optymalnych parametréw fadowania:
ETAP 1: DIAGNOSTYKA: analiza akumulatora, jego stanu natadowania oraz poprawnosci
potaczen pomiedzy akumulatorem i prostownikiem

ETAP 2: ODSIARCZANIE: rozpoznanie zasiarczonego akumulatora, tadowanie pradem
pulsujacym o niskim napieciu i wysokim natezeniu umozliwia usuniecie siarczanu z ptytek
akumulatora, dzieki czemu zostaje przywrdcona jego poczatkowa pojemnos¢

ETAP 3: ANALIZA: sprawdzenie czy akumulator nie jest uszkodzony i czy moze przyjac prad
fadowania - zapobiega tadowaniu uszkodzonego akumulatora;

ETAP 4: MIEKKI START: jesli akumulator nie jest uszkodzony rozpoczyna sie tadowanie
pradem o stosunkowo niskim natezeniu (ok 15%), stopniowo zwiekszajac jego wartos¢
ETAP 5: tADOWANIE ZASADNICZE: tadowanie pradem maksymalnym o statym natezeniu
0 wartosci regulowanej automatycznie w zaleznosci od stanu natadowania akumulatora,
do czasu osiggniecia 80% pojemnosci akumulatora

ETAP 6: tADOWANIE KONCOWE: tadowanie pradem o malejagcym natezeniu i statym
napieciu do osiggniecia 100% pojemnosci akumulatora

ETAP 7: ANALIZA: trwajacy okoto 2 minut test natadowania akumulatora — jesli po
zatrzymaniu tadowania poziom natadowania akumulatora nie spada, proces tadowania
zostaje zakonczony

ETAP 8: PULSOWANIE: monitorowanie napiecia akumulatora i utrzymywanie optymalnego
natadowania na poziomie 95-100% pojemnosci poprzez impulsy pradu tadowania

Diody LED informuja o zasilaniu, btedzie, procesie tadowania, natadowaniu akumulatora,
funkdji szybkiego tadowania BOOST, napieciu pradu fadowania. Klasa ochrony IP 20.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

- przewdd zasilajacy 1,8 m z wtyczka 230V
— przewdd z zaciskiem 1,2 m (dodatni)

— przewdd z zaciskiem 1,2 m (ujemny)

CHARGE 200
12v/2qy

'9ing Current

Battery Charger

15A/7.5A Char.

napiecie pobor napiecie prad tadowania do akumulatoréow bezpieczniki wymiary
kod typ zasilania pradu pradu 0 pojemnosci
urzadzenia tadowania
vl [A] vl [A] [Ah] [A] [em] [kal
104 505 CHARGE 230 25 12/24 12V:2/4/6/8/10/15 2-400 (12V) / 14-200 (24V) 5 16x24x25 1,6
200 24V:35/75 konserwacyjnie wszystkie
JUMP CHARGE 12V: 20 / 300SEC (BOOST)




—— PROSTOWNIKI
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Prostowniki zasilane jednofazowo do tadowania akumulatoréw otowiowych.
Automatyczne zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedng polaryzacja.
Modele SOLID 18 - 20 - 30 - 50 s3 wyposazone w dwustopniowy przetacznik tadowania:

+ tadowanie normalne ) = =
« szybkie fadowanie (BOOST). ‘ @ O g 5
Klasa ochrony 1P20.

Posiadaja amperomierz i przewody zaciskowe.

f . [ 101 871 bezpiecznik 7,5A SOLID 11

= B 101872 bezpiecznik 15A SOLID 15
101 873 bezpiecznik 2A SOLID 18,20
101 874 bezpiecznik 4A SOLID 30
101 875 bezpiecznik 5A SOLID 50

101 958 bezpiecznik 20A SOLID 18, 20
101 877 bezpiecznik 30A SOLID 30

101 955 bezpiecznik 50A SOLID 50

napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatorow bezpieczniki wymiary waga
vod typ zasilania lacﬁ)cze\?;r'\ia tadowania | prad tadowania 0 pojemnosci
urzadzenia

[v] [w] vl [A] [A] [Ah] [A] [em] [kl
101 101 SOLD 230 50 6/12 4 2,5 25-40 75 13x18x14 2,5
101 102 SOLID 15 230 110 12/24 9 12V:6/24V:3 12V: 60-115/ 24V: 30-40 15 13x18x14 2,5
101 103 SOLID 18 230 200 12/24 14 12V:9/ 24V: 5 12V: 14-185 / 24V: 6-90 15/2 16x24x17 35
101 104 SOLID 20 230 300 12/24 18 12V: 12/ 24V 8 12V:30-225 / 24V: 20-180 20/2 22x28x21 4,5
101 105 SOLID 30 230 800 12/24 30 12V: 20/ 24V: 20 15-400 30/4 22x28x21 55
101 106 SOLID 50 230 1000 12/24 45 12V:30/ 24V: 25 20-500 50/5 26x34x24 8,5

Prostownik zasilany jednofazowo do tadowania akumulatoréw ofowiowych.
Automatyczne zabezpieczenie przed przetadowaniem i btedng polaryzacja.
Wyposazony w przetacznik stopni tadowania:

+ tadowanie normalne

+ szybkie tadowanie (BOOST).

Klasa ochrony 1P20.

Posiada amperomierz i przewody zaciskowe.

( ~ : 103 811 bezpiecznik 3A STRONG 20

101 958 bezpiecznik 204 STRONG 20

napiecie moc napiecie prad znamionowy do akumulatorow bezpieczniki wymiary waga
vod typ zasilania , C|i;>re;du ) tadowania . dprqd ) 0 pojemnosci
o urzadzenia adowania adowania
[v] [w] vl [A] [A] [Ah] [A] [em] [kl
103 222 STRONG 20 230 300 12/24 20 12V: 12/ 24V: 8 12V:30-225 / 24V: 20-180 20/3 20x24x18 5
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DOBOR PROSTOWNIKA / PROSTOWNIKA Z ROZRUCHEM

5 min. tADOWANIA

£ ADOWANIE 15h
OBSLUGA I ROZRUCH WSTEPNEGO + ROZRUCH

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

SOLID 11

CHARGE 40

v

v

| | v
SOLID 18 - Z(i, STRONG 20 | \/
)

v

v

SOLID 15

PROSTOWNIKI

CHARGE 80

SOLID 30 - 50

CHARGE 150 - 200

STRONG 50

l

STARK 400

PROSTOWNIIKI Z ROZRUCHEM
< < < < <

*

STARK 420 - 520 - 620 START 450-650

SPRINTER 850

*

SPRINTER 1500

Prostownik zasilany jednofazowo do tadowania akumulatoréw ofowiowych z
urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typow silnikéw spalinowych (samochody
osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciggniki).

Wyposazony w przetacznik stopni tadowania:

- tadowanie normalne

- szybkie tadowanie (BOOST).

Klasa ochrony 1P20.

Posiada amperomierz i przewody zaciskowe.

( | [ 101 806 bezpiecznik 10A STRONG 50
-
w:LDMAN ST;RRogngxso
napiecie pobdr napiecie prad prad prad prad do akumulatoréw wymiary waga
t zasilania mocy pradu tadowania | rozruchu fadowania rozruchu 0 pojemnosci
kod urzqgfenia fadowanie Znamionowy zZnamionowy
/rozruch
i\ [kw] vl [A] [A] [A] [A] [Ah] [em] [kal
103225 | STRONG 50 230 095/64 12/24 45 180 12V:30/ 24V: 20 130 12V: 20-500 / 24V: 30-300 25x27x21 9,5




PROSTOWNIKI Z ROZRUCHEM

v
Prostownik zasilany jednofazowo do tadowania akumulatoréw otowiowych
z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typow silnikéw spalinowych (samochody
osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciggniki).

Funkcja rozruchu dziata w cyklu 3 sekundy ON / 120 sekund OFF.
Cykl mozna powtdrzy¢ pieciokrotnie.

Cztery stopnie fadowania:

* 3 stopnie tadowania normalnego
+ szybkie tadowanie (BOOST)

oraz rozruch

Klasa ochrony 1P20. =

w:LnMANV

Posiada amperomierz i przewody zaciskowe.

/
-
¢
101 955 bezpiecznik 100A (2x50A)
STARK 400
napiecie pobdr napiecie prad znamionowy prad znamionowy do bezpieczniki | wymiary | waga
t zasilania mocy pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw
kod urz yp tadowanie tadowania rozruchu 0 pojemnosci
adzenia /rozruch
i\ [kw] vl [A] [A] [A] [A] [Ah] [A] [em] [kgl
101 113 | STARK 400 230 1,0/6,4 12/24 45 30/ 40 (timer) 300 180 20-700 100/ 15 26x34x25 n
Prostowniki zasilane jednofazowo do tfadowania akumulatoréw otowiowych

z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typdéw silnikéw spalinowych (samochody
osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciagniki).

Funkgja rozruchu dziata w cyklu 3 sekundy ON / 120 sekund OFF.
Cykl mozna powtdrzy¢ pieciokrotnie.

Cztery stopnie fadowania (STARK 420):

+ 3 stopnie tadowania normalnego

« szybkie tadowanie (BOOST)

oraz rozruch

Cztery stopnie fadowania (STARK 520 / 620):

+ 1-3 stopnie fadowania normalnego

+ 4 tadowanie szybkie z timerem 0-60 min.
oraz rozruch

STARK
\\\\\\\\\420

Klasa ochrony 1P20.

Posiadaja amperomierz i przewody zaciskowe.

101 956 bezpiecznik 130A

STARK 420, 520, 620
napiecie pobor napiecie prad zZnamionowy prad znamionowy do bezpieczniki wymiary waga
t zasilania mocy pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw
kod yp tadowanie tadowania rozruchu 0 pojemnosci
urzadzenia 7 rozruch

\% [kw] vl [A] [A] [A] [A] [Ah] [A] [em] tka]
101 109 STARK 420 230 1,6/10 12/24 75 50/60 (timer) 400 300 20 - 1000 125720 42x32x68 15
101 110 STARK 520 230 1,6/10 12/24 75 50/60 (timer) 500 330 20-1000 125/20 35x46x73 24
101 1M STARK 620 230 2/10 12/24 90 60/70 (timer) 600 360 20 - 1550 130/ 25 35x46x73 24
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PROSTOWNIKI ZROZRUCHEM —

Prostowniki zasilane jednofazowo do tadowania

akumulatoréw otowiowych

z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typow silnikéw spalinowych (samochody

osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciggniki).

Funkcja rozruchu dziata w cyklu 3 sekundy ON / 120 sekund OFF.
Cykl mozna powtdrzy¢ pieciokrotnie.

Cztery stopnie fadowania (START 450):
* 3 stopnie tadowania normalnego

+ szybkie tadowanie (BOOST)

oraz rozruch

Szes¢ stopni tadowania (START 650):

+ 1-3 stopnie fadowania normalnego

* 4 - 6 tadowanie szybkie z timerem 0-60 min.
oraz rozruch

Klasa ochrony IP20.

Posiadaja amperomierz i przewody zaciskowe.

103 893 bezpieczniki 50A

5

—
-
v

WELDM“” g

N

START 450 (2x50A)
START 650 (3x50A)
napiecie pobdr napiecie prad znamionowy prad zZnamionowy do bezpieczniki | wymiary waga
t zasilania mocy pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw
kod urz c)JIEenia tadowanie tadowania rozruchu 0 pojemnosci
a / rozruch
% [kw] [\ [A] [A] [A] [A] [Ah] [A] [cm] [kal
103 212 START 450 230 14/8 12/24 75 70 400 300 20-1000 2x50/ 16 31x36x62 14
103 214 START 650 230 2,2/12 12/24 120 100 600 480 20-1550 3x50/ 16 31x36x62 23

Prostowniki zasilane jednofazowo lub trdjfazowo

do tadowania akumulatoréw

ofowiowych z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typéw silnikéw spalinowych

(samochody osobowe, dostawcze, ciezarowe i ciggniki).

Funkcja rozruchu dziata w cyklu 3 sekundy ON / 120 sekund OFF.
Cykl mozna powtdrzy¢ pieciokrotnie.

Szes¢ stopni tadowania (SPRINTER 850 / 1500):
+ 1-3 stopnie fadowania normalnego

* 4 - 6 fadowanie szybkie z timerem 0-120 min.
oraz rozruch

Klasa ochrony 1P20.

Posiada amperomierz i przewody zaciskowe.

104 688 bezpieczniki 200A
SPRINTER 850

104 689 bezpieczniki 500A

pROSTOWN!

K spmlll'iR

pROSTOWNIK

SPRINTER

SPRINTER 1500
napiecie pobdr napiecie prad znamionowy prad zZnamionowy do bezpieczniki | wymiary | waga
t zasilania mocy pradu | tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw
kod urz g?enia tadowanie tadowania rozruchu 0 pojemnosci
a /rozruch
I\ [kw] I\ [A] [A] [A] [A] [Ah] [A] [em] [ka]
104 614 | SPRINTER 850 230 3/15 12/24 160 120 800 700 20-1200 200/16 32x47x81 31
104 615 | SPRINTER 1500 400 5/29 12/24 200 160 1200 1000 45-2000 500/ 16 32x47x81 60
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* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja TEST

« Zasilanie — ogniwo solarne + 2xAAA

(UELDMAS -

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 6. regulacja opéznienia

2. filtr UV/IR 7. regulacja czutosci

3. ogniwo solarne 8. bateria

4. sensory tuku 9. funkgja testu

5. regulacja stopnia zaciemnienia 10. wskaznik roztadowania baterii

/ funkcja szlifowania

BLACK SP-550D

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]
107 108 SP-550D 92x42 4 9-13 1/25 000 0,1-1 2 5 16 1/2/1/3 -5++55 480

* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania

« Zasilanie - ogniwo solarne + CR2032

ADF GX-500S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 5. regulacja stopnia zaciemnienia
2.filtr UV/IR 6. regulacja opéznienia
BLUE WE-500S 3. ogniwo solarne 7. regulacja czutosci
4. sensory tuku 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] [s] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°C] [g]
107 109 WE-5005 92x42 4 9-13 1/25 000 01-1 2 5 16 117172 -5+455 490

52




AUTOMATYCZNE PRZYtBICE SPAWALNICZE ——

-——
v

* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania

* Funkcja szlifowania

* Funkcja TEST

* Wskaznik baterii

» Zasilanie — ogniwo solarne + CR2032 (wymienne)

ADF GX-550S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 6. regulacja opdznienia
2.filtr UV/IR 7. regulacja czutosci
HUMAN HU-550S 3. ogniwo solarne 8. bater[a
4. sensory tuku 9. funkcja testu
5. regulacja stopnia zaciemnienia 10. wskaznik roztadowania baterii

pole stan stopien czas JTIVIALA 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] [°Cl lq]
107 102 HU-550S 92x42 4 9-13 1/25 000 011 2 5 16 1/1/172 5455 490
* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci
* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania
* Funkcja TEST
» Wskaznik baterii
_“\“DARD + Zasilanie — ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)
~ S

ADF GX-600S

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 6. regulacja op6znienia
2.filtr UV/IR 7. regulacja czutosci
3. ogniwo solarne 8. bateria
4. sensory fuku 9. wskaznik roztadowania baterii
SILVER EL-600S 5. regulacja stopnia zaciemnienia 10.funkcja testu
pole stan stopien czas czas ilos¢ min. prad ochrona klasa temp. waga
kod typ widzenia transp. |zaciemnienia| reakgcji rozjasn. sensoréw dlaTIG UV/IR optyczna pracy
[mm] [DIN] [DIN] [s] [s] tuku [A] [DIN] [EN379] [°C] [g]
107 103 EL-600S 98x43 4 9-13 1/25 000 01-1 2 5 16 1/2/1/3 -5++55 490
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* Plynna regulacja zaciemnienia / czutosci

* Plynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania

* Funkcja szlifowania

* Funkcja TEST

* Wskaznik baterii

* Wybor stopnia zaciemniania

+ Zasilanie - ogniwo solarne + 1xCR2450 (wymienne)

ADF GX-700N

6 o0 6 0 o o

RIDER BA-700N 1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 6. requlacja op6znienia
2. filtr UV/IR 7. regulacja czutosci
3. ogniwo solarne 8. bateria
4. sensory tuku 9. funkgja testu
5. regulacja stopnia zaciemnienia 10. 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] [°C] [g]
107 110 BA-700N 98x43 4 9-13 1/25 000 01-1 2 5 16 1/2/1/3 -5+455 500

* Plynna regulacja zaciemnienia / czutosci
* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania

* Funkcja TEST
D‘“%S“ « Wskaznik baterii
-I_AK“ * Wybor stopnia zaciemniania DIN 5-8 / 9-13

+ Zasilanie - ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)

ADF GX-850M

09209006 0 O (3]

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny

HITMAN HI-850M 2. filtr UV/IR 7.regulacja opéznienia
3. ogniwo solarne 8. bateria
4. sensory tuku 9. wybdr stopnia zaciemnienia
5. regulacja stopnia zaciemnienia 10. wskaznik roztadowania baterii
6. regulacja czutosci 11. funkgja testu
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]
107 1M HI-850M 100x53 4 5-8/9-13 1/30 000 0,1-1 4 5 16 171172 -5++55 490
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* 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 W . ) - .
1. wyswietlacz ciektokrystaliczny 7. reqgulacja op6znienia (ptynna)
2.filtr UV/IR 8. bateria
3. ogniwo solarne 9. wybdr stopnia zaciemnienia
4. sensory tuku 10. wskaznik roztadowania baterii
5. regulacja stopnia zaciemnienia 11. funkcja testu
6. regulacja czutosci 12. przetacznik 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]
107 107 VI-980S 98x88 4 5-8/9-13 1/30 000 0,1-1 4 2 16 1/1/1/2 -5+455 520

VERTU VE-990T

* Ptynna regulacja zaciemnienia / czutosci
* Ptynna regulacja opdznienia / czas rozjasniania
* Funkcja szlifowania

» Wskaznik baterii

* Wybdr stopnia zaciemniania
* Zasilanie - ogniwo solarne + 2xCR2450 (wymienne)

ADF GX-990T

(4] (3]

1. wyswietlacz ciektokrystaliczny

2.filtr UV/IR
3. ogniwo solarne
4. sensory tuku

5.regulacja stopnia zaciemnienia

6. regulacja op6znienia

7. requlacja czutosci

8. bateria

9. wskaznik roztadowania baterii
10.funkcja 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] [s] [s] tuku [Al [DIN] [EN379] [°C] [g]
107 112 VE-990T 100x98 4 5-8/9-13 1/30 000 0,1-1 4 2 16 1/1/1/2 -5+455 560
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AUTOMATYCZNE PRZYtBICE SPAWALNICZE

* 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. filtr UV/IR 7. regulacja czutosci
3. ogniwo solarne 8. regulacja op6znienia (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 1111 -5++55 500

System ochrony ukfadu oddechowego SUPER 600R FREE (107 113) jest przeznaczony do dtugotrwatych prac spawalniczych, prac wykonywanych w trudnych warunkach lub
w ostrym stoficu. Uktad zapewnia komfortowa prace spawacza, doptyw powietrza oraz chfodzenie twarzy.

Filtr sktada sie z dwdch elementdw: filtra wstepnego i HEPA filtra dzieki czemu zapewniony jest poziom filtracji 0,3 mikrometra. Czas pracy na jednej baterii wynosi od 4-6 do 6-8
godzin pracy. Czas fadowania baterii wynosi ok. 3 godzin. Praca w trybie wolnego przeptywu powietrza (170 |/min) lub szybkiego przeptywu powietrza (200 I/min). Wskaznik
poziomu baterii i wskaznik alarmu.

Waga zestawu nie przekracza 2 kg, dzieki czemu jego uzytkowanie nie jest uciazliwe dla spawacza.

Parametry zestawu:

— wymiary zestawu bez przytbicy: 19x19x10 cm
— waga zestawu bez przytbicy: 1,1 kg

- temperatura pracy: -5°C do +55°C

- zywotno$¢ akumulatoréw: ok. 500 dotadowan
- system alarmowy: 85 dB(A)@10 cm

Na wyposazeniu standardowym posiada:
— przytbice spawalnicza SUPER SU-600S z kompletna ostong gtowy
- dwa akumulatory litowe

— tadowarke

- dodatkowy filtr

— futerat w formie podrecznej torby
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ostona poliweglanowa do automatycznych przytbic spawalniczych

ostona zewnetrzna ostona wewnetrzna

typ przytbicy Y W[XnTT:?r kod V\Eymlm?r
WH-201 107 121 116x89,5 107 141 104x53
WE-5005 107 121 116x89,5 107 141 104x53
HU-550S 107 122 108x92 107 142 101x49,5
SP-550D 107 123 117x104 107 148 98x47
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
VE-990T 107 127 133x114 107 151 106x106
SP-500S 107 128 115x96 107 141 104x53
BA-700N 107 129 110x86 107 149 103x48
HI-850M 107 130 117x96 107 150 105x58

Ostony zewnetrzne o grubosci 1 mm, ostony wewnetrzne o grubosci 1 mm. Ostona zewnetrzna do przytbicy WE-500S, SP-500S, BA-700N jest zaokraglona.

7 Na
U &

»

107 197 107 198 107 199
nagtowie przytbicy HG1000 nagtowie przytbicy HG2500 nagtowie przytbicy HG3000
WE-500S SP-550D MA-600M
HU-550S VE-990T SU-600R
EL-600S SP-500S VI-980S
BA-700N
HI-850M

107 161 107 165 107 168
kaseta filtra ADF-GX-500S kaseta filtra ADF-GX-600M kaseta filtra ADF-GX-700N

107 162 107 166 107 169
kaseta filtra ADF-GX-550S kaseta filtra ADF-GX-600R kaseta filtra ADF-GX-850M
107 163 107 167 107 170
kaseta filtra ADF-GX-600S kaseta filtra ADF-GX-980S kaseta filtra ADF-GX-990T
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PRZYtBICE | TARCZE SPAWALNICZE
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107 271

przytbica spawalnicza

materiak: PCV

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 110x90 mm

107 274

przytbica spawalnicza z podgladem

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 100x50 mm

107 272

przytbica spawalnicza

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 110x90 mm

107 275

tarcza spawalnicza duza

materiak: preszpan

przeznaczenie: spawanie elektroda
filtr: 100x50 mm

107 273

przytbica spawalnicza

materiat: preszpan

przeznaczenie: dtugotrwate spawanie réznego typu
filtr: 100x80 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: 100x50 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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| FILTRY | SZKEA OCHRONNE —
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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 110x90 mm

100x50 Shade No.10 EN 169 C€

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 9 DIN 107 233 9 DIN

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 4 DIN
107 242 5DIN
107 243 6 DIN
107 244 7DIN
107 204 filtr spawalniczy (wewnetrzny) ciemny 4-13 DIN 107 245 8 DIN
gzklo 9chronne (zewnetrzne) bezbarwne Srednica 50 mm 107 246 9DIN
Srednica 50 mm
107 247 10 DIN
107 248 11 DIN
Szkta i filtry opakowane s3 w folig ochronna. 107 249 12DIN
107 250 13DIN

TABELA STOPNIA ZACIEMNIENIA

Metoda Prad spawania [A]

spawania

|12 1] ]
Methea) | 9 [ 0 [ M [ 12 | 18 [14] |

| 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

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.

60

Ip. | kod nr ref. nazwa Ip. | kod nazwa

108 101 uchwyt spawalniczy 3m 5 1108135 | 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 rekojesd

108105 | 145.0075 | dysza gazowa stozkowa 9 108139 | nakretka blokujaca rekojesci

108 106 | 145.0123 | dysza gazowa bardzo stozkowa 10 [ 108140 | przewdd pradowo-gazowy 3m

108 107 | 145.0168 | dysza gazowa do spawania punktowego AO8IH przewdd pradoworgaZadsy 4

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 | korcdwka pradowa E-CU M6x25x0,8 mm 12 | 108 144 | sprezyna wtyku euro

108 110 | 140.0253 | korcéwka pradowa E-CU M6x25x1,0 mm 13 | 108 145 | ostona wtyku euro

108 111 | 141.0002 | koricéwka pradowa E-CU M6x25x0,8 mm AL 14 | 108146 | przylacze wiyku euro

108 112 | 141.0007 | koricowka pradowa E-CU M6x25x1,0 mm AL 15 | 108 147 | sprezyna pin wiyku euro
C 108113 |124.0011 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski) 16 | 108148 | tuleja wtyku euro ze sprezyng

108 114 | 124.0012 | wktad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)

108 115 | 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 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)

108118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)

108 119 | 124.0041 | wkiad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)

108 120 | 124.0042 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)

108121 | 124.0044 | wktad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108 122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)

108123 | 126.0008 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)

108124 | 126.0011 | wkitad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)

108 125 | 126.0021 | wkiad 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 | wktad teflonowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)

108129 | 126.0042 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (z6tty) Zamiennie mozna stosowac¢ uchwyt WELDMAN MIG 15

108130 | 126.0045 | wkiad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty) m.in. do nastepujacych urzadzen:

- - WELMIG 180 MAGIC MIG 200 SUPERMIG 200

1 [108131 [002.0078 |t3cznik pradowy M6 ze sprezyna WELMIG 200 POWER MIG 200 TELMIG 195
2 | 108132 |002.0058 | sprezynka MIDI MIG 220 POWERMIG210LCD  TELMIG 203
3 (108133 | 002.0050 |izolator MULTI 205 ELECTROMIG 200 TELMIG 250
4 108134 |002.0017 | palnik STARMIG 200 ELECTROMIG 250




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

5
14 I
15
- mpn—
Cc
Ip. | kod nr ref. 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 | przewéd pradowo-gazowy 3m
108 207 dysza gazowa do spawania punktowego 108219 | przewdd 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 | koricowka pradowa E-CU M6x28x1,0
108211 | 140.0379 | koncéwka pradowa E-CU M6x28x1,2
108212 | 141.0001 | koricowka pradowa E-CU M6x28x0,8 AL
108 213 | 141.0006 | koricowka pradowa E-CU M6x28x1,0 AL
108214 | 141.0010 | koricéwka 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 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkiad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 124.0015 | wktad spiralny stalowy 5m 0,6-0,8 (niebieski)
108 116 | 124.0026 | wktad spiralny stalowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108 117 | 124.0031 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108 118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wkiad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108 120 | 124.0042 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108 122 | 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 (z6tty)
108 123 | 126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 126 | 126.0026 | wkiad 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 urzadzen:
108127 | 126.0042 | wkiad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) WELMIG 250
108130 | 126.0045 | wklad teflonowy 5m 1,6-2,4 (26tty) wx&ggzso
1 [108215 |142.0003 |tacznik pradowy M6 26mm MAXI MIG 330
2 | 108216 |012.0183 | dyfuzor gazu bialy WELMIG 300

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, obcigzalno$¢ 230 A CO, / 200 A Mix, cykl pracy 60%, Srednica drutu 0,8-1,2

3 4 6 7 8
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Ip. | kod nrref. 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 rekojesc
108306 | 145.0124 | dysza gazowa bardzo stozkowa 9 |108218 | przewdd pradowo-gazowy 3m
108 307 dysza gazowa do spawania punktowego 108219 | przewdd 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 | korcéwka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,2
0% 13 | 108 146 | przytacze wtyku euro
108212 | 141.0001 | korcéwka 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 | koricowka pradowa 24KD, E-CU M6x28x1,2 AL
C [108113 |124.0011 | wkfad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkiad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 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 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108 118 | 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 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108 121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)
108122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108 128 | 126.0011 | wktad teflonowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108123 | 126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)
108 129 | 126.0028 | wktad teflonowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108 124 | 126.0039 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN MIG 25
108127 |126.0042 | wktad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) m.in. do nastepujacych urzadzen:
STARMIG 210
108 130 | 126.0045 | wktad teflonowy 5m 1,6-2,4 (z6tty) STARMIG 250
1 | 108308 | 142.0001 |facznik 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 —
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Dane techniczne: chtodzenie powietrzem, obciazalnos¢ 340 A CO, / 320 A Mix, cykl pracy 60%, $rednica drutu 0,8-1,2

\
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Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nazwa
108 401 uchwyt spawalniczy 3m 4 108135 | rekojes¢
108 402 uchwyt spawalniczy 4m 5 108136 | mikrowytacznik
108 403 uchwyt spawalniczy 5m 6 |108137 | mocowanie przewodu
A | 108404 |145.0045 | dysza gazowa cylindryczna 7 | 108138 | sprezyna rekojesci
108 405 | 145.0078 | dysza gazowa stozkowa 8 108139 | nakretka blokujaca rekojesd
9 108422 | przewdd pradowo-gazowy 3m

108 406 | 145.0126 | dysza gazowa bardzo stozkowa
108 407 dysza do spawania punktowego

108423 | przewdd pradowo-gazowy 4m

108 424 | przewdd pradowo-gazowy 5m
10 [ 108 143 | nakretka blokujaca wtyku
11 | 108 144 | sprezyna wtyku euro

B | 108408 koricdwka pradowa E-CU M8x30x0,6 mm
108409 | 140.0114 | koricowka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm
108410 | 140.0313 | koncédwka pradowa E-CU M8x30x1,0 mm
108411 | 140.0442 | koncoéwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm
108 412 koricowka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm
108415 | 141.0003 | koricowka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm AL
108416 | 141.0008 | koricdwka pragdowa E-CU M8x30x1,0 mm AL
108417 | 141.0015 | korcéwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm 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 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkiad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 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 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108 118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wkiad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108 120 | 124.0042 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108 121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)

108 122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 | 126.0011 | wktad teflonowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108 123 | 126.0021 | wktad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)

(

(

(

(

108129 | 126.0028 | wkiad teflonowy 4m 1,6-2,4 (z6tty) Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN MIG 36
108124 | 126.0039 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) \TI“VE'[‘MC:E ;g;tepui@cyd‘ 2?:3&‘725315
108 127 | 126.0042 | wkiad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) ALUWELMIG 300 STARMIG 350
108130 | 126.0045 | wktad teflonowy 5m 1,6-2,4 (z6tty) WELMIG 350 STARMIG 315 4x4
WELMIG 500 STARMIG 350 4x4

1 | 108419 | 142.0020 |tacznik pradowy M8 28mm
2 108420 |014.0261 | dyfuzor gazu biaty (plastikowy)
3 | 108421 |014.0006 | 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 MB501D

v

Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 500 A CO, / 450 A Mix, cykl pracy 60%, $rednica drutu 0,8-2,4

Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nazwa
108501 | 034.0160 | uchwyt spawalniczy 3m 5 [108512 |rekojes¢
108502 | 034.0161 | uchwyt spawalniczy 4m 6 108136 | mikrowytacznik
108503 | 034.0162 | uchwyt spawalniczy 5m 7 108513 | mocowanie przewodu
A 108504 |145.0051 | dysza gazowa cylindryczna 8 | 108514 | sprezyna rekojesci
108505 | 145.0085 | dysza gazowa stozkowa 2.0 9 | 108515 | nakretka blokujaca rekojesdi
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 | koricéwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm
— 12 | 108 520 | ostona wtyku euro
108410 | 140.0313 | koricéwka pradowa E-CU M8x30x1,0 mm
i 13 [ 108521 | przytacze wtyku euro
108411 | 140.0442 | koncéwka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm - -
— 14 |1 108523 | sprezyna pin wtyku euro
108412 | 140.0587 | koricdwka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm : - .
S 15 | 108522 | tuleja wtyku euro ze sprezyna chtodzenie woda
108413 koncéwka pradowa E-CU M8x30x2,0 mm
108414 koncéwka pradowa E-CU M8x30x2,4 mm
108415 | 141.0003 | koricéwka pradowa E-CU M8x30x0,8 mm AL
108416 | 141.0008 | koricowka pradowa E-CU M8x30x1,0 mm AL
108417 | 141.0015 | koricowka pradowa E-CU M8x30x1,2 mm AL
108418 | 141.0022 | koricéwka pradowa E-CU M8x30x1,6 mm AL
C [108113 |124.0011 | wkiad spiralny stalowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 114 | 124.0012 | wkiad spiralny stalowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 115 | 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 | wkiad spiralny stalowy 4m 1,0-1,2(czerwony)
108 118 | 124.0035 | wktad spiralny stalowy 5m 1,0-1,2 (czerwony)
108119 | 124.0041 | wkiad spiralny stalowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108 120 | 124.0042 | wktad spiralny stalowy 4m 1,6-2,4 (z6tty)
108 121 | 124.0044 | wkiad spiralny stalowy 5m 1,6-2,4 (z6tty)
108122 | 126.0005 | wktad teflonowy 3m 0,6-0,8 (niebieski)
108 125 | 126.0008 | wktad teflonowy 3m 1,0-1,2 (czerwony)
108128 | 126.0011 | wkiad teflonowy 3m 1,6-2,4 (z6tty)
108123 |126.0021 | wkiad teflonowy 4m 0,6-0,8 (niebieski)
108 126 | 126.0026 | wktad teflonowy 4m 1,0-1,2 (czerwony)
108 129 | 126.0028 | wktad teflonowy 4m 1,6-2,4 (26tty)
108124 | 126.0039 | wktad teflonowy 5m 0,6-0,8 (niebieski) Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN MIG 501
108127 | 126.0042 | wktad teflonowy 5m 1,0-1,2 (czerwony) we wszysikichurzadzeniach.ehiodzonych decza,
5 m.in. do nastepujacych urzadzen:
108 130 | 126.0045 | wkiad teflonowy 5m 1,6-2,4 (z6tty) MASTER MIG 350
1 108509 |030.0145 | dyfuzor gazu bialy (plastikowy) XSJSI/ERG '\3/‘5'3 500
2 108508 |142.0022 |tacznik pradowy M8 25mm ALU MIG 500
3 [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 EKSPLOATACYJNE PT31
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Dane techniczne: obcigzenie 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
109001 uchwyt plazmowy reczny 4m M16x1,5
109 002 uchwyt plazmowy reczny 4m centralny wtyk
1 |109007 | 18205 elektroda STD ZR
2 1109008 | 19683 elektroda HD 30-50A wysokowydajna
3 1109009 | 20862 elektroda XT Hf.
4 1109010 | 18785 pierscien rozprowadzajacy STD 4 otwory
5 109011 | 20463 pierscien rozprowadzajacy HD, XT 6 otworéw
6 |109012 | 18204 ostona dyszy
7 1109013 | 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 zastepowanej.
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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 grubos¢ materiatu 12 mm

Przytacze:

o @%
@ ®/ ® 1
Typ B :
[ ©V ou I C @€
@" LJ Tpr@étﬂ.
- e
Typowe elementy:
109 503 pierscien 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 pierscien zawirowujacy

109 504 | PRO105 elektroda Hf.

4 1109505 |PD0102-09 | dysza 0.9 mm

109506 |PD0102-10 |dysza 1.0 mm

5 1109507 | 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 | dtuga dysza 1,0 mm PLASMA 45

9 [109515 |PCO116 ostona dyszy PLASMA 45

109516 | PCO122 ostona dyszy PLASMA 25K (1 otwor)
109517 | PCO117 ostona dyszy PLASMA 25K (2 otwory)

109518 | PCO135 ostona dyszy PLASMA 35K (4 otwory) Zamiennie mozna stosowa¢ uchwyt WELDMAN PLASMA 45
10 [ 109519 | CV0024 pierscien dystansowy (2 groty) m.in. do nastepujacych urzadzen:
11 { 109520 rekojes¢ z mikrowyfacznikiem TECNICA PLASMA 31
. TECHNOLOGY PLASMA 34 KOMPRESSOR
12 1109521 przewdd pradowo-gazowy 4m typ C TECHNOLOGY PLASMA 41
109 522 przewdd pradowo-gazowy 6m PLASMA 45 centralny wtyk TECHNOLOGY PLASMA 54 KOMPRESSOR (po zmianie ostony dyszy na
13 [ 109524 wtyk euro 6-pinowy 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 zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE CB50

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

Typowe elementy:
109 104 elektroda
109 105 pierscieri rozprowadzajacy

109 106 dysza
109 108 ostona dyszy

Ip. | kod nrref. nazwa

109101 uchwyt plazmowy reczny 6m centralny wtyk

1 1109102 | 1352 korpus palnika

2 109103 | 3160067 o-ring korpusu palnika

3 (109104 |1521 elektroda Hf.

4 (109105 [ 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 rekojes¢ z mikrowytacznikiem

13 (109114 [ 1344 przewdd 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 sa 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 I/min, max grubos¢ materiatu 25 mm

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

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 czeéci zastepowanej.
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MATERIALY EKSPLOATACYJNE A90/P90/A101/P101 "—
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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
3 109 804 | EA0131 o-ring palnika recznego i maszynowego
4 1109805 |FH562 dyfuzor
5 109806 dyfuzor dtugi
6 109807 | PRO101 elektroda Hf.
7 1109808 [PRO116 elektroda Hf. dtuga
8 (109809 |PE0101 pier$cien zawirowujacy
9 109810 |PE0103 pierscieri 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 109817 |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 1109821 | CV0023 pierscieri dystansowy
16 | 109822 | CV0039 pierscien dystansowy duzy
17 | 109823 | CV0008 pierscieni dystansowy 50A
18 | 109825 |CV0011 sprezyna dystansowa
19 | 109826 |CV0012 pierscien dystansowy (2 groty)
20 (109827 [CV0014 pierscien dystansowy (koronowy)
23 | 109824 | CV0009 pierscien dystansowy
25 (109828 pierscieri dystansowy
26 |109829 pierscien dystansowy (maszynowy)
27 1109830 nakretka mocujaca pierscieni 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 przewéd pradowo-gazowy 6m uchwytu recznego
109 836 przewdd pradowo-gazowy 12m uchwytu recznego
33 1109837 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

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

CUT 100

PLASMA 60

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

Fom
-
@ ~

Typowe elementy: &y
109 807 elektroda
109 809 pierscien zawirowujacy
109 813 dysza 1,7 mm
109 916 ostona dyszy
109 825 sprezyna dystansowa

przytacze uchwytu

@.NL

——

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
109 902 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
109 909 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
6 109 807 | PRO101 elektroda Hf.
7 109808 | PRO116 elektroda Hf. dtuga
8 109809 | PEO101 pierscien 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 1109814 | 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 | PCO103 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 1109823 | CV0008 pierscien dystansowy 50A
18 1109825 | CV0011 sprezyna dystansowa
19 109826 | CV0012 pierscien dystansowy (2 groty)
20 | 109827 |CV0014 pierscien dystansowy (koronowy)
21 109920 |CV0013 pierscien dystansowy do ztobienia
22 1109921 pierscien dystansowy do ztobienia
23 109824 |CV0009 pierscien dystansowy
25 109828 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 1109839 |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
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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
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Dane techniczne: chtodzenie gazem, obciazalnos¢ 125 A DC/ 80 A AC, srednica elektrody 0,5 - 1,6 mm

7 8 \_—%
¥
[ W

q w—l o

3/8" BSP

16

Standard: A‘\
1 - e
A -
15 18
B ;/ 17
C

Jsl

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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MATERIAtY EKSPLOATACYINE WP9 —

—
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Ip. | kod nrref. nazwa Ip. | kod nrref. nazwa
108701 uchwyt spawalniczy TIG 4m E |108729 |796F74 | dysza gazowa do gniazda 5 mm diuga L=63 mm
108 702 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 |45V41 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 108 741 | 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 dfuga 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 nr ref. 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 $redni 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 | 105Z55 | rekojes¢ profilowana do mikrowytacznika wypuktego

11 | 108 623 | 315071 | izolacja przewodu zasilajacego

12 [ 108769 |B1537-30 | ostona gumowa przewoddw 3m

108770 | B1537-70 | ostona gumowa przewoddéw 7m

13 1108783 | 57Y01 przewdd pradowo-gazowy 4m

108784 | 57Y03 przewdd pradowo-gazowy 8m

14 |1 108762 | 54N63-20 | izolator teflonowy do duzej soczewki
15 (108785 | WP-9V korpus palnika z zaworem

16 | 108786 | VS-2 zawor gazu

17 | 108787 | WP-9FX | korpus palnika gietki

18 | 108788 | WP-9SP | 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 zastepowane;.
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| —— _ MATERIAtY EKSPLOATACYJNE WP20
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Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 250 A DC/ 175 A AC, $rednica elektrody 0,5 - 3,2 mm

Standard:
1

A
B
C

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 —
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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 | duza soczewka 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 | 9957955 | 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 dtuga L=48 mm 108 754 | 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 dtuga L=63 mm
108730 | 796F75 | dysza gazowa do gniazda 6 mm dtuga L=63 mm
108731 | 796F76 | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga 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 1108763 | WP-20 korpus palnika
4 1108611 |98W18 | o-ring pod korek
5 |108764 |41V24 korek dtugi z oringiem
6 | 108765 |41V35 korek sredni z oringiem
' 7 |108766 |41V33 korek krotki z oringiem
' 8 [108767 |53N04 zacisk pojedynczy
9 108 615|950 mikrowyfacznik ptaski
108 616 | 950F mikrowyfacznik wypukty
10 | 108 617 | 950-40 | przewdd sterujacy 2-zytowy 4m

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

11 [ 108768 |RDZ0591 | rekojesc¢ profilowana do mikrowytacznika ptaskiego

12 |1 108769 | B1537-30 | ostona gumowa przewoddéw 3m

108770 | B1537-70 | ostona gumowa przewoddéw 7m

13 1108771 | 53N06 rekojes¢ profilowana do mikrowyfacznika wypuktego

14 (108 623 [ 315071 | izolacja przewodu zasilajagcego
15 | 108 772 | 45V07 przewéd wodny odprowadzajacy 4m
108773 | 45V08 przewéd wodny odprowadzajacy 8m

16 [ 108774 |45V03 przewdd pradowo-gazowy 4m

108775 | 45V04 przewéd pradowo-gazowy 8m
17 | 108 776 | 45V09 przewdd wodny zasilajacy 4m
108777 |45V10 przewdd wodny zasilajacy 8m
18 [ 108778 | WP-20FX | korpus palnika gietki
19 | 108779 | WP-20SP | 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 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
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?tandard: 17 (v;// s (Vg/w

A
B
C

~ 0"
Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN TIG 26 Zamiennie mozna stosowac uchwyt WELDMAN TIG 26
m.in. do nastepujacych urzadzen (uchwyt z zaworem): m.in. do nastepujacych urzadzer (uchwyt bez zaworu):
BEST 160 BLAST TIG 160 TIGERTIG 200

BEST 180 BLAST TIG 200 HANDY TIG 200

BEST 200 BRAVO TIG 250 HARDY TIG 200

POWER ARC 200 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 108638 | 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
108 634 | 10N24 tulejka zaciskowa 2.4 mm 108 644 | 54N17 dysza gazowa do soczewki 8 mm
108635 | 10N25 tulejka zaciskowa 3.2 mm 108 645 | 54N16 dysza gazowa do soczewki 10 mm
108636 | 54N20 tulejka zaciskowa 4.0 mm 108646 | 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 | 108649 |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
108 663 | 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 108 654 | 45V64 duza soczewka 2.4 mm
C |108666 | 10N50 dysza gazowa do gniazda 6 mm 108655 | 995795 | duza soczewka 3.2 mm
108667 | 10N49 dysza gazowa do gniazda 8 mm 108 690 | 45V63 duza soczewka 4.0 mm
108668 | 10N48 | dysza gazowa do gniazda 10 mm L [108656 |57N75 | dysza gazowa do duzej soczewki 10 mm
108669 | 10N47 | dysza gazowa do gniazda 11 mm 108657 |57N74 | dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
108670 | 10N46 dysza gazowa do gniazda 13 mm 108 658 | 53N88 dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
108671 | 10N45 | dysza gazowa do gniazda 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 duga
108675 | 10N47L | dysza gazowa do gniazda 11 mm dtuga
E (108676 |10N21S | 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 skrécona
F (108681 [17CB20 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0-3.2 mm skréconej
- - Ip. | kod nr ref. nazwa
G [108682 |13N08 dysza gazowa do gniazda skréconego 6 mm
- Z 1 108605 |18CG izolator teflonowy palnika
108683 | 13N09 dysza gazowa do gniazda skréconego 8 mm
- . 2 [108606 |18CG20 izolator teflonowy palnika skrécony
108684 | 13N10 dysza gazowa do gniazda skréconego 10 mm - -
7 . 3 | 108627 |54N01 izolator teflonowy soczewki
108685 | 13N11 dysza gazowa do gniazda skréconego 11 mm ; =
3 . 4 1108652 |54N63 izolator teflonowy duzej soczewki
108686 | 13N12 dysza gazowa do gniazda skréconego 13 mm -
- . 5 108607 | WP-26 korpus palnika
108687 | 13N13 dysza gazowa do gniazda skréconego 16 mm -
6 |108611 |98W18 o-ring pod korek
7 108612 |57Y02 korek dtugi z oringiem
‘. 108613 | 300M korek $redni z oringiem
‘ 8 |108614 |57Y04 korek krétki z oringiem
A 9 108615 | 950 mikrowytacznik ptaski
108616 | 950F mikrowyfacznik wypukty
10 | 108617 | 950-40 przewéd 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 przewoddw 4m
108621 | 609125 ostona gumowa przewodéw 8m
13 (108622 | 10N15 rekojes¢ do mikrowytacznika wypuktego
14 (108623 |315071 izolacja przewodu zasilajacego
15 [ 108624 |46V28 przewéd pradowo-gazowy 4m
108625 |46V30 przewdd pradowo-gazowy 8m
16 [ 108626 |VS-1 zawdr gazu
17 [ 108608 | WP-26V korpus palnika zzaworem
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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Dane techniczne: chtodzenie ciecza, obcigzalnos¢ 350 A DC/ 250 A AC, Srednica elektrody 0,5-4 mm

Ifi.:—um:l:w:/

(@]

Standard:
1

A
B
C

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 | 54NTS | 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 J08648 | 54NN Uysza gazowa do-sozewkiI3 phnt
108663 | 10N32 gniazdo tulejki zaciskowej 2.4 mm J | 108649 |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 |10N50 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
108668 | 10N48 dysza gazowa do gniazda 10 mm 108655 | 995795 | duza soczewka 3.2 mm
108 669 | 10N47 dysza gazowa do gniazda 11 mm 108 690 | 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 | 10N45 | dysza gazowa do gniazda 16 mm 108657 |57N74 | dysza gazowa do duzej soczewki 13 mm
108672 | 10N44 dysza gazowa do gniazda 19 mm 108 658 | 53N88 dysza gazowa do duzej soczewki 16 mm
D | 108673 | T0N49L | dysza gazowa do gniazda 8 mm dtuga 108659 | 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 dtuga
E | 108676 | 10N21S | 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 | TON25S | tulejka zaciskowa 3.2 mm skrécona
F |108681 | 17CB20 | gniazdo tulejki zaciskowej 1.0-3.2 mm skréconej Ip. | kod nr ref. [1dZWd
- 3 1 108605 |18CG izolator teflonowy palnika
G |108682 | 13N08 dysza gazowa do gniazda skréconego 6 mm 5 - -
- - 2 [ 108606 |18CG20 |izolator teflonowy palnika skrécony
108 683 | 13N09 dysza gazowa do gniazda skréconego 8 mm - -
- - 3 | 108627 |54N01 izolator teflonowy soczewki
108 684 | 13N10 dysza gazowa do gniazda skréconego 10 mm - - -
- = 4 1108652 |54N63 izolator teflonowy duzej soczewki
108685 | 13N11 dysza gazowa do gniazda skréconego 11 mm -
- - 5 1108695 | WP-18 korpus palnika
108686 | 13N12 dysza gazowa do gniazda skréconego 13 mm -
; < 6 [108611 |98W18 | o-ring pod korek
108687 | 13N13 dysza gazowa do gniazda skréconego 16 mm ————
7 108612 |57Y02 korek dtugi z oringiem

108613 | 300M korek $redni z oringiem

’ 8 (108614 |57Y04 korek krétki z oringiem
' 9 1108615 | 950 mikrowyfacznik ptaski
108616 | 950F mikrowytacznik wypukty
‘ 10 | 108617 | 950-40 | przewdd sterujacy 2-zytowy 4m

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

11 1108619 | RDZ0590 | rekojes¢ profilowana do mikrowytacznika ptaskiego

12 (108620 [609123 | ostona gumowa przewoddw 4m

108621 | 609125 | ostona gumowa przewoddéw 8m
13 (108692 | W5025 | zacisk pojedynczy
14 (108622 | 10N15 rekojes¢ profilowana do mikrowytacznika wypuktego

15 | 108 623 | 315071 | izolacja przewodu zasilajacego

16 [ 108772 |45V07 przewdd wodny odprowadzajacy 4m

108773 | 45V08 przewéd wodny odprowadzajacy 8m

17 [ 108693 |40V64 przewéd pradowo-gazowy 4m

108694 | 41V29 przewdd pradowo-gazowy 8m
18 (108776 |45V09 przewdd wodny zasilajacy 4m
108777 |45V10 przewéd wodny zasilajacy 8m
19 | 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 zastepowane;.
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UCHWYTY SPAWALNICZE MMA - MIG - TIG - PLAZMA

—
-
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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?

107 322 przewdd spawalniczy MMA
YDL 200 200A / 16 mm? L=3 m / DX25

107 327 przewdéd masowy

YDL 200 200A / 16 mm? L=3 m / DX25

101 321 uchwyt spawalniczy 2 m
101 322 uchwyt spawalniczy 2,5 m
101 323 uchwyt spawalniczy 3 m

80

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?

107 323 przewdd spawalniczy MMA

MT 300 250A / 25 mm? L=3 m / DX50

107 328 przewéd masowy

MT 300 250A / 25 mm? L=3 m / DX50

108 101 uchwyt spawalniczy MIG 153 m
108 102 uchwyt spawalniczy MIG 154 m
108 103 uchwyt spawalniczy MIG 155 m

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

107 324 przewod spawalniczy MMA
MT 400 350A / 25 mm? L=3 m / DX50

107 329 przew6d masowy
MT 400 350A / 25 mm? L=3 m / DX50

108 201 uchwyt spawalniczy MIG 24 3 m
108 202 uchwyt spawalniczy MIG 24 4 m
108 203 uchwyt spawalniczy MIG 24 5 m




UCHWYTY SPAWALNICZE MMA - MIG - TIG - PLAZMA —

—
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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

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 M16x1,5 6 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

—
-—
v
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
b |
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
Ve
XA 9 B
/ (Nw L
LW | s
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%, \
|
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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

o
7
ta
& \
3\
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107 951 zacisk masy $rubowy ZBS-25 107 953 zacisk masy $rubowy ZBS-70 101 796 zacisk dodatni 101 798 zacisk 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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107 301
rekawice do spawania MMA
ocieplane
o
WY
A W /
NS / Sl

107 304
rekawice do spawania MIG/MAG MMA
skorzane ktétkie

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

107 305
rekawice do spawania MIG/MAG MMA
skorzane diugie

T

107 299
spray antyodpryskowy 400 ml

101 430
reduktor gazu z 2 manometrami

—
-
v

107 303
rekawice do spawania TIG
skdra licowa / materiat

®

107 292
adapter szpuli S3 dwuczesciowy

i

107 291
adapter szpuli S8 jednoczesciowy (koszyk)

101 431
reduktor gazu z rotametrem
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108 148 108 522
tuleja wtyku EURO tuleja wtyku EURO
chtodzonego gazem chtodzonego ciecza

102 762 102 764

wtyczka sterowania 5-pinowa MULTI 205 (duza) wtyczka sterowania 2-pinowa BLAST 160/200
102 763

wtyczka sterowania 5-pinowa BRAVO 250 MULTI 205 (mata)

102 766 102 765

gniazdo sterowania 5-pinowe MULTI 205 (duze) gniazdo sterowania 2-pinowe BLAST 160/200
102 767

gniazdo sterowania 5-pinowe BRAVO 250 MULTI 205 (mate)

103 755 103 756
szybkoztaczka grodziowa na waz 6 mm wtyczka na waz 6 mm
Typ 21 Typ 21

101 787

tuleja gniazda EURO
chtodzonego gazem
101 780

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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Rolki stosowane zamiennie w pétautomatach MIG/MAG WELDMAN:

typ A:
WELMIG 180, WELMIG 200, MIDI MIG 220, MAGIC MIG 200, POWER MIG 200

025
210

typ B:
MULTI 205, STARMIG 200, STARMIG 210, STARMIG 250, STARMIG 315, STARMIG 350,
ELECTROMIG 200, ELECTROMIG 250, MAXI MIG 270, MAXI MIG 330

typ C:
POWER MIG 210 LCD, WELMIG 250, WELMIG 300, WELMIG 350, WELMIG 500,
ALUWELMIG 250, ALUWELMIG 300

typ D:

SPECMIG 205

(moze byc stosowana w pétautomatach TELWIN model:

MASTERMIG 220, MASTERMIG 270, MASTERMIG 300, TECHNOMIG 215, TECHNOMIG
223, TECHNOMIG 225, TECHNOMIG 243)

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

230
210
230
210

102 426 podajnik drutu WELMIG 180/200 (LEWY) 103 883 podajnik drutu MIDI MIG 220 MAGIC MIG 200 (PRAWY)
102 422 rolka FE 0.6-0.8V WELMIG 180/200 103 886 rolka FE 0.6-0.8 MIDI MIG 220
102 423 rolka FE 0.8-1.0V WELMIG 180/200 103 887 rolka FE 0.8-1.0 MIDI MIG 220
102 424 rolka AL 0.8-1.0U WELMIG 180/200 103 884 rolka AL 0.8-1.0 MIDI MIG 220
102 425 rolka AL 1.0-1.2U WELMIG 180/200 103 885 rolka AL 1.0-1.2 MIDI MIG 220

910

104 798 podajnik drutu POWER MIG 200 104 799 podajnik drutu POWER MIG 210 LCD
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104 697 podajnik drutu ELECTROMIG 200/ 250 102 421 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

230
022

230
210

typ C
103 882 podajnik drutu MAXI MIG 270/330 4x4 102 431 podajnik drutu WELMIG 250/300/350/500 ALUWELMIG 250/300 4x4
103 890 rolka FE 0.6-0.8 MAXI MIG 270/330 102 432 rolka FE 0.8-1.0V WELMIG 250/300/350/500
103 891 rolka FE 0.8-1.0 MAXI MIG 270/330 102 433 rolka FE 1.0-1.2V WELMIG 250/300/350/500
103 892 rolka FE 1.0-1.2 MAXI MIG 270/330 102 434 rolka FE 1.2-1.6V WELMIG 250/300/350/500
103 879 rolka AL 0.8-1.0 MAXI MIG 270/330 102 435 rolka AL 0.8-1.0U WELMIG 250/300/350/500
103 880 rolka AL 1.0-1.2 MAXI MIG 270/330 102 436 rolka AL 1.0-1.2U WELMIG 250/300/350/500

102 437 rolka AL 1.2-1.6U WELMIG 250/300/350/500

037
219

103 757 podajnik drutu MASTER MIG 350/500 4x4 103 758 podajnik drutu ALU MIG 350/500 4x4
103 781 rolka FE 0.6-0.8 MASTER MIG 350/500 103 760 rolka FE 0.8-1.0V ALU MIG 350/500
103 782 rolka FE 0.8-1.0 MASTER MIG 350/500 103 761 rolka FE 1.0-1.2V ALU MIG 350/500
103 783 rolka FE 1.0-1.2 MASTER MIG 350/500 103 762 rolka FE 1.2-1.6V ALU MIG 350/500

103 784 rolka FE 1.2-1.6 MASTER MIG 350/500
103 785 rolka AL 0.8-1.0U ALU MIG 350/500
103 770 rolka AL 1.0-1.2U ALU MIG 350/500
103 786 rolka AL 1.2-1.6U ALU MIG 350/500
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101 801 podajnik drutu SPECMIG 160/180/200

101 803 rolka FE 0.6-0.8 do podajnika drutu SPECMIG 160/180/200

230
210

103 881 podajnik drutu SUPER MIG 200

103 888 rolka FE 0.6-0.8 SUPER MIG 200
103 889 rolka FE 0.8-1.0 SUPER MIG 200

032

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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101 802 podajnik drutu SPECMIG 205

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

RE FEEDING MECHANISM
1IEL 767401 SPEED 180/min
1D YOLTAGE RATED CURRENT
0 2uY . 5A
D oy NO:/ orUF

030
o2

101 810 podajnik drutu STARMIG 200/210/250/315/350

101 811 rolka FE 0.6-0.8 do podajnika drutu STARMIG 200/210/250/315/350
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

230

KBD

y @
@D
§\ =

108 073 rolka 1.0-1.2 AL
108 074 rolka 0.6-0.8 AL
108 075 rolka 1.0-1.2 FE
108 076 rolka 0.6-0.8 FE

%0

S

@36

108 077 rolka 1.0-1.2 AL
108 078 rolka 0.6-0.8 AL
108 079 rolka 1.0-1.2 FE
108 080 rolka 0.6-0.8 FE
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Spawarki TECNICA 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 oraz
odlewéw zeliwnych. Wszystkie spawarki TECNICA posiadaja funkcje
ARC FORCE (cisnienie tuku) i HOT START (goracy start) oraz ANTI-STICK
(zapobieganie przyklejaniu). Spawarki TECNICA 171-211 posiadaja
wieksza sprawnos¢ i w zwiazku z tym s3 przystosowane do dtuzszej
pracy.

Spawarki TECNICA s 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 ZESTAW DO PRZVEBICA AUTOMATYCZNA ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE ELEKTRODY ZASADOWE
SPAWANIA MMA SPAWANIATIG MMA - MIG/MAG TIG DO STALI DO STALI NIERDZEWNEJ DOSTALI DO STALI - PACZKA DO STALI - PACZKA
, @1,6mm  15szt. J
& @ 802616 |
J f\g @ 2mm 15szt.
> @ B 802617 @ 2,5mm @ 2,5mm
7 — 3@ S . 10szt. 10szt,
¥ Elsiaeta [ 802623 [ 802621
Ll 1 ¢3,2mm  10szt. @3,2mm g izmm
= 8szt. szt
) asoze0 MV @ 802624 @ 802622
(- 16 mm?3+2m DX25 @ 4mm 8szt.
O EEYNN AB ENCEUTIM AB WCPIPEY] AB | @ 802620 IY:I | AB | y AB |
napiecie | zakres regulacji sprawno$¢é max Srednica poboér mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
Kod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody 60% / max. jatowego ochrony
%I [A] EN 60974-1 [mm] [kw] V1 [IP] [cm] [kgl
816 203 TECNICA 171/5 (%) 230 10-150 140@25% 1,6-4 2,6/4,2 75 23 38x48x17 6,6
816 122 TECNICA 211/S 230 15-180 170@18% 16-4 29/53 75 23 38x48x17 6,9
Spawarki TECHNOLOGY sa 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,
odlewdéw zeliwnych.
Posiadaja funkcje ARC FORCE (cisnienie 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.
ZESTAW DO ZESTAW DO PRZYEBICA AUTOMATYCZNA REDUKTOR GAZU UCHWYTTIG
SPAWANIA MMA SPAWANIATIG MMA - MIG/MAG TIG Z MANOMETRAMI SToV
o QO -8
(Tl 16 mm?3+2m DX25 u
PE] © 801096 [ CD |
(=% 25 mm?3+2m DX25 4m
=) = s01102 802097 MW 102302l = 101430 [IA © 722563 DI
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
I\l [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [IP] [cm] [kg]
816 205 TECHNOLOGY 186 HD 230 5-160 160@35% 16-4 3,5/5 83 23 36x47x19 8,5
816206 | TECHNOLOGY 216 HD (*) 230 5-180 180@30% 16-4 3,5/5,5 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
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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.
Przy zastosowaniu odpowiednich akcesoriéw spawaja aluminium, stal
nierdzewna.

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

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

@"’?.I. 2R

ZESTAW KLESZCZY MATERIALY EKSPLOATACYJNE
MIG/MAG

» . , L
s ‘ 7~ 7~
E = 802036 [N / ~
od [©102302 [T:AVId  ©802037 @802115 IAIAE ©802034 @ 802035 AN [ 802586 str. 74
napiecie zakres sprawno$¢ max $rednica drutu poboér mocy | napiecie pradu klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania regsl:’lg‘ij;;ﬁirgdu przy 40 °C stal /inox / alum. 60% / max. jatowego ochrony
I\l [A] EN 60974-1 [mm] [kw] vl [IP] [cm] [kal
I 821054 | TELMIG 170/1 (%) 230 30-160 140@15% 06-08 0,8 08-10 2,3/52 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
(Wl 821069 TELMIG 195/2 230/400 30-200 180@15% 06-1,0 0,8 08-10 2,3/7 53 21 80x45x57 39
DN 821060 | TELMIG 203/2 (*) 400 25-200 160@25% 0,6-1 08 0,8-1 30/55 31 21 80x45x65,5 45
1 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

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 materiatéw w zaleznosci od
srednicy 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
trybéw 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.

ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW POLACZENIOWY ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO ZGRZEWANIA WOZEK TRANSPORTOWY MATERIALY EKSPLOATACYINE
W OSLONIE GAZU DO GAZU STALI NIERDZEWNE) ALUMINIUM PUNKTOWEGO ARCTIC MIG/MAG

Y

[

@ 5 SNy
(%7 ]
-
= @ 802036 A
(=) @802147 AT 802032 AT 802037 AT 802115 [N 802034 AT 803059 AN str. 74
napiecie zakres sprawnos¢ max srednica drutu pobdr mocy | napiecie klasa | wymiary | waga
: zasilania |regulacji pradu|  przy 40 °C stal /inox / alum. / flux / CuSi, | 60% / max. pradu | ochrony
kod typ urzadzenia spawania : jatowego
vl [A] EN 60974-1 [mm] [kw1] vl [IP] [cm] [kg]
816 054 | TECHNOMIG 180 DUAL SYNERGIC (¥) 230 30-170 140@20% 0,6-08{081 0,8-1|0,8-1,2] 0,8 1,6/3,8 62 23 46x24x36 | 10,8
816052 | TECHNOMIG 210 DUAL SYNERGIC 230 20-200 180@20% 06-10/081 0,8-1 [0,8-1,2| 0,8 2,5/5 62 23 46x24x36 | 11,5
816053 | TECHNOMIG 215 DUAL SYNERGIC 230 20-220 180@20% 06-1,0/081 0,8-1 [0,8-1,2| 0,8 2,6/5,2 62 23 77x27x60 | 25
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OPCJE

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 use ===z N aktualizacja oprogramowania
I wysoka jakosé spoiny autokontrola

EKOLOGIA N

wykonanie i estetyka oszczednosé energii

INVERPULSE 320 jest inwertorowym urzadzeniem zasilanym tréjfazowo,
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.

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

\& ALUMINIUM “ worte
: B e 5 B i
/\m 31 ® - * 4m  ©802348 w 802336 L

U(Hwnl’lz}r[mlm(ﬂ UCHWYT SI?I%WAI_N[(ZV PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA PRZEDLUZAC ZDALNE STEROWANIE WOZEK ZESTAW PRZYLACZENIOWY

i o 4m AQUA @ 802398
= 802596 W 10m @ 802349
am 102302 10m AQUAT 802399 802017 [ 803055
@ 742187 NI ABCDEF @802409 [N Y | CDEF J-EN:AM A N ABCDEF
SYSTEM CHEODZENIA ZESTAW PRZYEACZENIOWY

am R ZESTAW DO SPAWANIA MMA ZESTAW DO SPAWANIA FLUX UCHWYT SPOOL GUN M6 ADAPTOR SZPULI WODNEGO G.R.A. 3000 G.Rfl?.
5m A=
742188 I ‘

c] ( )
722800 [IEA 4mAUA BTABT0 N 2 o~ /“ . ( )
2 ==, .

sm @ 742431 () - o

5m AQUA @ 722683 8mAQUA B 742497 o gni095 I © 802466 IY-I
ABCDEF ABCDEF 801106 HDIAA =802276 IADNAA ©802407 MV:MM =802486 AN =802497 WA = 980604 WXHM
napiecie zakres sprawnos¢ | srednica Srednica drutu pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary | waga
. zasilania|regulacji pradu max elektrody| stal /inox/alum./ flux / CuSi 60% / max. | pradu |ochrony
kod typ urzadzenia spawania przy 40 °C ’ jatowego
V] [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kW] Vi [IP] [cm] [kal

815 301 INVERPULSE 320 (¥) 400 10-300 270@35% 16-6 106-1,2/0,8-1,210,8-1,2( 1-1,2 |0,8-1,2 6/10,5 78 23 67x32x56 | 45
815 336 | INVERPULSE 320 AQUA (*) | 400 10-300 270@35% 16-6 106-1,2(08-1,2(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 zespo6t chfodzenia woda wraz z wézkiem.

napiecie zak.(es sprawnos¢ | srednica i Srednica drutu ) pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary [waga
Kkod typ urzadzenia zasilania reg;:)l:\ijl;ﬁirgdu przr;lzal)(() o elektrody|  stal/inox/alum./flux/ CuSi, 60% / max. jafor\il/c‘i;;;o ochrony
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [\ [IP] [em] [kg]
815479 INVERPULSE 425 (*) 400 10-400 350@40% 166 106-1,6[08-16(08-1,6| 1-1,6 |08-1,2| 155/26,5 83 23 |111x60x155 97
815488 | INVERPULSE 425 AQUA (¥) 400 10-400 350@40% 166 106-1,6[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 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 wspétpracy 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 zak[es sprawnos¢ | srednica ) Srednica drutu ) pobdr mocy | napiecie | klasa | wymiary | waga
kod typ urzadzenia zasilania regsl:)lg‘ij’;ﬁiraqdu przr;lfl)(; o elektrody|  stal/inox/alum./flux/ CuSi, 60% / max. jafor\?vcélgj;o ochrony
Vi [A] EN 60974-1 [mm] [mm] [kw] [\ [IP] [em] [ka]
815490 INVERPULSE 625 (*) 400 10-600 550@40% 16-6 |06-24|08-24]08-16| 1-24 10,8-1,2 23/38 86 23 111x60x155| 103
815 500 [ INVERPULSE 625 AQUA (*)| 400 10-600 550@40% 16-6 106-24|08-24[08-16| 1-24 |08-1,2 23/38 86 23 111x60x155| 140
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SPAWARKITIG DC
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[INIRD

VOLTAGE REDUCTION DEVICE

°

ZESTAW DO
SPAWANIA MMA

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA
MMA - MIG/MAG TIG

ELEKTRODY RUTYLOWE
DO STALI

ELEKTRODY RUTYLOWE
DO STALI NIERDZEWNE)

ELEKTRODY ZASADOWE
DO STALI

VRD: zwieksza bezpieczenstwo podczas spawania

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

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.

ELEKTRODY RUTYLOWE
DO STALI - PACZKA

ELEKTRODY ZASADOWE
DO STALI - PACZKA

@1,6mm 15szt.
802616
B\ —N g2omm  15szt.
® E 802617
5 @2,5mm  15szt. @ 2,5mm @ 2,5mm
Y 3 @ 802618 10szt. 10s2t.
[T1] L @32mm  10szt. 802623 [ 802621
a @ 802619 G532 532
a. 16 mm?3+2m DX25 @ 4mm 8szt. 852{. o Ssz{. m
(=) =80109¢ VN 2102302 N-Y:I E 802620 802624 @ 802622
napiecie zakres sprawnos¢ | Srednica | 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
V] [A] EN 60974-1 [mm] [kw] [kw] [V] [IP] [cm] [kg]
816 220 TECNICATIG 190 DCLIFT VRD (%) 230 10-170 160@20% 1,6-4 26/44 6 78 23 38x42x17 85

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 funkcje:
regulowana 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 mozliwo$¢ zastosowania
akcesoriéw TIG PULSE umozliwiajacych prace w trybie pulsacyjnym.

Spawarka TECHNOLOGY TIG 185 jest dostarczana z aluminiowa walizka.
Na wyposazeniu standardowym posiadaja akcesoria do spawania
metoda TIG:

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

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA ZESTAW DO SPAWANIA ZDALNE STEROWANIE URZADZENIE DO CZYSZCZENIA ~ MATERIALY EKSPLOATACYJNE
MMA - MIG/MAG - TIG q SPOIN CLEANTECH 100 TG
w potencjometr } P -
@ 802219 [T é !
. ——N o8 g
B = W
(AN potencjometry str. 80
b @ @ 802336 T
m q <
a ‘ pedat
- = 802415 I 16mm? 3+2m DX25
=] = 102302 802489 I 501006 TN @ s02017 MT @ 850000 HITA
napiecie | zakres regulacji | sprawnos¢ max | $rednica | pobdr mocy | napiecie klasa wymiary waga
. zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. pradu ochrony
kod typ urzadzenia jatowego
[\ [A] EN 60974-1 [mm] [kw] [\ [IP] [cm] [kal
815956 TECHNOLOGY TIG 185 /DCG-HF/LIFT () 230 5-160 160@25% 16-3.2 2,5/4,0 91 23 37,550,519 12,9
852055 | TECHNOLOGY TIG 230/DCGHF/LIFT VRD (¥) 230 5-220 220@30% 1,6-4,0 3,6/55 87 23 38,5x15x36 139
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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). 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, 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.

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT ELEKTRODY ZDALNE STEROWANIE URZADZENIE DO CZYSZCZENIA ~ MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG TG ZPRZEWODEM ; SPOIN CLEANTECH 100 TIG
potencjometr } i =
m802219 Y | é !
A — 3
b ' O : @ 802336 N
Ll y =
3 & ~
o = 802415 I
=1 102302 Yl =so27ss M-I 713281 IY-EM  ms02017 I 850000 Y
napiecie zakres sprawnos¢ max | $rednica | pobdérmocy | napiecie klasa wymiary | waga
. zasilania | regulacji pradu przy 40 °C elektrody | 60% / max. pradu ochrony
kod typ urzadzenia spawania jatowego
[Vl [A] EN 60974-1 [mm] kW] vl [IP] [cm] [kg]
852 030 TECHNOLOGY TIG 182 AC/DCGHF/LIFT (¥) 230 5-160 160@20% 16-32 2,5/4,3 94 23 43x17x34 13,7
852054 | TECHNOLOGY TIG 222 AC/DCGHF/LIFT VRD (%) 230 5-200 200@24% 1,6-4,0 3,0/5,5 100 23 43x17x34 15
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). Posiada przefacznik prcje TIG PULSE, BI-LEVEL i POST-GAS.
Sterownik mikroprocesorowy umozliwia realizacje 9 indywidualnych
programéw 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 zesp6t chtodzenia woda i wézek transportowy.

PRZYEBICA AUTOMATYCZNA ZESTAW DO SPAWANIA UCHWYT UCHWYT ELEKTRODY ZDALNE STEROWANIE WOZEK TRANSPORTOWY CLEANTECH 100 MATERIALY EKSPLOATACYINE
MMA - MIG/MAG - TIG TIG ZPRZEWODEM .
% potencjometr =
3 802219 M @p !
2. 7 |
»® ﬂ ﬁ 2 @ 803072 I = 850000 I
potencjometry CHEODNICA WODY str. 80
onr u m 742427 [ C | @ 802336 A
-
b @ 802607 I m 742431 ¢ | ‘ pedat
o. AQUA 4m AQUA
il @ 102302 A © 802637 MMM ©742570 B m713282 MM ©802017 DM = 803073 AP @ 802640 AN
napiecie | zakresregulacji | sprawnos¢ max | $rednica | pobdér mocy | napiecie klasa wymiary | waga
Kkod typ urzadzenia zasilania | pradu spawania przy 40 °C elektrody | 60% / max. ja?;\ilil;;o ochrony
[vi [A] EN 60974-1 [mm] [kwW] V] [IP] [cm] [kg]
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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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 3l. (kod. 322 905)

leanTech
CleanTec!

)

CLEANTECH to nowy i prosty w uzyciu produkt do czyszczenia przebarwien po spawaniu. Zapewnia Przigotowanle =

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 — 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
wytacznie 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.

Nasaczenie

— zalety stosowania urzadzenia CLEANTECH

— 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 Po czyszczeniu
nierdzewnych.

- do czyszczenia wymagany jest jedynie elektrolit.

- nadmiar ptynu mozna zebrac sucha szmatka.

— elektrolit nie wymaga neutralizacji Ef kt koii
— bezpieczny dla srodowiska i uzytkownika SKtXoncomY

napiecie zasilania zakres wymiary waga
kod typ urzadzenia regulacji
v] [N°] [em] lkgl
850 000 CLEANTECH 100 230 2 35x22x28 14,4
850 020 CLEANTECH 200 230 2 43x18x34 155
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Przecinarki plazmowe wymagaja podfaczenia sprezonego powietrza
Z wyjatkiem modelu TECHNOLOGY PLASMA 54, ktéry ma 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 przewéd masowy.

ZESTAW CYRKLA MATERIALY EKSPLOATACYINE

=4
o+ 4 &
L
§ @ max 680mm
(=1 ©m 802214 N1 str. 83
napiecie zakres sprawnos¢ grubosé max. napiecie pobér cisnienie klasa wymiary | waga
Kkod typ urzadzenia zasilania prllqe(%"c‘:aigclia przr;?‘.)(() o ﬂﬁﬁﬁ %)gg jaFJ\?v(jeZo powietrza ochrony
[V] [A] EN 60974-1 [kW] [V] [I/min.] [bar] [IP] [cm] [kal
815014 TECNICA PLASMA 31 (%) 230 5-25 25@20% 8 2,8 430 100 5+6 23 40x15x23,5 6,4
815493 TECHNOLOGY PLASMA 41 (%) 230 7-40 35@30% 12 4 405 100 45 23 54x15x27 76
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 ci$nienia na
uchwycie, wizualizacje cisnienia sprezonego powietrza .

Na wyposazeniu posiadaja uchwyt i przewéd masowy.

UCHWYT ZESTAW CYRKLA ZESTAW CYRKLA WOZEK TRANSPORTOWY MATERIALY EKSPLOATACYINE
‘ -~ o %
/
12m i ‘
722333 [
UCHWYT AUTOMAT @ max 680mm
L —— Yl G
S @ 802218 I
E 12m @ max 920mm Sl
=) wm72233¢ [N 802211 [N s I str. 83
napiecie zakres sprawnos$¢ max | grubos¢ max. napiecie pobor ciénienie klasa wymiary | waga
kod typ urzadzenia zasilania regulacji przy 40 °C ciecia pobor pradu powietrza ochrony
yp urza pradu ciecia mocy jalowego lbar]
Vi [Al EN 60974-1 [mm] [kw1] vl [I/min.] [IP] [cm] [kal
816 170 | SUPERIOR PLASMA 70 HF (¥) 400 20-70 70@30% 25 8,5 325 200 4+5 23 47x19x35,5 15,8
816 172 | SUPERIOR PLASMA 100 HF (*) 400 30-100 100@30% 30 13,5 315 290 4+5 23 53x24x45 28
816 174 SUPERIOR PLASMA 160 (*) 400 30-160 150@30% 50 25 348 290 45 23 67x31x56 46
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Smart Induktor 5000 posiada rewolucyjny system indukcji
grzewczej, ktéry znacznie przyspiesza i upraszcza usuwanie
przyklejonych  szyb, plastikowych czesci, naklejek lub
zblokowanych srub, nakretek, tozysk z samochodéw a takze
naprawe drobnych wgniecen. Smart Induktor 5000 zapewnia
maksymalna 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
2technologia i certyfikacja EMF gwarantuje, ze produkt ten daje
:duie oszczednosci czasu i doskonate wyniki.

1

INa wyposazeniu standardowym posiada koricéwke uniwersalna,
:uchwyt do nakretek, uchwyt do listew Model Deluxe posiada
yuniwersalny uchwyt, uchwyt do usuwania szyb, uchwyt do
Inakretek, uchwyt do listew, uchwyt do punktowego nagrzewania.

ISTANDARD W WERSJI DELUXE
1

USUWANIE SZYB Szybko usuwa bez uprzedniego przygotowania:

> szyberdachy
> szyhy tylne
SUPER REMOVER GLASS GENIUS > szyby bo(zne

NAGRZEWANIE BEZ PLOMIENIA

Pozwala usuna¢ bez ptomienia zablokowane:

> nakretki

> $ruby

> tozyska

> przektadnie

METAL RELEASER

NO FLAME!

USUWANIE GRAFIKI Pozwala usunac¢ z elementow metalowych:

> naklejki
> pasy
> listwy boczne

~

g

PAD INDUCTOR

> emblematy
> folie i wykoriczenia
> konserwacje z metalu

@

SUPER REMOVER

Szybki demontaz elementow

> logo
> tabliczki
> czesci plastikowe

WOZEK TRANSPORTOWY UCHWYT SSACY
m b
- g
(%]
.
bed 803002 MM c=sosos IIEW
napiecie max. pobor max. moc czestotliwosc klasa ochrony wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania mocy wyjsciowa pradu
V1 [kw] [kw] [kHZ] [IP] [cm] tka]
835012 SMART INDUCTOR 5000 TWISTER (*) 230 24 23 45 21 39x26x23 12,5
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ZGRZEWARKI DO TRZPIEN| —

OPCJE

v
Zgrzewarka do wyciagania profili  zamknietych
wylacznie za pomoca trzpieni zgrzewalnych o srednicy
3-8 mm i innych elementéw (w szczegdlnosci
przy  uzyciu miotka kinetycznego). Szczegdlnie
przydatna w warsztatach blacharskich do prac na
elementach aluminiowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt

- przewod masowy

- zestaw koricowek:

Wm 802764

@ 802751 =
4 x16 (100 szt.) 04 (3szt)

@ 742313 L @742316
04 o

-

MATERIALY EKSPLOATACYJNE

oo [uost_ o0t oo ost

M4-04 8
> 802757 100 /»f (mmAl | 802751
? Y (100 szt.) 1 16mm | (100 szt) y g]g]ﬁ]ﬁl (81%23 Lo

(D Fe-Cu | 802758

& Fe-Cu 802762 y 12 mm (100 szt.) (mn Fe-Cu | 802726
% (100 szt.) SZT. / 20 mm (100 szt.)
e S—

(I Fe-Cu | 802760
16 mm (100 szt.)
ELEKTRODA DO

ELEKTRODA DO d===fmm— | NTOWMg | /42269
NITOW M 4 742313

ELEKTRODA

- DO 742310 | K
g KONEKTOROW

¥ 16 mm (100 szt.)
(—IFeCu | 802761 Q M4, M5, M6 | 545763
—_ TRZPIEN 16 mm (100 szt.) (3 szt)
s po NiTow | 122993

f (mn Fe-Cu | 802759

< % 16mm | (100 szt) @ M4 | 82764
koo |iLos¢ (3's2t)
%f (muAl | 802752
7 20 mm (100 szt.) S TRZPIEN DO
2 | 802755

e TR 722955
| FeekrRopA DO | | € ' PIERSCIENI
= nTowms | (42314
“ 10mm | (100 szt.)

==
= p— . r pro— KLUCZ NASADOWY m m
. Al 802750 100 Al 100
& 12mm | (100 szt) M 20mm | (100 szt
=

eeim— | ELEKTRODA DO 1 _ |ELEKTRODA DO 1 e - 742316
- NTOW M3 | 142312 NTowme | (42315

oznaczenie koricowek i ich ilosci w zestawie ALUSPOTTER BOX

ALUSPOTTER BOX KOMPACTEULLES HAKI DO COMPACT PULLERA PULLING BAR ECUNHTHDO7GR7E R WOZEK TRANSPORTOWY

LM- @ 742481L [ CD | S

3 pin @ 742283

6 pin @ 742089

5, Trazzs 8pin [@742319

\Z 10 pin @ 742318

143651 MM  ©802599 742482 [ 802433 [ CD | 803 002 I
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] [kg]
828 069 ALUCAR 5100 230 390 1-3 7 0,25 12 3+4 19 500 22 45x15x27 n7
823049 | ALUSPOTTER 6100 (*) 230 1500 1-3 20 09 12 3+8 66 000 23 43x17x29 15,7
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v
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 osiaggany 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

Rézna trakcje na blasze zelaznej osiaga sie przez uzywanie mtota wyciagowego
(kod 722 952) z hakiem trakcyjnym (kod 722 955) do kotkéw z podktadka,
zuchwytem (kod 722 953) do nitéw.
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;\IGitwyoz’dzie Napiecie (A) Cisnienie
M3 (@23) 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 zakorczeniu trakgji usunac kotki wymienione poprzednio przez szlifowanie w celu
zapobiezenia powstawaniu ewentualnych dziur w blasze.




ZGRZEWARKI INWERTOROWE —

& 1. Ciggnienie

£ Operacje ciagnienia prowadzone sg przy
uzyciu akcesoriéw dobranych w zaleznosci

4\22 955 od stopnia i gtebokosci deformacii.

722953

° &

802 294 722 958

—
-
v

X

722 960 722 960 802 293 802 296 722 954 \J).s 802 339
5~
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 zewnafrz Odbudowa zdeformowanych powierzchni
przez podgrzewanie, jesli deformacja mowanych miejsc przy uzyciu matych karoserii blachy (naciecia lub dziury) przy uzyciu ma-
jest plytka kawatkdéw cienkiej blachy walcowanej tych kawatkow cienkiej blachy walcowanej
na goraco. na goraco.
M o

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 czesci 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

DENT PULLING BOX STUDDER BOX WOZEK TRANSPORTOWY
=
=% =*
2 = >
11|
3 str. 89 str. 89
Q.
(=) 2802690 MY 143503 IEN:E 803002 IV
napiecie prad ob6r moc napiecie sprawnos¢ | zabezpieczenie klasa wymiary waga
. zasilania wyjsciowy P Y pradu ochrony
kod typ urzadzenia 2grzewarki ma[i.c\.‘/S]O% jatowego
vl [A] vl [%] [A] [IP] [cm] [kal
828 119 DIGITAL PULLER 5500 400 2500 1718 6 13 10 22 39x26x23 25
828 118 DIGITAL PULLER 5500 (%) 230 2500 1n/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,
- przewdd masowy,
- mtotek kinetyczny,
- zestaw koricéwek STUDDER READY BOX
DENT PULLING BOX STUDDER BOX WOZEK TRANSPORTOWY RECZNE KLESZCZE“C” RECZNE KLESZCZE “X”

OPCJE

str. 89 str. 89
802690 MM @143722 I ©803074 MM @so1041 MM wmsoloss DI
napiecie prad max. grubos¢ pobor napiecie | sprawnos¢ | zabezpieczenie klasa wymiary waga
; zasilania | wyjsciowy | zgrzewanego mocy pradu ochrony
kod typ urzadzenia zgrzewarki materiatu max./50% | jalowego

vl [Al [mm] kW] vl [%] [Al [IP] [cm] [kal

823 232 DIGITAL CAR SPOTTER 5500 400 3000 15+15 n/3 54 3 16 22 39x26x23 28

823219 | DIGITAL CAR SPOTTER 5500 (*) 230 3000 15+15 11/28 54 3 - 22 39x26x23 28
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i = I STVO0ER ReAdy Box

kod 143722

“ STUDDER BOX
kod 143593

! = DENT PULLING KIT

‘II,IIUIE'e'" kod 802838
DENT PULLING BOX oy
E kod 802690 =

MATERIALY EKSPLOATACYJNE
koD Juosé

-
[=]
(7S
=3

TRZPIEN DO
@ PODKLADEK | /2294

ELEKTRODA 742484

PODKLADKI TR(]JKATNE m
10
& ¢ POPI;Ig:SI;ngI :31%2649) Sz1
o — 802297 50 st
PODKLADKI | 802296 32mm | (100szt)
SO0, TROJKATNE | (100szt.) 20
0 =l O | o | e |
4,5mm (100 szt.) SZL
L = ELEKTRODA | 742541
SZT.
SZT.

mpm m
< < B
alad | Slad 153

N &I

- 210 mm PRETDO 484244
m ILOSC WYCIAGANIA
PODKEADKI OKRAGLE — e PRET DO
410 mm WYCIAGANIA 484635
50 (umm 802300
o | - & |oH S e o0 ot
- (ooszt) | IYED
S&L ELEKTRODA | 722958 —
1 S
P ELEKTRODA | 742484 - & potarania | %%
= o koo |iosc
802301 50
J—— i | s & e | aoaan) ZGRZEWANIE DOCZOLOWE
5 =
802299
. SV ELEKTRODA 1
M ’ fmn | @0 ===" | poczotow | "5
95) & (i 802302 m ILo$é
NPT AR N4 300 mm 802339 12mm (100 szt.) SZT. MASA PUNKTOWA
h ' (50 szt.) [05]
f (mmm 802303
AR AR AR AR b (85(:)25722:;) 18mm (100528 on w o206
g5 f (umm 802304
(S | ELEKTRODA | 742485 Bmm | (R0 m ILOSC
2L ) ELEKTRODA 722959
POZYCIONER | .. \ M5 - M6 71 -
mw'mN MAGNETYCZNY / @250 mm (?8(2)25;3)
m ILo$¢ < 802294
ZGNIATANIE NIEROWNOSCI koD J1oS¢ I nozcrzewanie / B26x50mm | (100 szt
ELEKTRODA
150 mm e poGwozpzl | 742486
e ELEKTRODA | 722963 =il ELEkTRODA | 302608 o
1 B (5s2t) 1 e TRZPIEN
ez WEGLOWA — s boawornzl | 722953

101




—— ZGRZEWARKI INWERTOROWE

—
-
v

ZESTAWY DO WYCIAGANIA

el -
- PRIEDLUZKA Rod 742283 (3 pins) = ,
MtOTKI KINETYCZNE
STANDARD

MAXI EXTRACTOR RAPID SPOT

S OPCIE: |
[oPC)E: | P
/i 2,5 kg f
& z kod 802463
E (5 szt.)
R kod 722954 kod 722953 P
3 kod 74252 ﬁ/
'@ kod 802464
R ﬂ i T kod 742086 (5 szt
kod 722952 (3 pins) kod 802451 (kg 1,8) kod 802461
UCHWYTY DO ZGRZEWU GRZEBIENIOWEGO UCHWYT MASY POZYCJONER

kod 742283

/
kv/‘v\/\/\/‘vvl/vvvvvv

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

o R
e (5or) i
kod 802445 !
. ELEKTRODA i
L. ZAOSTRZONA |
“llsrdy (5s2t) :
kod 802444 1
ELEKTRODA
(=35 DOSPECZANIA
kod 742331

kod 802627 kod 802443 ¥ o g

GLUE PULLER KIT (ZESTAW DO WYCIAGANIA NA KLEJ TERMOTOPLIWY)
%, W ZESTAWIE
g ZESTAWE | ¥ COMPACT PULLER ﬁ'LSETJ%LET Do
L HAK | _ﬂ_ kod 802599
POJEDYNCZY
‘ kod 742481 wi )
} - / GLOWKA SSAWKI KLIN
3 HAK PODWOINY; l kod 742528 \ kod 322956
ADAPTER KLEJ
@  M0-Mu4 \ TERMOTOPLIWY
kod 742529 (10'szt.)

\ f kod 742482 |
C !
« /\ ,@@_ GRZYBKI SZPATULKA
kod 802599 kod 802660 et (20s2t.) kod 322955

COMPACT PULLER
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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

NN

kod 803507

AKCESORIA DO STANOWISK: STANDARD (® A ) / OPCJA

~
b= KIT MULTILEVER o RAPID SPOT [ ALUSPOTTER BOX
£ | kod 802442 A kod 802461 A kod 143651
~. EXTRACTOR
=& PULLSYSTEM ® 2 kod 722952 ~ STUDDER BOX
s &' kod 802443 A p kod 143593

MAXI EXTRACTOR

PULLING BAR ° & kod 802451 ' e o IACISK
, kod 802433 g,é {4 kod 802627

N = kod 802696 (10 PINS)
N TRACTION BAR } @ kod 802691 (8 PINS) A OF ZIACISKI
Tﬁ_ kod 802657 A = o kod 802692 (6 PINS) 7T o suzses

kod 742283 (3 PINS)

UCHWYTY

GLUE PULLER KIT
kod 802660

COMPACT PULLER M& DENT PULLING BOX
kod 802599 A &
o

kod 802690

> o
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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 mozliwo$¢ zgrzewania metoda

pulsacyjna.

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

ZESTAW STUDDER BASIC KLESZCZE RECZNE “C” ZACISKI SPAWALNICZE “C” ZACISKI SPAWALNICZE ZGRZEWADLO DOCZOLOWE ZESTAW CHEODZENIA ELEKTRODY / RAMIONA
ZESTAW ZESTAW PODWOJNE CHtODZONE WODAG.R.A. 90
= U POWIETRZEM
&> Toe
o <
" %
-
= @ 802604 801041 @ 802627 @ 802586 @ 801042 @ 802043 STR. 95
o] ABC N ABC N ABC W ABC W C @ C N ABC |
napiecie prad max. grubos¢ pobér mocy | napiecie | sprawnosé klasa wymiary waga
. zasilania wyjsciowy zgrzewanego max./50% pradu ochrony
kod typ urzadzenia zgrzewarki materiatu jatowego
\% [A] [mm] [kw] \% [%] [IP] [em] [kg]
823 198 DIGITAL SPOTTER 7000 (*) 400 4500 15+15 273767 8,6 3 22 52x38x89 49
823195 DIGITAL SPOTTER 9000 (*) 400 7000 30+30 40/13 8,6 55 22 79x45x90 60
823 196 DIGITAL SPOTTER 9000 AQUA (¥) 400 7000 30430 40/13 8,6 55 22 79%x45x90 70

ZESTAW STUDDER KLESZCZE PNEUMATYCZNE
“X"5m

o

@ 801063

ZACISKI SPAWALNICZE “C”
ZESTAW

i
L
ET_,;ar‘

= 802638 @ 802627

ZACISKI SPAWALNICZE
ZESTAW

o
2T%

@ 802586
[
o __DE N DE N DE N DE N DE N DE |

ELEKTRODY / RAMIONA

Sterowane mikroprocesorowo zgrzewarki inwertorowe (technologia
MFDC) posiadaja mozliwos¢ 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 Kkleszcze chtodzone woda i wozek
transportowy.

BALANSER Z ODCIAZNIKIEM

@ 802650

napiecie qud max. grubos¢ pobér mocy napiecie | sprawnos$¢ klasa wymiary waga
kod typ urzadzenia zaslania | wyjiclowy | zgrzewanego | By g, | | pradu ochrony
\% [A] [mm] kW] % [%/Hz] [IP] [cm] [kal
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 sa
sterowane mechanicznie. Dobdr parametréow 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.

WOZEK NA ELEKTRODY

ELEKTRODY / RAMIONA

i

@ 803038 STR. 95

napiecie |prad wyjsciowy| max.grubos$¢ | pobdérmocy | napiecie cykl zabezpiecz klasa wymiary waga
. zasilania zgrzewarki zgrzewanego max. pradu pracy " | ochrony
kod typ urzadzenia materiatu jatowego
vl [A] [mm] [kw] i\ [%] [A] [P [em] [kal
823015 MODULAR 20/ Tl (%) 230 3800 1+1 6 2 15 16 20 44x10x18,5 10
823016 DIGITAL MODULAR 230 230 6300 2+2 13 2,5 15 25 20 44x10x18,5 10,3
823017 DIGITAL MODULAR 400 400 6300 242 13 2,5 1,5 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.
ZESTAW CHEODZENIA ELEKTRODY / RAMIONA
WODAG.R.A. 90
[T1]
= G.R.A. 90
= @ 802043 STR. 94
o KLMN [ KLMN |
napiecie prad wyjsciowy max. grubos¢ pobdér mocy napiecie cykl klasa wymiary waga
. zasilania zgrzewarki zgrzewanego max. pradu pracy ochrony
kod typ urzadzenia materiatu jatowego
% [A] [mm] [kVA] % [%] [IP] fem] [kl
824 050 PTE 18 LCD (%) 400 9700 343 154 2,6 15 20 79x32x128 ns
824 051 PTE 28 LCD (%) 400 16400 5+5 25 4,2 55 20 79x32x128 141
824 052 PCP 18 LCD (*) 400 9700 343 154 2,6 15 20 79x32x128 120
824 053 PCP 28 LCD (%) 400 16400 5+5 25 4.2 55 20 79x32x128 145
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AKCESORIA ZGRZEWAREK

DIGITAL CAR SPOTTER

Elektrody / ramiona : 3 Elektrody / ramiona
z elektrodami : z elektrodami
: 801043
1 2 3 4 [ 30 $1 2 3 4 120
s o 1201\ )
: 910
43 925 i — 5: —
p18 = s : g10 . 690012
18— b5 . o
9 ] 4300 g |t h 3 690029
2 | pw0 = 690028
2 3 ,
5 500 ) 6 700 5 6
' ! - 350 500 .
L] . T 0 D) 0 .
( )
U\ \ g u\ g . 690028 690007 esolnl]g
443020 443022 443020 443023 - i 690026
4 690012
ﬂ{ ﬂ/ D =) 4
o] (o /)
. v ) [ /7 ) v

-

803169 1. 1=95mm (standard)
803170 2. 1=95mm

803171 3.

803172 4,

803181 5. [=42mm

ELEKTRODY
803182 a. [=18mm
803183 b. =18 mm
803184 C. L=25mm
803185
803186

690130
690132
690166

1O 00 20




AKCESORIA ZGRZEWAREK —

Ramiona z elektrodami

=

!
A
=

. 801048 Digital Spotter 7000, 9000

* 801063 Digital Spotter 13000
* Modular 20/TI
* Digital Modular 230-400

1 120 2 120 3 5
p——— p—
690005
690047 690046
690049
690005 690040 690044
690050 (e ﬁ.
T 85 1
1 690052
ﬂ
4 5 5 T — 690076
'—|. ob0052 \_[ 690043
[ ]
/ﬁg 690040 ’ FTI
690046 690045
N| 100 .
) . 1
6 7
250 , 350 ,
- ]
690047 %
690013 690049 690041
690050 \( /
b & —
8 9
()
. 5? 690042 — 690048 L
5 690050 690041 690018
| | y 690049 690015
350 (e
IU 500
Zestaw podstawowych ramion
T o]
| (T, \T:\ ﬁj T“ y‘\\g
=3 4 6 7 9
1 L=120 MM (SENGAI) vvveereeeerreneeessseenseseessssseesseseeessssnees 803151
2 L=120 MM oo eeesseesssssess s sesessessesssssesesssenees 803150
3 L2120 MM ereeeeeeeereesseeesseseseesseessesssesesessses s esssessenee 803158

4, =120 mm
5.
6.  L=250mm
1.
8.
9.

—
-
v

DIGITAL SPOTTER 7000, 9000 - INVERSPOTTER 13000 - MODULAR - DIGITAL MODULAR

INVERSPOTTER 12000

1 2 3
120
3 = 5 G \ 3
3 a ﬁ 690091 742362
4 250 5 250
| | | |
§ 6901]9 742362 E‘:% 690092 742362
=] g
3 <
\ 400
6 400 ) 7 y ]
| ]
\ \ 690117
= 690093 742362 faz11
g / 690093 742362
! []
1 L= 32 MM eeerreeereeeeeeeeesseeesseesseeessssssenssseees s essseeeesses 442111
2 IR 1111 (dla rysunku 4) 690120
L =120 mm (Standard) ........ccceeeererererenrnennennriresesene e 803157
L= 250 MM coreeeeee e eeeeees e eemeeeesssssssssesesseessesssessessssses 803105

710 mm

Wobzek na ramiona

x Digital, Modular 803038
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DOBOR PROSTOWNIKA / PROSTOWNIKA Z ROZRUCHEM

5 min. tADOWANIA

LADOWANIE 15h
— OBSLUGA W ROZRUCH WSTEPNEGO + ROZRUCH

20 AH 60 AH 80 AH 100 AH 150 AH 200 AH > 250 AH o ~ TECHNOLOGIA

x o =

= PULSE
SFART TRONIC TRONIC

SITOP

Ay
s

o

o === A W A Cu o L

DEFENDER 8
AUTOTRONIC 25 BOOST
T-CHARGE 12 EVO

T-CHARGE 20 BOOST
T-CHARGE 26 BOOST

DOCTOR CHARGE 50 - PULSE 30, 50
TOURING ‘
ALPINE 13 - BOOST - 15

ALPINE 18 - 20 BOOST

ALPINE 30 - 50 BOOST

NEVABOOST 100

COMPUTER 48/2 PROF

N

<= ==

PROSTOWNIKI

DOCTOR CHARGE 130

< |
< |

STARTRONIC 330

STARTRONIC 530

ALASKA 150 - 200 START

LEADER 150 START

LEADER 220 START

DOCTOR START 330 \/ ‘/

LEADER 400

PROSTOWNIIKI Z ROZRUCHEM
o o
°
°

DOCTOR START 630 \/ \/

DYNAMIC 420 - 520 - 620 START

ENERGY 650 - 1000 START

ENERGY 1500 START




PROSTOWNIKI ELEKTRONICZNE —

Jednofazowy inteligentny prostownik elektroniczny do tadowania

akumulatoréw kwasowych i zelowych z elektronicznie sterowanym
procesem fadowania.

napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad fadowania 0 pojemnosci
\% [\ Vi [A] [cm] [kg]
807 553 DEFENDER 8 230 15 6/12 0,75 0,75 2-30 8x5x3 0,2

Jednofazowy inteligentny prostownik elektroniczny do tadowania
akumulatoréw kwasowych i zelowych.

napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci
%l [kw] Vi [A] [cm] [kl
807 567 T-CHARGE 12 NEW 230 55 6/12 4 4 2-70 17x6,5x3,5 0,6
807 578 T-CHARGE 12 EVO 230 55 6/12 4 4 2-70 17x6,5x3,5 0,6
807 563 T-CHARGE 20 230 110 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
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 fadowania 0 pojemnosci
V] W] [Vl [A] [Ah] [cm] [kgl
807 587 PULSE 30 230 350 6/12/24 25-25-12 25-25-12 5-400 32,5x10x16 24
807 588 PULSE 50 230 600 6/12/24 45-45-23 40-40-20 10-600 32,5x10x16 2,5
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“—— PROSTOWNIKI ELEKTRONICZNE

Elektroniczny wielofunkcyjny prostownik do testowania alternatora
i akumulatoréw wszystkich typow (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. Posiada funkcje
rozruchu akumulatoréw 6/12V bezpiecznego takze dla elektroniki.
Jest zrédtem stabilnego napiecia podczas wymiany akumulatora,
programowania lub czynnosci diagnostycznych.

kod

typ urzadzenia

napiecie
zasilania
I\

W]

napiecie
pradu
v]

prad
tadowania
[A]

zZnamionowy do akumulatoréw
prad tadowania 0 pojemnosci
[A] [Ah] [em]

wymiary waga

[kl

807 598

DOCTOR CHARGE 50

230

600

6/12/24

45-45-23

40-40-20 10-600 32,5x10x16 3

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. Posiada funkcje
rozruchu akumulatoréw 6/12V  bezpiecznego takze dla elektroniki.
Jest zrédtem stabilnego napiecia podczas wymiany akumulatora,
programowania lub czynnosci diagnostycznych.

kod

typ urzadzenia

napiecie
zasilania
%

moc

(W]

napiecie
pradu
vl

prad
tadowania
[A]

do akumulatoréw
0 pojemnosci

znamionowy
prad tadowania

wymiary waga

[cm] [kal

807 599

DOCTOR CHARGE 130

230

1800/2000

12/24

140-70

120-80 20-1200 20x26x34 6

Elektroniczny wielofunkcyjny prostownik do testowania alternatora
i akumulatoréw wszystkich typow (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. Posiada funkcje
rozruchu akumulatoréw 6/12V  bezpiecznego takze dla elektroniki.
Jest zrédtem stabilnego napiecia podczas wymiany akumulatora,
programowania lub czynnosci diagnostycznych.

kod

typ urzadzenia

napiecie
zasilania

\%

pobdér mocy
tadowanie
/ rozruch
[kw]

napiecie
pradu

\%

prad
tadowania

[A]

znamion.
prad
tadowania
[A]

do
akumulatoréw
0 pojemnosci

znamion.

prad
rozruchu
[Al [Al

prad
rozruchu

wymiary waga

[cm] lkgl

829 341

DOCTOR START 330 (*)

230

1/64

12/24

45

30

300 180 10-450 30x36x63 13,8

807 342

DOCTOR START 630 (*)

230

2/10

12/24

90

70

570 360 10-1050 36x46x76 24
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PROSTOWNIKI ELEKTRONICZNE Z ROZRUCHEM —

v

Jednofazowe, cyfrowe, sterowane mikroprocesorowo prostowniki z funkcja
rozruchu do tadowania wszystkich typédw akumulatordw.

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

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

STARTRONIC posiada 3 podstawowe tryby pracy, wybdr czasu fadowania,
wybor 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

100% O

CHARGE O

=&

[ SAFE © START |

1. wskaznik natadowania akumulatora 5. wybdr czasu tadowania

2. natezenie pradu tadowania 6. potencjometr pradu fadowania
3. napiecie akumulatora 7. wybér trybu pracy

4. czas fadowania 8. wybdr rodzaju akumulatora

9. napiecie akumulatora

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

(o | oypurzadzenia | ZSieni | Tedoveme” | prady | fadowania || pred | oruchu | prad | skumulatorgw | zokes
% [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

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

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

Moze by¢ stosowany do akumulatoréw typu GEL i WET.

802 257 bezpiecznik 20A

AUTOTRONIC 25
napiecie moc napiegcie prad zZnamionowy do akumulatoréw nastawy wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci pr.tad.
vl [kw] vl [A] [A] [Ah] [N°] [em] [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

Prostowniki z amperomierzem do fadowania akumulatoréw Pb-Ca, WET,
GEL, AGM, MF, EFB, SPIRAL, MF, START-STOP. Automatyczne zabezpieczenie

SN S SN przed pr;e%adowaniem i.blednq polary_zach. .
3 y Wyposazone we wskaznik LED wskazujacy stan tadowania.

e S ouring 18 e
2v <"m
~ TeWin
CEHL
802 859 bezpiecznik 5A
TOURING 11
802 255 bezpiecznik 10A
TOURING 15
802 256 bezpiecznik 15A
TOURING 18
napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu fadowania prad tadowania 0 pojemnosci
vl [wi] vi [Al [Al [Ah] [cm] [kql
807 591 TOURING 11 230 65 6/12 6V:2 12V:4,5 6V: 1,5 12V: 3 6V: 15-30 12V: 25-55 10x19%x19 14
807 592 TOURING 15 230 100 12/24 12V:9 24V: 4,5 12V:6 24V:3 12V: 50-115 24V: 30-55 10x19x19 2,7
807 593 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.
Wyposazone w przetacznik szybkiego tadowania (BOOST).

802 255 bezpiecznik 10A
ALPINE 15
802 256 bezpiecznik 15A
ALPINE 18,30
802 257 bezpiecznik 20A
ALPINE 20
802 259 bezpiecznik 50A
ALPINE 50
napiecie moc napiecie prad zZnamionowy do akumulatoréw nastawy wymiary waga
kod typ urzadzenia zasilania pradu tadowania prad tadowania 0 pojemnosci pr. tad.
Vi W] vl [A] [Al [Ah] [N°] [cm] [kal
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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PROSTOWNIKI ZROZRUCHEM —

v
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.

V4

napiecie pobdér mocy napiegcie prad znamion. prad do zakres wymiary waga
kod typ zasilania tadowanie pradu tadowania pradu rozruchu | akumulatoréow regulacji
urzadzenia /rozruch tadowania 0 pojemnosci
[Vl kW] [Vl [A] [Al [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 silnikéw 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.

802 258 bezpiecznik 30A
LEADER 150, 220
802 259 bezpiecznik 50A
LEADER 400
napiecie | pobdér mocy | napigcie prad znamion. pradu znamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | tadowanie pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulagji
kod typ urzadzenia / rozruch tadowania rozruchu 0 pojemnosci
V] (kw1 v] [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kgl
807 538 LEADER 150 230 03/14 12 20 14 140 80 25-250 2 22,5x29x20,5 6,4
807 539 LEADER 220 230 08/3,6 12/24 30 20 180 120 30-400 2 22,5x29%20,5 9
807 551 LEADER 400 230 10/64 12/24 45 30 300 180 20-700 3 26,5x34,5x23 109

Prostowniki jednofazowe z amperomierzem do tadowania akumulatoréw
otowiowych z urzadzeniem rozruchowym do wszystkich typow 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
DYNAMIC 420,520
802 029 bezpiecznik 100A
DYNAMIC 620
napiecie | pobdr mocy | napiecie prad znamion. prad znamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | tadowanie pradu fadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulacji
kod typ urzadzenia /rozruch tadowania rozruchu 0 pojemnosci
v] [kw] v] [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] tkal
829382 | DYNAMIC 420 230 16/10 12/24 75 50 400 300 20/1000 4 30x36x65 16,9
829383 | DYNAMIC 520 230 1,6/10 12/24 75 50 400 300 20/1000 4 36x46X76 20
829384 | DYNAMIC 620 230 2,0/10 12/24 90 70 570 360 20/1550 4 36x46X76 24
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URZADZENIA ROZRUCHOWE | PRZETRWORNICE NAPIECIA
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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
napigcie | pobdr mocy | napiecie prad znamion. prad znamion. do zakres wymiary waga
. zasilania | tadowanie pradu tadowania prad rozruchu prad akumulatoréw | regulacji
kod typ urzadzenia / rozruch tadowania rozruchu 0 pojemnosci
% [kw] % [A] [A] [A] [A] [Ah] [N°] [em] [kl
20/1200 (12V)
829385 | ENERGY 650 (*) 400 25/20 12/24 100 80 1000 640 5 37x46x76 38
20/800(24V)
20/1200 (12V)
829008 | ENERGY 1000 (*) 400 25720 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)
FLASH START 700 jest bezbateryjnym urzadzeniem rozruchowym,
wykonanym w technologii ultrakondensatoréw (kompaktowy
i bezobstugowy). Funkcja GLOW umozliwia rozruch pojazdéw z
silnikiem diesla. Prosty w obstudze (uruchomienie pojazdu po 1,5
min. od podtaczenia urzadzenia do akumulatora. Mozliwos¢ pracy w
temperaturze do -20°C. tadowanie z innego akumulatora, z gniazda
s, zapalniczki, z portu USB (np. power bank). Posiada zabezpieczenie
" przed btednga polaryzacja i przeciw zwarciu.
napiecie prad znamion. prad . ” wymiary waga
Kkod typ urzadzenia pradu rozruchu rozruchu rozruchu pojemnosc
V) (Al Al (F] fcm) )
829 567 FLASH START 700 (*) 12 700 400 100 20,5x12,5x5,5 1,2

Przetwornice napiecia linii CONVERTER sa przeznaczone do zamiany
napiecia wejsciowego 12V DC na 230V AC napiecia wyjsciowego.
Sa wyposazone w zabezpieczenie przed btedna polaryzacja.

napiegcie napiecie czestotliwos¢ moc moc wyjsciowa wymiary waga
kod typ urzadzenia wejscia wyjscia wyjscia
[\ V] [Hz] W] [A] [em] [ka]
829 444 CONVERTER 310 USB 12 DC 230 AC 50 300 600 17x9x5 08
829 446 CONVERTER 500 12 DC 230 AC 50 500 1000 23x13x70 19
829 447 CONVERTER 1000 12 DC 230 AC 50 1000 2000 34x13x71 2.8

114




TESTERY AKUMULATOROW ——

Testery akumulatoréw przeznaczone do szybkiego diagnozowania baterii rozruchowych.

802 781

Tester akumulatorow WET, GEL, AGM PbCa o
napieciu 12V bez koniecznosci ich odtaczania
od pojazdu mozliwi kontrole stanu natadowania
akumulatora, sprawdzenie uktadu wyjsciowego
oraz alternatora.

802 605

Cyfrowy tester akumulatoréw kwasowych i
zelowych o pojemnosci 20-200 Ah i napieciu
12 V. Pomiar na podtaczonym lub odfaczonym
akumulatorze. Cyfrowy wyswietlacz. Sygnalizacja
diodami LED sprawnos¢ uktadu lub btad
potaczenia elektrycznego.

802 665
Cyfrowy tester do akumulatoréow otowiowych,
PbCa, GEL umozliwia sprawdzenie stanu
natadowania  akumulatora,  funkcjonowania
instalacji  rozruchowej pojazdu i obwodu
tadowania. Wybér standardu akumulatora :EN,
IEC, DIN, SAE, CA.

MADE IN ITALY

802 517
Analogowy tester akumulatoréw kwasowych i
zelowych o pojemnosci 20-100 Ah i napieciu 6 lub
12 V. Metoda obciazeniowa. Max czas pomiaru 5
sekund.

802 606

802780

Tester akumulatoréw otowiowych (kwasowych
i zelowych). Umozliwia na efektywny pomiar
napiecia pod obcigzeniem. Max prad obciazenia
100 A dla 12 V. Max czas pomiaru 5 sekund.

s

zawiera

950 6%

Cyfrowy tester akumulatoréw z drukarka do akumulatoréw otowiowych. Wybér standardu akumulatora: EN, JIS,
DIN, IEC, SAE. Wybdr rodzaju akumulatora SLI/SLA. Pomiar wskazuje rzeczywista warto$¢ pradu rozruchu, aktualne
napiecie oraz informacje dodatkowe dotyczace stanu akumulatora (dobry/ dobry do dotadowania/roztadowany/

do wymiany/ btad pomiaru)

802782

Cyfrowy tester akumulatorow 6/12 V pozwala
na sprawdzenie akumulatorow WET, GEL, AGM i
PbCa bez koniecznosci ich odtaczania od pojazdu:
kontrola stanu natadowania akumulatora, uktadu
tadowania (alternatora). Cyfrowy wyswietlacz LED.

802783

Cyfrowy tester akumulatoréw 12 V pozwala na
sprawdzenie akumulatoréw WET, GEL, AGM i PbCa
bez koniecznosci ich odfaczania od pojazdu:
kontrola stanu natadowania akumulatora, uktadu
tadowania (alternatora). Diody LED w pogladowy
sposéb informuja o wyniku kontroli.

napiecie do funkgja testu wymiary waga
kod typ urzadzenia pradu akumulat.
V] [Ah] fadowania | alternatora startu pojemnosci [em] [kg]
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 11,5x5,5%23,5 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 10,5x5,2x22 06
802 606 CYFROWY TESTER AKUM. Z DRUKARKA DTP800 6/12 7-250 TAK NIE NIE TAK 11x5x21,5 07

115




—— MATERIALY SPAWALNICZE

—
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ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA MMA

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

WELDMAN

ELEKTRODY
WOLFRAMOWE

QUELDMAN
ELEKTRODY
WOLFRAMOWE

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

—

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

[ usoma

ELEKTRODY
WOLFRAMOWE

WC20 GRAY

QWELDMAN

ELEKTRODY
WOLFRAMOWE

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

DOBOR ELEKTRODY WOLFRAMOWE)

TYP ELEKTRODY RODZAJ PRADU MATERIAL ZASTOSOWANIE
- STOPY ALUMINIUM
ZIELONA AC - NIE NADAJE SIE DO DC
- STOPY MAGNEZU
- STALE STOPOWE
- NIE NADAJE SIE DO AC
- STOPY TYTANU ,
CZERWONA DC el o - MOZE BYC ZASTAPIONA ZtOTA | SZARA
- NIEUMIEJETNE ZASTOSOWANIE MOZE STANOWIC ZAGROZENIE ZDROWIA
- STOPY MIEDZI
- STALE STOPOWE
- STOPY ALUMINIUM - BARDZO DOBRE WtASCIWOSCI ZAJARZANIA
- STOPY MAGNEZ - WYSOKA JAKOSC SPAW!
ZLOTA AC/DC °19 GNEZU DIARCSCSPAWY
- STOPY NIKLU - ZALECANA DLA DUZYCH PRADOW
- STOPY TYTANU - STOSOWANA ZAMIENNIE Z CZERWONA
- STOPY MIEDZI
- STALE STOPOWE
- STOPY ALUMINIUM - BARDZO DOBRE Wt ASCIWOSCI ZAJARZANIA
S ea e - STOPY MAGNEZU - WYSOKA JAKOSC SPAWU
- 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 znajdujqce sie na stanie magazynowym sq realizowane w nastepujqcych 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 wytqgcznie na
zamdowienie, realizowane w zaleznosci od terminu dostawy podanego przez naszych Dostawcow.

DOSTAWA

Wszelkie dostawy sq realizowane za posrednictwem firmy spedycyjnej SCHENKER, TNT, GEIS w terminach podanych
powyzej. Dostawa za posrednictwem innej firmy jest realizowana z jednodniowym opdZnieniem 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, TNT, GEIS

Reklamacje co do dostawy mogg 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 obowiqgzuje dodatkowy 3% rabat. W stosunku do faktur wystawianych do wartosci 600,00 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: pneumatyka@deltatechnika.pl lub spawalnictwo@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. Stanistawa Lema 26 tylko i wytgcznie za posrednictwem firmy wskazanej przez Dziat Techniczny.

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

W sytuacji pojawienia sie pytan 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 |

Region V

DORADCY TECHNICZNO-HANDLOW: |

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 zwiazku z wejsciem w zycie zmian w ustawie z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2016 r. poz.
1987, z p6zniejszymi zmianami, tekst jednolity Dz. U. z 2018 r. poz.21 z 2018-01-04) jest zarejestrowana
w Bazie Danych o produktach i opakowaniach oraz o gospodarce odpadami (BDO) i posiada nadany
numer rejestrowy BDO: 000002830.
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