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BUDUJEMY ZAUFANIE

STALC®

STANDARDOWA y/ / |
LINIA PRODUKTOW

Charakteryzuje sie idealnym stosunkiem jakosci do ceny. Dzieki
przemyslanej konstrukcji i zastosowaniu nowoczesnej technologii
oraz dobrej jakosci komponentéw, produkty sprawdzg sie nie tylko
w codziennych pracach przydomowych, ale przede wszystkim
beda dobra alternatywa dla wykonawcoéw poszukujgcych wysokiej
jakosci narzedzi za niewygérowana cene. Produkty z tej linii
gwarantuja dtuga zywotnos¢ i bezpieczna prace.

STALC®

PERFECT

PROFESJONALNA
LINIA PRODUKTOW

Produkty z linii Stalco Perfect zostaly zaprojektowane z wyjatkowa
dbatoscia o szczegdéty i z wykorzystaniem najwyzszej jakosci
komponentéw od $wiatowych dostawcéw. W produkcji nie zostaty
pominiete takie procesy jak stata kontrola jakosci produktéw oraz
uwzglednienie wytrzymatosci i ergonomii. Produkty z tej linii zostaty
stworzone do pracy w ciezkich warunkach pod duzymi obcigzeniami.
Zapewniajg Uzytkownikowi bezawaryjng prace przez diugi czas,
dajac gwarancje niezawodnosci i solidnie wykonanego zadania bez
wzgledu na okolicznosci.
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Synergy Function

Funkcja synergiczna automatycznie dobiera
i taczy kluczowe parametry spawania na pod-
stawie wybranych ustawien, takich jak rodzaj
materiatu, érednica drutu czy gaz ostonowy.
Utatwia szybkie przygotowanie urzadzenia do
pracy, pomaga utrzymac stabilny proces spa-
wania i ogranicza koniecznos¢ recznej regulacji
wielu parametrow.

Pulse

Funkcja pulsu w spawarkach MIG/MAG polega na
cyklicznej zmianie pradu spawania, co pozwala na
bardziej kontrolowane przenoszenie materiatu do
jeziorka spawalniczego. Poprawia stabilnos¢ tuku,
ogranicza iloé¢ odpryskéw oraz zmniejsza ryzyko prze-
grzewania materiatu. Szczegdlnie dobrze sprawdza sie
podczas spawania stali nierdzewnej, stali niskoweglo-
wej oraz cienszych elementdw, gdzie wazna jest czy-
sta, réwna i wysokiej jakosci spoina.

Dual Pulse

Funkcja podwdjnego pulsu polega na naprze-
miennej pracy urzadzenia na dwoéch pozio-
mach parametréw spawania. Pozwala lepiej
kontrolowac jeziorko spawalnicze, ograniczy¢
przegrzewanie materiatu oraz uzyskac¢ réwna,
estetyczna spoineg o charakterystycznym, regu-
larnym uktadzie.

TIG Pulse

Funkcja spawania TIG z pulsem polega na cy-
klicznej zmianie pradu spawania miedzy wyz-
sz3 i nizsza wartoscia. Utatwia kontrole nad
jeziorkiem spawalniczym, ogranicza ilos¢ cie-
pta wprowadzanego do materiatu i pomaga
uzyskac réwna, estetyczna spoine, szczegdlnie
przy cienkich elementach.

TIG AC/DC

Tryb TIG AC/DC umozliwia spawanie pradem
przemiennym lub statym, w zaleznosci od ro-
dzaju materiatu. Prad AC stosowany jest gtow-
nie do spawania aluminium, natomiast DC
sprawdza sie przy stali czarnej, stali nierdzew-
nej oraz innych metalach wymagajacych sta-
bilnego tuku.

MMA

Spawanie elektroda otulona — prosta
i uniwersalna metoda do prac warsztatowych,
montazowych i naprawczych, takze w terenie.

VRD

Funkcja VRD obniza napiecie biegu jatowego,
gdy urzadzenie nie spawa, zwiekszajac bez-
pieczenstwo pracy operatora. Po zajarzeniu
tuku spawarka automatycznie przywraca od-
powiednie parametry potrzebne do spawania.

IGBT

Technologia inwerterowa oparta na tranzysto-
rach IGBT, ktére umozliwiajg szybkie i precy-
zyjne sterowanie pragdem spawania. Zapewnia
stabilny tuk, ptynng regulacje parametréw,
wysoka sprawnosé energetyczng oraz bardziej
kompaktowa konstrukcje spawarki.

MIG-MAG

Spawanie z wykorzystaniem drutu spa-
walniczego  podawanego  automatycznie
oraz gazu ostonowego. Metoda zapew-
nia wysoka wydajnos¢ pracy, stabilny tuk
i sprawdza sie przy spawaniu réznych metali —
zaleznie od dobranego drutu, gazu oraz para-
metréw urzadzenia.

Lift TIG

Metoda zajarzania tuku w spawaniu TIG, po-
legajgca na dotknigciu materiatu elektro-
da wolframowa, a nastepnie jej uniesieniu.
Wymaga fizycznego kontaktu elektrody
z materiatem, ale utatwia kontrolowany start
tuku i ogranicza przywieranie elektrody.
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Automatyczny Hot Start

Funkcja automatycznie zwigksza prad spa-
wania w momencie zajarzenia tuku. Utatwia
rozpoczecie pracy, poprawia start spawania
i ogranicza ryzyko przyklejenia elektrody do
materiatu.

Regulowany Hot Start

Funkcja zwieksza prad spawania w momencie
zajarzenia tuku, ufatwiajac rozpoczecie pracy.
Mozliwos¢ regulacji pozwala dopasowac inten-
sywnos¢ goracego startu do rodzaju elektrody,
materiatu oraz preferencji uzytkownika.

Anti Stick

Funkcja zabezpiecza elektrode przed przy-
wieraniem do materialu podczas spawania.
W przypadku przyklejenia elektrody urzadze-
nie automatycznie obniza prad, utatwiajac jej
oderwanie i chroniac jg przed przegrzaniem.

Arc Force

Funkcja automatycznie reguluje prad spawa-
nia podczas skracania tuku, pomagajac utrzy-
macé jego stabilno$¢. Utatwia prowadzenie
elektrody, poprawia ptynnos$¢ spawania i ogra-
nicza ryzyko jej przyklejenia do materiatu.

Zabezpieczenie termiczne

Chroni urzadzenie przed przegrzaniem pod-
czas pracy pod duzym obcigzeniem. Po prze-
kroczeniu bezpiecznej temperatury spawarka
automatycznie ogranicza lub przerywa prace,
zabezpieczajac podzespoty przed uszkodze-
niem.

Praca z generatorem

Urzadzenie moze by¢ zasilane z agregatu pra-
dotwoérczego, co umozliwia prace w miejscach
bez statego dostepu do sieci elektrycznej. Roz-
wigzanie sprawdza sie podczas prac montazo-
wych, naprawczych i terenowych.
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System chtodzenia automatycznie dostosowu-
je prace wentylatora do temperatury i obcigze-
nia urzadzenia. Pozwala skutecznie odprowa-
dzac ciepto podczas spawania, a jednoczesnie
ogranicza hatas i zuzycie podzespotéw, gdy
intensywne chfodzenie nie jest potrzebne.

PFC - korekcja wspétczynnika mocy

Uktad PFC poprawia efektywnosé poboru
energii z sieci i ogranicza straty pragdu pod-
czas pracy urzadzenia. Zapewnia stabilniejsze
dziatanie spawarki przy zmiennym obcigzeniu
oraz pozwala lepiej wykorzysta¢ dostepng moc
zasilania.

4-rolkowy podajnik drutu

Mechanizm podawania drutu oparty na czte-
rech rolkach zapewnia stabilne i rbwnomierne
prowadzenie drutu spawalniczego. Poprawia
ptynnos¢ pracy, ogranicza ryzyko poslizgu dru-
tu i sprawdza sie szczegdlnie przy diuzszym
spawaniu oraz pracy z drutami wymagajacymi
pewniejszego prowadzenia.

Tryb pracy 2T/4T

Umozliwia wybdr sposobu sterowania uchwy-
tem spawalniczym. Tryb 2T sprawdza sie przy
krétszych spoinach i wymaga trzymania przy-
cisku podczas pracy, natomiast tryb 4T pozwala
spawac bez ciggtego naciskania przycisku, co
zwigksza komfort przy dtuzszych spoinach.
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Gaz przed / po spawaniu

Funkcja umozliwia ustawienie czasu wyptywu
gazu ostonowego przed rozpoczeciem oraz po
zakonczeniu spawania. Gaz przed spawaniem
przygotowuje ostone miejsca pracy, a gaz po
spawaniu chroni stygnaca spoineg i elektrode
przed utlenianiem.

Spawanie w ostonie gazowej / spawanie
bezgazowe

CC - staly prad

Tryb pracy ze statym pragdem spawania, w kto-
rym urzadzenie utrzymuje stabilng wartos¢
pradu mimo niewielkich zmian dtugosci tuku.
Stosowany gtéwnie w metodach MMA i TIG,
zapewnia stabilny tuk oraz dobrg kontrole pro-
cesu spawania.

CV - state napiecie

Tryb pracy ze statym napieciem, w ktérym
urzadzenie utrzymuje stabilng wartos¢ napie-
cia fuku podczas spawania. Stosowany gtéwnie
w metodach MIG/MAG, zapewnia réwnomier-
ne podawanie drutu, stabilny tuk oraz powta-
rzalna jakos¢ spoiny.

Wyboér:

grubosé metalu / Srednica drutu / gazu
Funkcja utatwia dobdr ustawien spawania na
podstawie wybranych parametréw, takich jak
grubo$¢ materiatu, Srednica drutu spawalni-
czego oraz rodzaj gazu ostonowego. Pomaga
szybciej przygotowac urzadzenie do pracy i do-
pasowac parametry do konkretnego zadania.

Obstuga Spool Gun

Urzadzenie umozliwia prace z uchwytem typu
Spool Gun, w ktérym szpula drutu znajduje sie
bezposrednio przy uchwycie spawalniczym.
Rozwiazanie ufatwia podawanie miekkich dru-
tdéw, szczegdlnie aluminiowych, i sprawdza sie
przy spawaniu materiatéw wymagajacych sta-
bilnego prowadzenia drutu.

Regulowana indukcyjnosé

Pozwala dopasowac¢ dynamike tuku spawalni-
czego do rodzaju pracy i preferencji uzytkow-
nika. Regulacja wptywa na ptynnos¢ spawania,
ilos¢ odpryskéw oraz ksztatt wykonywanej
spoiny.

Zaawansowany Wybér metali i gazéw
Rozbudowana funkcja wyboru rodzaju me-
talu oraz gazu ostonowego, umozliwiajgca
dopasowanie parametrow spawania do wielu
kombinacji materiatéw i gazéw. Szeroki zakres
ustawienn utatwia precyzyjne przygotowanie
urzgdzenia do pracy oraz lepsze dostosowanie
procesu spawania do konkretnego zadania.

Lutospawanie

Proces tgczenia elementéw przy uzyciu spoiwa
O nizszej temperaturze topnienia niz materiat
bazowy. Pozwala ograniczy¢ wptyw wysokiej
temperatury na faczone elementy, dlatego
sprawdza sie m.in. przy cienkich blachach, ele-
mentach ocynkowanych oraz pracach wyma-
gajacych estetycznego wykorczenia.

Burn Back

Funkcja kontroluje czas wypalenia drutu spa-
walniczego po zakorczeniu spawania. Za-
pobiega przyklejeniu drutu do materiatu lub
koncéwki pradowej, utatwiajac prawidtowe za-
konczenie spoiny i ponowne rozpoczecie pracy.

TIG

TIG

F

ARC

Ball Cutting

Funkcja odpowiada za kontrolowane zakon-
czenie drutu spawalniczego po zakonczeniu
spawania. Pomaga uzyska¢ odpowiednio przy-
gotowang koncéwke drutu, co utatwia ponow-
ne zajarzenie tuku i poprawia ptynnos¢ rozpo-
czecia kolejnej spoiny.

HF TIG DC

Spawanie metoda TIG pradem statym z bezsty-
kowym zajarzeniem tuku HF. Wysoka czesto-
tliwo$¢ umozliwia rozpoczecie spawania bez
dotykania elektroda wolframowa materiatu, co
zapewnia wygodny, precyzyjny start tuku i do-
bra kontrole procesu spawania.

HF TIG AC/DC

Spawanie metodg TIG z bezstykowym zajarze-
niem tuku HF oraz mozliwoscig pracy pragdem
przemiennym lub statym. Tryb AC stosowa-
ny jest gtéwnie do aluminium, natomiast DC
sprawdza sie przy stali czarnej, stali nierdzew-
nej oraz innych metalach wymagajacych sta-
bilnego tuku.

HF Arc

tuk zajarzeniowy o wysokiej czestotliwosci uta-
twia rozpoczecie ciecia plazmowego bez bez-
posredniego kontaktu palnika z materiatem.
Zapewnia szybki i stabilny start tuku, co zwiek-
sza wygode pracy i pomaga uzyskac czyste roz-
poczecie ciecia.

Ohet datu r g
Umozliwia podigczenie pedatu noznego do
ptynnej regulacji pradu spawania. Rozwigza-
nie pozwala kontrolowa¢ intensywnos¢ tuku
bez odrywania ragk od uchwytu i materiatu,
co zwieksza precyzje podczas wymagajacych
prac.

Balans AC

Regulacja balansu AC pozwala dopasowac
proporcje miedzy oczyszczaniem powierzchni
a wtopieniem podczas spawania TIG pradem
przemiennym. Funkcja jest szczegdlnie przy-
datna przy aluminium i jego stopach, wptywa-
jac na stabilnos¢ tuku, jakosé spoiny oraz szero-
kos¢ strefy oczyszczania.

Zdalna regulacja pradu z uchwytu
Umozliwia regulacje pradu spawania bezpo-
Srednio z poziomu uchwytu, bez koniecznosci
podchodzenia do panelu urzadzenia. Rozwig-
zanie zwieksza wygode pracy i pozwala szybko
dopasowac parametry podczas spawania.

Kontrola gazu

Funkcja umozliwia sprawdzenie przeptywu
gazu lub powietrza roboczego przed rozpocze-
ciem pracy. Pomaga prawidiowo przygotowac
urzadzenie do ciecia i upewnic sig, ze medium
robocze jest podawane w odpowiedni sposéb.

Maksymalna grubosé ciecia

Okresdla maksymalnag grubos¢ materiatu, jaka
urzadzenie moze przecig¢ przy odpowiednich
parametrach pracy. Wartos¢ ta zalezy m.in. od
rodzaju materiatu, ustawionego pradu ciecia,
cisnienia powietrza oraz predkosci prowadze-
nia palnika.



Wybierz to czego potrzebujesz, aby
pracowac pewnie kazdego dnia.



MMA - spawanie elektroda otulong

Metoda MMA polega na spawaniu za pomoca elektrody
otulonej, bez koniecznosci stosowania zewnetrznego gazu
ostonowego. Jest uniwersalna i sprawdza sie przy spawaniu
stali konstrukcyjnej, elementéw stalowych oraz pracach
naprawczych i montazowych. Dzieki prostej obstudze
i duzej mobilnosci metoda MMA jest szczegdlnie przydatna
W warsztacie, na budowie oraz podczas pracy w terenie.

Rdzen elektrody
Otulina

Atmosfera ochronna

Ciekty zuzel
tuk spawalniczy
Zakrzepniety metal

Zakrzepniegty zuzel Jeziorko spawalnicze

Materiat spawalniczy
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SPAWARKA INWERTEROWA MMA MINIARC 160
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pracaz generatorem

MiniArc 160 to lekka, kompaktowa spawarka inwerterowa zaprojektowana z myslg o mobilnych pracach serwisowych, warsztatach, a takze uzytkownikach
indywidualnych, ktérzy oczekujg niezawodnosci i prostoty obstugi. Dzieki nowoczesnej technologii IGBT urzadzenie oferuje stabilny tuk spawalniczy oraz
wysoka sprawnos¢ energetyczng przy zachowaniu bardzo matych gabarytéw i niskiej wagi — zaledwie 2,62 kg.

Dane techniczne:
napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz
. . pobor mocy: 4,7 kW
Akcesoriaw zestawie: znamionowy prad wejsciowy: 26 A
napiecie bez obcigzenia: 62 V
prad wyjsciowy: 20 - 160 A
-\ Znamionowe napiecie robocze: 26,4 V/
. klasa izolacji: F
stopien ochrony obudowy: IP21S
sprawnos¢: 80%
znamionowy cykl pracy: 60%
1 x uchwyt 200 A z przewodem o dtugosci 2 m i szybkoztaczem 10-25 mm prad spawania: 10min/60% - 160A
1x zacisk 200 A z przewodem o dtugosci 1,4 m i szybkoztaczem 10-25 mm prad spawania: 10min/100% - 124A

1x2m przewddzasiajacy typ chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem

Srednica elektrod: 1,6 - 4,0 mm
STALC®

o wymiary: 280 x 110 x 220 mm
056697551 - 1 szt. waga: 2,62 kg
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SPAWARKA INWERTEROWA MMA POWERARC 160
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Stalco Perfect PowerArc 160 to kompaktowa spawarka inwerterowa MMA przeznaczona do prac montazowych, serwisowych oraz warsztatowych, w ktérych
kluczowe znaczenie maja mobilnos¢, stabilnos¢ tuku oraz niezawodno$¢ dziatania. Urzadzenie zasilane z sieci jednofazowej 230 V wykorzystuje technologie
inwertera IGBT, zapewniajac stabilne parametry spawania oraz wysoka kulture pracy uktadu.

Dane techniczne:
napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz

Akcesoria w zestawie: znamionowy prad wejsciowy: 30 A
znamionowa moc wejsciowa: 6.9 kVA

pobdr mocy: 5,42 kW
napiecie bez obcigzenia: 68 V
O ‘ znamionowe napiecie robocze: 26.4 V
A prad spawania MMA: 20-160 A

znamionowy cykl pracy: 20%
prad spawania: 10min/20% - 160 A

. . . prad spawania: 10min/100%-71 A
1x przewdd spawalniczy 3 m zuchwytem 300 A i szybkoztgczem 10-25 mm (¢ 85%
1x przewdd masy 2 m, 16 mm? z zaciskiem 200 A i szybkoztgczem 10-25 mm spraV\{nosc.n g
1x pas naramienny klasa |zolaq|: F

1xmaska spawalnicza stopier ochrony obudowy: [P21S
typ chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem
- S rozmiar elektrod: 1,6 - 4,0 mm
& S8 wymiary: 330 x 131 x 254 mm
5056698550 - 1 szt. waga: 4,2 kg

STALC®
PERFECT

o




SPAWARKA INWERTEROWA MMA MASTERARC 200PFC
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Stalco Perfect MasterArc 200 PFC to zaawansowana spawarka inwerterowa MMA z funkgja Lift TIG, zaprojektowana do prac montazowych, serwisowych
i warsztatowych wymagajacych wysokiej stabilnosci fuku oraz niezawodnosci w zmiennych warunkach zasilania. Technologia IGBT w potaczeniu z uktadem
PFC (Power Factor Correction) zapewnia stabilng prace, wiekszg tolerancje na wahania napiecia oraz mozliwos¢ zasilania z generatora.

Dane techniczne:
napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos$¢: 50/60 Hz
znamionowy prad wejéciowy: 30 A
znamionowa moc wejsciowa: 6,9 kVA
pobdr mocy: 6,05 kW

napiecie bez obcigzenia: 78 V
Znamionowe napiecie robocze: 28 V
@ prad spawania MMA: 25-200 A
Al prad spawania TIG: 25-200 A
znamionowy cykl pracy: 20%
prad spawania: 10 min / 20% - 200 A

prad spawania: 10 min / 100% - 89 A
1x przewdd spawalniczy 3 m, 16 mm? z uchwytem 300 A i szybkoztaczem 35-70 mm

o O
1x przewdd masy 2 m, 16 mm? z zaciskiem 200 A i szybkoztaczem 35-70 mm spraV\{nosc.§8 0
1x maska spawalnicza klasa |zolaq|. H

ochrona obudowy IP21S
typ chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem

rozmiar elektrod 1,6 - 5,0 mm
STALC®
PERFECT

Akcesoria w zestawie:

o

€ wymiary: 440 x 173 x 288 mm
5056698552 - 1 szt. waga: 7,1 kg




Zestaw przewodéw spawalniczych

= kompletny zestaw: uchwyt elektrodowy + uchwyt masowy
= stabilny przeptyw pradu spawalniczego

= pewne mocowanie elektrody

= solidne potaczenie masowe

= trwata konstrukcja do intensywnej pracy

= do PowerArc 160
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5053998511 rozmiar gniazda: 10-25 mm 1

Uchwyt spawalniczy MMA
z przewodem 3 m

= uchwyt do spawania metodg MMA

= stabilne przekazywanie pradu spawalniczego
= pewne mocowanie elektrody

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukgcja do intensywnej pracy

= do MasterArc 200PFC

El i &
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$053998513 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1

Zacisk z przewodem masowy 3 m

= zacisk masowy do spawania MMA

= stabilne zamkniecie obwodu pradowego

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukcja zapewniajgca pewny styk
= do MasterArc 200PFC

| & B &

5053998512 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1

MMA
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Elektroda spawalnicza zasadowa
E7018

Zasadowa elektroda otulona do spawania konstrukgji stalowych

o0 podwyzszonych wymaganiach wytrzymatosciowych, najczesciej

o duzej grubosci. Tworzy mocna, plastyczna spoine, odporng na pekanie.
Polecana do spawania konstrukgji ze stali niestopowych, niskostopo-
wych oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Przed uzyciem wymaga
wygrzania. Konieczne jest idealne wyczyszczenie spawanych elementéw
(duza wrazliwo$¢ na rdze). Elektroda zalecana dla bardziej doswiadczo-
nych spawaczy.

= klasyfikacja amerykariska: E7018

= klasyfikacja europejska: 1ISO 2560-A E42 4B 4 2 H5

= typ elektrody: Elektroda otulona, zasadowa, stal niestopowa

= metoda spawania: MMA/SMAW (spawanie reczne elektroda otulong)
= gaz ostonowy: Brak (ostone tworzg gazy z topionej otuliny)

= wygrzewanie: ok. 2 godziny 300-350°C

o

| & B &

00000
S068172597 2,5mm/5kg 1/4 opak.
5068172598 32mm/5kg 1/4 opak.
S068172599 4,0mm/5kg 1/4 opak.

Elektroda spawalnicza rutylowa
E6013

Elektroda rutylowa E6013 jest najlepszym wyborem dla poczatkujacych spawaczy jak
réwniez do codziennych prac warsztatowych czy montazowych. Sprawdza sie przy
taczeniu elementéw ze stali niskoweglowych i niestopowych o zwyktej wytrzymatosci,
szczegdlnie tam, gdzie wazne sg fatwa obstuga, stabilne prowadzenie tuku i estetyczny
wyglad spoiny. Nie wymaga wygrzewania, umozliwia spawanie we wszystkich
pozycjach oraz posiada wysoka tolerancje na zabrudzenia (rdza, farby, zattuszczenia).
Produkt jest dobrym wyborem do ogdlnych prac spawalniczych wykonywanych

w warsztacie, na budowie, w gospodarstwie oraz przy majsterkowaniu i prostych
naprawach konstrukgji stalowych.

= klasyfikacja amerykanska: E6013

= klasyfikacja europejska: 1SO 2560-A E 38 0 RC 12

= typ elektrody: Elektroda otulona, rutylowa, stal niestopowa

= metoda spawania: MMA/SMAW (spawanie reczne elektroda otulong)
= gaz ostonowy: Brak (ostone tworzg gazy z topionej otuliny)

= waga opakowania: 5 kg

| & B & &
S-47452 2,5mm/350 mm 1 kilogram
S-47455 3,2mm/350 mm 1 kilogram
S-47458 4,0 mm /400 mm 1 kilogram



MIG - spawanie w ostonie gazu obojetnego

Metoda MIG polega na spawaniu drutem spawalniczym
podawanym automatycznie w ostonie gazu obojetnego,
najczesciej argonu lub mieszanek argonowych. Jest
stosowana gtéwnie do spawania aluminium, miedzi oraz
innych metali niezelaznych. Zapewnia wysoka jakos¢ spoiny,
dobra wydajnos¢ pracy i stabilny przebieg procesu.

MAG - spawanie w ostonie gazu aktywnego

Metoda MAG wykorzystuje drut spawalniczy podawany
automatycznie oraz aktywny gaz ostonowy, najczesciej
dwutlenek wegla lub mieszanki na bazie argonu i CO..
To jedna z najpopularniejszych metod spawania stali
konstrukcyjnej, niskostopowej i elementéw stalowych o
réznej grubosci. Sprawdza sie w pracach warsztatowych,
Slusarskich, produkcyjnych i naprawczych.

I1zolator korpusu / Ostona gwintu

Dysza gazowa / tuska

/ Drut spawalniczy
Dysza pradowa / Koricéwka pradowa (
tuk spawalniczy

Gaz ostonowy
Zakrzepniety metal

Zakrzepniety zuzel Ciekty zuzel Jeziorko spawalnicze

Materiat spawalniczy

3




sPAWARKA INWERTERowA MIG/MAG FLUXLITE 140
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MIG-MAG

zabezpieczenie termiczne

e
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spawanie w ostonie gazowej /
spawanie bezgazowe

pracaz generatorem

FluxLite 140 to lekka, a zarazem wszechstronna spawarka inwerterowa obstugujaca metody MIG/MAG, MMA oraz Lift TIG. Zasilana z sieci jednofazowej 230V,
zapewnia maksymalny prad spawania do 140 A przy 60% cyklu pracy, co sprawia, ze jest idealnym wyborem do prac w warunkach domowych, garazowych

oraz mobilnych zastosowar warsztatowych.

Akcesoria w zestawie:

—

1x uchwyt MIG/MAG MB-14AKS z przewodem o dtugosci 2 m
iszybkoztaczem

1xuchwytz przewodem o dtugosci 2 m i szybkoztaczem 10-25 mm
1x zacisk z przewodem o dtugosci 1,4 mi szybkoztaczem 10-25 mm

2 x koricowka pradowa
1xdysza gazowa

1xwaz gazowy 2 m zopaskg
1x2 m przewdd zasilajacy

B 8
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5056697553 -

1 szt.

Dane techniczne:
napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz
pobdr mocy: 3 kW
znamionowy prad wejéciowy: 18,2 A
prad wyjsciowy: 50 - 140 A
napiecie wyjciowe: 16,5-21V
znamionowy cykl pracy: 60%
sprawnos¢: 85%
typ podajnika drutu: jednorolkowy
szpula: 1 kg

predkos¢ podawania drutu: 2,5 - 13 m/min

przedmuch koricowy: 1s
stopier ochrony obudowy: IP21S
klasa izolacji: F

$rednica drutu spawalniczego: $0,8 - $1,0 mm

$rednica elektrod: 1,6 - 3,2 mm
wymiary: 460 x 230 x 370 mm
waga: 6 kg

STALC®



Dysza gazowa uchwytu
spawalniczego

= réwnomierne kierowanie gazu ostonowego

= ochrona strefy spawania przed dostepem powietrza
= stabilizacja tuku spawalniczego

= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG

= przeznaczona do regularnej wymiany

= do FluxLite 140

= 55zt w zestawie

MIG-MAG

| & B

o]
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$053997663 pasuje do uchwytéw MB-14

Koncowka pradowa

= przewodzenie pradu do drutu spawalniczego

= stabilne prowadzenie drutu elektrodowego

= réwnomierny przeptyw pradu

= ograniczenie rozpryskow i zaktocen procesu

= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG
= do FluxLite 140

= pasuje do uchwytow MB-14

= 10 szt. w zestawie

opak.

= B

&5

5053997665 srednica drutu: 1,0 mm
$053997667 $rednica drutu: 0,8 mm

tacznik pradowy

= pofaczenie koricowki pradowej z uchwytem

= zapewnienie prawidtowego przeptywu pradu spawalniczego
= stabilne osadzenie elementéw roboczych

= utatwiona wymiana koricéwki pradowej

= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG

= w komplecie ze sprezynka

= do FluxLite 140

= 55zt w zestawie

opak.
opak.

| & B
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$053997669 pasuje do uchwytéw MB-14

Uchwyt spawalniczy MB-14AKS
2,5m

= przewdd 2,5m
= do FluxLite 140
= chtodzony powietrzem

opak.

| & B
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$053997661 $rednica drutu: 0,8- 1,0 mm

szt.



sPAWARKA INWERTERowA MIG/MAG SYNERGYLITE 200
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wybér: grubosci metalu / Srednicy drutu / gazu

iGBT

WELDINGS

GAS &
\ GASLESS

\ spawanie w ostonie gazowej /
'\ spawanie bezgazowe

& ex

tryb pracy 2T /4T

Model SynergyLite 200 to wszechstronna spawarka inwerterowa MIG/MAG, ktéra dzieki funkgji synergii zapewnia uzytkownikowi wyjatkowo prosta i intu-
icyjna obstuge — parametry spawania s3 automatycznie dostosowywane do ustawien wejsciowych, takich jak $rednica drutu czy grubo$¢ materiatu. Utatwia
to precyzyjne spawanie nawet osobom mniej zaawansowanym technicznie, a jednoczesnie oferuje wystarczajaca kontrole dla bardziej doswiadczonych

uzytkownikow.

Akcesoria w zestawie:

=

Jw

1 x uchwyt MIG/MAG MB-15AK z przewodem o dtugosci 3 m
ieuroztaczem

1 x zacisk z przewodem o dtugosci 1,4 m i szybkoztaczem 35-70 mm
1x uchwyt z przewodem o dtugosci 2 m z szybkoztaczem 35-70 mm

1xwaz gazowy 2 m zopaska
2 x koricdwka pradowa

1x dysza gazowa

1x2m przewdd zasilajacy

o

o
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5056697555 -

1 szt.

Dane techniczne:

napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz
pobdr mocy: 5,5 kW

znamionowy prad wejsciowy: 27,6 A

prad wyjsciowy: 50 - 200 A
napiecie wyjsciowe: 16,5-24 V
znamionowy cykl pracy: 60%
sprawnos¢: 85%

typ podajnika drutu: jednorolkowy
szpula: 1-5 kg

predkos$¢ podawania drutu: 2,5 - 13 m/min

przedmuch koricowy: 1s
stopier ochrony obudowy: IP21S
klasa izolacji: F

$rednica drutu spawalniczego: $0,8 - $1,0 mm

$rednica elektrod: 1,6 - 4,0 mm
wymiary: 540 x 255 x 415 mm
waga: 14 kg

STALC®



MIG-MAG

Dysza gazowa uchwytu
spawalniczego

= réwnomierne kierowanie gazu ostonowego

= ochrona strefy spawania przed dostepem powietrza
= stabilizacja tuku spawalniczego

= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG

= przeznaczona do regularnej wymiany

= do SynergyLite 200

= 55zt w zestawie

| & B & &
$053997673 pasuje do uchwytéw MB-15 1 opak.
Koncowka pradowa
G‘ﬁ gt = przewodzenie pradu do drutu spawalniczego
iﬁ = stabilne prowadzenie drutu elektrodowego
o = rdwnomierny przeptyw pradu
ﬂ = ograniczenie rozpryskow i zaktocen procesu
” . = standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG
w ﬂ = do SynergyLite 200
= pasuje do uchwytéw MB-15
ﬂ = 10 szt. w zestawie
= B ® &
$053997675 $rednica drutu: 1,0 mm 1 opak.
5053997677 $rednica drutu: 0,8 mm 1 opak.
L]
tacznik pradowy
= pofaczenie koricowki pradowej z uchwytem
= zapewnienie prawidtowego przeptywu pradu spawalniczego
= stabilne osadzenie elementéw roboczych
= utatwiona wymiana koricéwki pradowej
= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG
= do SynergyLite 200
= w komplecie ze sprezynka
= 55zt w zestawie
| & B g %
$053997679 pasuje do uchwytéw MB-15 1 opak.
L]
Uchwyt spawalniczy MB-15AK 3 m
= euroziacze
= przewod 3m
= stabilne podawanie drutu
= do SynergyLite 200
= chtodzony powietrzem
= B g %
5053997671 $rednica drutu: 0,8 - 1,0 mm 1 szt.



sPAWARKA INWERTERowA MIG/MAG SYNERGYEXPERT 200LCD
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Stalco Perfect SynergyExpert 200LCD to wielofunkcyjna spawarka inwerterowa MIG/MAG przeznaczona do zastosowan warsztatowych, produkcyjnych oraz
montazowych, w ktérych kluczowe znaczenie maja stabilnos¢ tuku, powtarzalno$¢ parametréw oraz szeroki zakres regulacji. Urzagdzenie zasilane z sieci jedno-
fazowej 230 V wykorzystuje technologie inwertera IGBT, zapewniajac stabilna prace w metodach MIG/MAG, MMA oraz Lift TIG.

Akcesoria w zestawie: Dane techniczne:
napiecie znamionowe: 230 V

czestotliwos¢: 50/60 Hz
o znamionowy prad wejsciowy: 37,8 A
: : \ i znamionowa moc wejsciowa: 8.3 kVA
’ - o pobdr mocy MIG: 5,90 kW

pobdr mocy MMA: 6,07 kW
pobdr mocy TIG: 4,0 kW
napiecie bez obcigzenia: 69 V
napiecie spawania: 16-24 V

{4/ = #;% " ‘41& znamionowy cykl pracy: 20%
. = | : $¢: 819
% =& sprawnosc: 81%
! ..@' -.o@' ‘” $rednica drutu spawalniczego: @0,6 - 1,0 mm
3 - predkos$¢ podawania drutu: 2.5-13 m/min
znamionowy prad spawania MIG: 200 A

regulacja pradu MIG: 40-200 A

1x uchwyt spawalniczy 3 m MB15 1xwaz gazowy 4 m zopaska i zlaczem ) A
zeuroztaczem 2 xrolki: 0,6 -0,8 mm (zamocowane) znamionowy prad spawania MMA: 10-180 A
1 x przew6d spawalniczy 3 m 16 mm? 2xrolki: 0,8 - 1,0 mm (w zestawie) regulacja pradu MMA: 10-180 A
?szybkoz’r,quem 32770 ;Y;m , » ;x (I;ohcc’owka pradowa 0,8 mm klasa izolacji: F
x przewdd masy 3 m, 16 mm?z zaciskiem x dysza gazowa oA .
iszybhoziaczem 3570 mm stopien ochrony obudowy: IP21S
szpula 1-5 kg
5 &= 5 typ chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem
= 00 .
g go) wymiary: 557 x 242 x 437 mm
5056698554 - 1 szt. waga: 17 kg

STALC®
PERFECT



MIG-MAG

Dysza gazowa uchwytu

‘(x",\@g spawalniczego

= rOwnomierne kierowanie gazu ostonowego

= ochrona strefy spawania przed dostepem powietrza
= stabilizacja tuku spawalniczego

= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG

= przeznaczona do regularnej wymiany

= pasuje do uchwytéw MB-15

= 55zt w zestawie

= i & &

S053998514 do SynergyExpert 200LCD 1 opak.

Koncoéwka pradowa

= przewodzenie pradu do drutu spawalniczego
ﬂ = stabilne prowadzenie drutu elektrodowego
y = réwnomierny przeptyw pradu
= ograniczenie rozpryskow i zaktécen procesu
y = standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG
= do SynergyExpert 200LCD
w ﬂ = pasuje do uchwytéw MB-15
= 10 szt. w zestawie

= & |

= f & &
y 5053998515 koricéwka pradowa 0,6 mm 1 opak.
S053998516 koricowka pradowa 0,8 mm 1 opak.
5053998517 koricowka pradowa 1,0 mm 1 opak.
$053998518 koricowka pradowa 1,2 mm 1 opak.
tacznik pradowy
= pofaczenie koricowki pradowej z uchwytem
= zapewnienie prawidfowego przeptywu pradu spawalniczego
= stabilne osadzenie elementéw roboczych
= utatwiona wymiana koricéwki pradowej
= standardowy element eksploatacyjny MIG/MAG
= pasuje do uchwytéw MB-15
= 557t w zestawie
=l i & &
5053998519 do SynergyExpert 200LCD 1 opak.
Rolka podajnika typ U
= rowek w ksztatcie litery U
= do drutéw miekkich
= zapewnia ptynne podawanie
= do SynergyExpert 200LCD
| & B g &
C-07611 0,8-1,0mm 1 szt.
Rolka podajnika typ V
= rowek w ksztatcie litery V
= do twardych drutéw spawalniczych
= zapewnia ptynne podawanie
= do SynergyExpert 200LCD
= B g &
C-07612 0,6-0,8mm 1 szt.

C-07613 0,8-1,0mm 1 szt.



MIG-MAG

Prowadnik drutu teflonowy

= wykonany z teflonu

= niski wspétczynnik tarcia

= ogranicza ryzyko zacie¢

= zmniejsza odksztatcenia drutu

= przeznaczony do drutéw miekkich
= do SynergyExpert 200LCD

0
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C-07567 1,0-1,2mm 1 S

Prowadnik drutu stalowy

= stalowa konstrukcja

= odpornos¢ na $cieranie

= stabilne prowadzenie drutu

= ptynny posuw drutu

= do drutéw litych stalowych i nierdzewnych
= do SynergyExpert 200LCD

= B ® %
C-07566 1,0-1,2mm 1 szt.

Zestaw akcesoriéw

Zawartosc¢ zestawu:

= 4 x dysze gazowe

= 2 xt3czniki pradowe

= 10 x korcéwek pradowych
= 2 x tuleje izolacyjne

= kluczmontazowy

Q
0
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El i &

$053998521 do SynergyExpert 200LCD 1 kpl.

Pedat sterujacy do spawarek

= ptynna regulacja pradu spawania w czasie rzeczywistym

= wieksza precyzja przy spawaniu

= stabilna i ergonomiczna konstrukcja

= antyposlizgowa powierzchnia robocza

= kompatybilnos¢ z wybranymi modelami spawarek TIG i MIG/MAG

20

| & B &
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5053998522 do (5056698554, S056698558, S056698560) 1 S

Korpus palnika

= korpus palnika typu swan neck do MIG/MAG

= stabilne prowadzenie drutu i gazu ostonowego

= pewne osadzenie koricowki pradowej i dyszy

= trwata konstrukcja odporna na warunki pracy spawalniczej

| & B g &

5053998520 do SynergyExpert 200LCD 1 szt.



Uchwyt spawalniczy MIG
z przewodem 3 m

= euroztacze
= oryginalny uchwyt Abicor Binzel - model MB15AK
= przewdd 3 m — wiekszy zasieg i swoboda pracy
= stabilne podawanie drutu i spokojny tuk
e = ergonomiczna konstrukcja poprawiajaca komfort spawania

20

El i &

0

B0

5053998526 do SynergyExpert 200LCD 1 s

Uchwyt spawalniczy szpulowy

= zintegrowana szpula drutu w uchwycie

= stabilne podawanie drutu o niskiej sztywnosci (np. aluminium)

= ograniczenie zakleszczen i niestabilnosci tuku

= ergonomiczna konstrukcja do prac warsztatowych i montazowych
= szybkie podtaczenie do kompatybilnej spawarki

= do SynergyExpert 200LCD

El i &

5053998523 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 szt.

Uchwyt spawalniczy Lift TIG

= kontrolowane zajarzenie fuku bez HF

= stabilne prowadzenie elektrody wolframowej

= ergonomiczna rekojes¢ poprawiajaca komfort pracy
= do SynergyExpert 200LCD

S0

El i &
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5053998529 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 s

Uchwyt spawalniczy MMA
z przewodem 3 m

= uchwyt do spawania metodg MMA

= stabilne przekazywanie pradu spawalniczego
= pewne mocowanie elektrody

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukgja do intensywnej pracy

= do SynergyExpert 200LCD

20
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5053998528 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 5

Zacisk z przewodem masowy 3 m

= zacisk masowy do spawania MMA

= stabilne zamkniecie obwodu pradowego

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukcja zapewniajaca pewny styk
= do SynergyExpert 200LCD

| & B g &

5053998525 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 szt.



SPAWARKA INWERTEROWA
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Stalco Perfect SynergyMaster Pulse 200LCD to zaawansowana spawarka inwerterowa MIG/MAG z funkcjami Pulse i Dual Pulse, przeznaczona do wymagaja-
cych prac warsztatowych, produkcyjnych oraz montazowych, gdzie kluczowe znaczenie maja kontrola procesu spawania, jakos¢ lica spoiny oraz powtarzal-
nos$¢ parametréw. Urzadzenie zasilane z sieci jednofazowej 230 V wykorzystuje technologie inwertera IGBT, zapewniajac stabilng prace w metodach MIG/MAG,
MMA oraz Lift TIG.

Akcesoria w zestawie: Dane techniczne:

napiecie znamionowe: 230 V

czestotliwos$¢: 50/60 Hz
i znamionowy prad wejsciowy: 34,5 A
- : : \ = | znamionowa moc wejéciowa: 8 kVA
—— — pobdr mocy MIG: 5,63 kW

pobdr mocy MMA: 5,85 kW
pobdr mocy TIG: 4,48 kW
napiecie bez obcigzenia: 71V
prad spawania MMA: 25-180 A

prad spawania TIG: 20-200 A

DV
L
@ S 89 znamionowy cykl pracy: 20%

//@ '_" '.l",l' = prad spawania MIG: 30-200 A

i1 a2
~ prad spawania: 10 min /20% - 200 A
prad spawania: 10 min / 100% - 89 A
1 x uchwyt spawalniczy 3 m, MB24 z eurozlaczem 3xrolki0,8 - 1,0 mm (zamocowany Typ V), 0,8 - sprawnos¢: 80%
1x przewdd spawalniczy zuchwytem 3 m 16 mm? 1,0mm (Typ U), 1,0- 1,2 mm (Typ U) $rednica drutu spawalniczego: @0,8 - 1,2 mm
iszybkoztaczem 35-70 mm 4 x koricowki pradowe dla drutu litego: 1,0 mm klasa izolacji' F
1x przewéd masy 3 m, 16 mm? z zaciskiem (zamocowane) oraz 0,6/0,8/0,9/1,2 mm T ) bud .
i szybkoztaczem 35-70 mm 2 x koricowki pradowe dla drutu aluminiowego: stopieri ochrony obudowy: IP215
1xwaz gazowy 4 mz opaskg i zZtaczem 0,8/1,2mm szpula: 1-5 kg
2xdysza gazowa 1 x prowadnik drutu teflonowy 3 m typ chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem
8 <5 & wymiary:k528 X223 x356 mm
5056698556 = 1 s, waga: 11 kg

STALC®
PERFECT



Dysza gazowa uchwytu
spawalniczego

= rownomierne kierowanie gazu ostonowego

= ochrona strefy spawania przed dostepem powietrza
= stabilizacja fuku spawalniczego

= pasuje do uchwytow MB24

= 55zt w zestawie

MIG-MAG

& i &
5053998534 do SynergyMaster Pulse 200LCD 1 opak.
Koncoéowka pradowa
= przewodzenie pradu do drutu spawalniczego
= stabilne prowadzenie drutu elektrodowego
= réwnomierny przeptyw pradu
= ograniczenie rozpryskow i zaktocen procesu
= pasuje do uchwytow MB24
= do modelu SynergyMaster Pulse 200LCD
= 10 szt. w zestawie
| & B € &
5053998535 koricowka pradowa 0,8 mm 1 opak.
5053998536 koricéwka pradowa 1,0 mm 1 opak.
5053998537 koricowka pradowa 1,2 mm 1 opak.
L]
tacznik pradowy
= pofaczenie koricowki pradowej z uchwytem
= zapewnienie prawidtowego przeptywu pradu spawalniczego
= stabilne osadzenie elementéw roboczych
= utatwiona wymiana koricéwki pradowe;j
= pasuje do uchwytéw MB24
= 55zt w zestawie
= B g &
5053998538 do SynergyMaster Pulse 200LCD 1 opak.
Dyfuzor gazu
= réwnomierne rozprowadzanie gazu ostonowego
= stabilizacja warunkéw pracy tuku
= ograniczenie utleniania i rozpryskow
= odpornos¢ na wysoka temperature
= pasuje do uchwytow MB24
= 10 szt. w zestawie
& i &
5053998539 do SynergyMaster Pulse 200LCD 1 opak.
o o
Rolka podajnika typ V
= rowek w ksztatcie litery V
= do twardych drutéw spawalniczych
= zapewnia ptynne podawanie
= do SynergyMaster Pulse 200LCD
& i &
(07648 06-08mm 1 szt.
C-07649 0,8-1,0mm 1 szt.



MIG-MAG

Rolka podajnika typ U

= rowek w ksztatcie litery U

= do drutéw miekkich

= zapewnia ptynne podawanie

= do SynergyMaster Pulse 200LCD

& i
C-07650 0,6-0,8 mm szt.
C-07651 0,8-1,0mm szt.

Prowadnik drutu stalowy
= stalowa konstrukcja
= odpornos¢ na $cieranie
= stabilne prowadzenie drutu
= ptynny posuw drutu
= do drutéw litych stalowych i nierdzewnych
= do SynergyMaster Pulse 200LCD
| & B
C-07615 1,0-1,2mm szt.
Prowadnik drutu teflonowy
= wykonany z teflonu
= niski wspotczynnik tarcia
= ogranicza ryzyko zacie¢
= zmniejsza odksztatcenia drutu
= przeznaczony do drutéw miekkich
| & B
C-07647 1,0-1,2mm szt.
o r
Zestaw akcesoriow
Zawartosc zestawu:
= 4xdysza
= 10 x korcéwka pradowa 0,8 mm
= 10 x koricéwka pradowa 1,0 mm
= 10 x koricéwka pradowa 1,2 mm
= 5 xrozdzielacz gazu
= 5 xfacznik pradowy
& f &
5053998544 do SynergyMaster Pulse 200LCD kpl.
Korpus palnika
= korpus palnika typu swan neck do MIG/MAG
= stabilne prowadzenie drutu i gazu ostonowego
= pewne osadzenie koricowki pradowej i dyszy
= trwata konstrukcja odporna na warunki pracy spawalniczej
= B
5053998541 do SynergyMaster Pulse 200LCD szt.



-

Uchwyt spawalniczy MIG
z przewodem 3 m

= euroziacze

= profesjonalny uchwyt MIG/MAG Abicor Binzel MB24AK

= stabilne podawanie drutu i powtarzalne parametry pracy
= konstrukcja przystosowana do wyzszych obciazen

= przewdd o dtugosci 3 m — zwiekszona mobilnos¢

| & B &

5053998555 do SynergyMaster Pulse 200LCD 1 szt.

Uchwyt spawalniczy Lift TIG

= kontrolowane zajarzenie fuku bez HF

= stabilne prowadzenie elektrody wolframowej

= ergonomiczna rekojes¢ poprawiajaca komfort pracy
= do SynergyMaster Pulse 200LCD

| & B &
$053998557 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 szt.
Uchwyt spawalniczy MMA

z przewodem 3 m

= uchwyt do spawania metodg MMA

= stabilne przekazywanie pradu spawalniczego
= pewne mocowanie elektrody

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukgja do intensywnej pracy

= do SynergyMaster Pulse 200LCD

| & B &

5053998551 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 szt.

Zacisk z przewodem masowy 3 m

= zacisk masowy do spawania MMA

= stabilne zamkniecie obwodu pradowego

= przewdd o dtugosci 3 m

= solidna konstrukcja zapewniajaca pewny styk
= do SynergyMaster Pulse 200LCD

| & B &

5053998553 rozmiar gniazda: 35-70 mm 1 szt.

MIG-MAG



MIG-MAG
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Drut spawalniczy MIG SG2 ER70S-6

Miedziowany drut spawalniczy ER70S-6 / SG2 ogdlnego przeznaczenia do spawania stali
niestopowych i niskostopowych metoda MIG/MAG. Przeznaczony do pracy w ostonie
gazu COz2 w wersji ekonomicznej lub bardziej polecanej mieszanki Ar+COz (uzyskujemy
estetyczne, gtadkie lico spoiny). Zapewnia dobre zajarzenie, rOwnomierne podawanie

i wysoka jakos¢ i wytrzymatos¢ spoin takze na materiatach z niewielkimi zanieczysz-
czeniami powierzchni. Polecany do spawania konstrukgji stalowych, napraw, produkgji
warsztatowej i ogdlnych zastosowan slusarskich lub blacharskich.

= klasyfikacja amerykarska: ER70S-6

= klasyfikacja europejska: 1SO 14341-A G 42 4 M21 3Si1
= typ elektrody: Drut petny (lity), stal niestopowa

= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar+CO2 lub CO2

= B g &

5068147550 0,8mm/5kg; D200 7 opak.

Drut spawalniczy MIG SG2 ER70S-6

Miedziowany drut spawalniczy ER70S-6 / SG2 ogdlnego przeznaczenia do spawania stali
niestopowych i niskostopowych metoda MIG/MAG. Przeznaczony do pracy w ostonie
gazu CO2 w wersji ekonomicznej lub bardziej polecanej mieszanki Ar+COz (uzyskujemy
estetyczne, gtadkie lico spoiny). Zapewnia dobre zajarzenie, rOwnomierne podawanie

i wysoka jakos¢ i wytrzymatos¢ spoin takze na materiatach z niewielkimi zanieczysz-
czeniami powierzchni. Polecany do spawania konstrukgji stalowych, napraw, produkgji
warsztatowej i ogdlnych zastosowan slusarskich lub blacharskich.

= klasyfikacja amerykanska: ER70S-6

= klasyfikacja europejska: SO 14341-A G 42 4 M21 3Si1
= typ elektrody: Drut petny (lity), stal niestopowa

= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar+CO2 lub CO2

= B ® &
S068147552 0,8mm/15 kg ;K300 1 opak.
5068147553 1,0mm /15 kg ; K300 1”1 opak.
CNZO1ATICCA 1 wmama /1C b~ o /20N 1/1 Anal

Drut spawalniczy samoostonowy MIG
E71T-GS

Drut samoostonowy typu E71T-GS (rdzeniowy, typu FLUX) do spawania stali metoda
FCAW bez gazu ostonowego. Zapewnia stabilny tuk, dobra kontrole jeziorka i wygodng
prace przy spawaniu cienkich elementéw. Polecany do spawarek domowych/DIY

do blacharki, drobnych napraw i cienkich blach (takze ocynkowanych), szczegdlnie tam,
gdzie mobilnos¢ i brak butli zgazem maja znaczenie. Spawajac na zewnatrz wiatr nie
rozwiewa gazu ostonowego jak przy metodzie MIG/MAG czynigc drut samoostonowy
bardzo dobrym wyborem do prac polowych.

= klasyfikacja amerykanska: E71T-GS

= klasyfikacja europejska: 1SO 17632-A T3TZVNO

= typ elektrody: Drut proszkowy (rdzeniowy), samoostonowy, stal niestopowa
= metoda spawania: FCAW

= gaz ostonowy: Brak (samoostonowy — ostone tworzy topnik z rdzenia)

= B g &

5068147459 0,8mm/1kg;D100 1/10 opak.
S068147460 1.0mm/1ka:D100 110 opak.



MIG-MAG

Drut spawalniczy nierdzewny MIG
ER308LSi

Drut spawalniczy nierdzewny do spawania stali nierdzewnej typu 304/304L metoda MIG/
MAG. Przeznaczony do pracy w ostonie gazu Ar + 1-2% CO2. Zapewnia gtadka spoine

i dobrg odpornos¢ korozyjna. Wyzsza zawarto$¢ krzemu utatwia spawanie i poprawia
zwilzanie. Polecany do wielu branz, w szczegélnosci do branzy spozywczej, chemicznej,
instalacyjnej i produkgji zbiornikéw oraz rur.

= klasyfikacja amerykariska: ER308LSi

= klasyfikacja europejska: ISO 14343-B SS308LSi

= typ: Drut petny (lity), stal nierdzewna austenityczna
= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar + mata domieszka CO2/0z (1-3%)

= B g &
5068147555 0,8mm/5 kg ; D200 171 opak.
5068147556 1,0mm/5kg; D200 71 opak.

Drut spawalniczy nierdzewny MIG
ER316LSi

Drut spawalniczy nierdzewny do spawania stali nierdzewnej typu 316/316L metoda MIG/
MAG. Przeznaczony do pracy w ostonie gazu Ar + 1-3% CO2. Zapewnia bardzo dobra
odpornos¢ korozyjna i estetyczne lico spoiny. Polecany do Srodowisk o podwyzszonych
wymaganiach antykorozyjncyh dla przemystu spozywczego, chemicznego, instalacyj-
nego i prac przy rurociggach oraz zbiornikach.

= klasyfikacja amerykanska: ER316LSi

= klasyfikacja europejska: 1SO 14343-B SS316LSi

= typ: Drut petny (lity), stal nierdzewna austenityczna Cr-Ni-Mo
= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar + mata domieszka CO2/0z (1-3%)

= B T &
5068147557 0,8mm/ 5 kg; D200 171 opak.
5068147558 1,0mm/5kg; D200 71 opak.

Drut spawalniczy aluminiowy MIG
AlMg5 5356

Aluminiowy drut spawalniczy AIMg5 5356 do spawania metoda MIG/MAG do ogdl-
nych zastosowan. Przeznaczony do pracy w ostonie gazu Argonu. Zapewnia dobrag
wytrzymatos¢ i odpornos¢ na warunki eksploatacyjne. Odpowiedni do wielu stopéw
aluminium serii 5XXX oraz wielu stopdw odlewniczych i innych aluminiowych. Polecany
do spawania konstrukji aluminiowych, elementéw narazonych na obcigzenia, zabudéw
oraz prac przemystowych. Ma szerokie zastosowanie w przemysle transportowym

i 0goInej blacharce aluminiowej.

= klasyfikacja amerykanska: ER5356

= klasyfikacja europejska: 1SO 18273-S Al 5356
= typ: Drut petny (lity), stop aluminium Al-Mg
= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147559 0,8 mm /2 kg ; D200 11 opak.
5068147560 1,0mm/2kg; D200 71 opak.

Drut spawalniczy aluminiowy MIG
AISi5 4043

Uniwersalny aluminiowy drut spawalniczy AlSi5 4043 do spawania metoda MIG/MAG

do ogoélnych zastosowan. Przeznaczony do pracy w ostonie gazu Argonu. Posiada bardzo
dobre wiasciwosci zwilzajace. Utatwia prowadzenie spoiny i poprawia jej estetyke.
Polecany do prac naprawczych, cienkich elementéw oraz zastosowan, gdzie istotna jest
jakosc i estetyka spoiny (np. felgi aluminiowe).

= klasyfikacja amerykanska: ER4043

= klasyfikacja europejska: 1SO 18273-S Al 4043
= typ: Drut petny (lity), stop aluminium Al-Si

= metoda spawania: MIG/MAG

= gaz ostonowy: Ar

E B T &
5068147561 0,8mm/2kg; D200 171 opak.
5068147562 1,0mm/2kg; D200 71 opak.




TIG - spawanie elektroda nietopliwag

Metoda TIG wykorzystuje nietopliwg elektrode wolframowa
oraz ostone gazu obojetnego, najczesciej argonu. Pozwala
uzyska¢ bardzo precyzyjne, czyste i estetyczne spoiny,
dlatego sprawdza sie przy spawaniu stali nierdzewnej,
aluminium, stali czarnej oraz cienkich elementéw. To
metoda polecana do prac wymagajacych wysokiej jakosci
wykonczenia i duzej kontroli nad procesem spawania.

Korek palnika

Doprowadzenie
gazu obojetnego

Pret spawalniczy
e

™~ Dysza ceramiczna Elektroda wolfranowa
Za krzepnm -

tuk elektryczny
Zakrzepniety metal Jeziorko spawalnicze
Gaz obojetny \ Materiat spawalniczy
< N
j
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spAWARKA INWERTEROWA TIG TIGPULSE DC 200HF

TIG iGBT

{
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—
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staty prad
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WARRANT

PRE t
POST
/ §
gaz przed / po spawaniu
obstuga pedatu noznego

Stalco Perfect TIGPulse DC 200HF to profesjonalna spawarka inwerterowa TIG DC z trybem Pulse oraz bezstykowym zajarzaniem tuku HF, przeznaczona
do precyzyjnych prac warsztatowych, produkcyjnych orazmontazowych. Urzadzenie zostato zaprojektowane z mysla o uzytkownikach oczekujacych wysokiej
kontroli parametréw spawania, stabilnego tuku oraz powtarzalnej jakosci spoin, szczegélnie przy spawaniu stali weglowych i nierdzewnych.

Dane techniczne:
Akcesoria w zestawie: = napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz
znamionowa moc wejsciowa: 7,7 kVA
- znamionowy prad wejsciowy: 33,5 A
: / N poboér mocy MMA: 5,79 kW
' - ! = | pob6r mocy TIG: 4,45 kW
’ napiecie bez obcigzenia: 82 V
znamionowe napiecie robocze: TIG 18 V/MMA 27,2V
prad spawania TIG: 10-200 A
prad spawania MMA: 20-180 A
prad wartosci bazowej: 10-95%
czas narastania pradu: 0-15 s
; | R I:,,- czas opadania pradu: 0-25 s
czestotliwos¢ pulsu: 0,2-200 Hz
cykl pracy: 60%
czas przedmuchu gazu: 0-5 s
czas przeptywu gazu po spawaniu: 1-15 s
znamionowy cykl pracy: 10-90%
typ chtodzenia: chtodzenie wentylatorem
sprawnos¢: = 85%
stopien izolacji: H
stopier ochrony obudowy: IP21S
wymiary: 527 x 223 x 356 mm
waga: 10 kg

= 1xuchwytspawalniczy 4 m, WP-26 TIG
zszybkoztaczem 35-70 mm

= 1xprzewod spawalniczy 3 m 16 mm?
zszybkoztaczem 35-70 mm

= 1xprzewod masy 3 m, 16 mm?
zszybkoztaczem 35-70 mm

1xwaz gazowy 3 m zopaska i zZlaczem
2 x tulejka zaciskowa

1 x43cznik pragdowy (zamontowany)

2 xdysza ceramiczna

1 x korek

1x pret wolframowy

a o
S
ooo

5056698558 = 1 szt.

STALC®
PERFECT
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SPAWARKA INWERTEROWA TIG TIGMASTER AC/DC 200PFC

/ —
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zdalna regulacja pradu
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tryb pracy 2T /4T
EARS
WARRANT
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korekcja wspotczynnika mocy gaz przed / po spawaniu

Stalco Perfect TIGMaster AC/DC 200PFC to zaawansowana spawarka inwerterowa TIG przeznaczona do profesjonalnych zastosowan warsztatowych i produk-
cyjnych, wymagajacych petnej kontroli nad procesem spawania w trybach ACi DC. Urzadzenie zostato zaprojektowane z mysla o precyzyjnym spawaniu stali
weglowych, nierdzewnych oraz aluminium, oferujac szeroki zakres regulacji parametréw i wysoka stabilno$¢ pracy nawet przy niestabilnym zasilaniu.

Dane techniczne:
Akcesoria w zestawie: = napiecie znamionowe: 230V
czestotliwo$¢: 50/60 Hz
maksymalny prad wejéciowy: 22A
znamionowa moc wejsciowa: 5,26 kVA
pobdr mocy MMA: 5,03 kW
pobdr mocy TIG DC: 4,99 kW
pobdr mocy TIG AC: 4,79 kW
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia: 60 V
MMA: Prad znamionowy: 10-160 A
DCTIG: Prad znamionowy: 10-200 A
DC PULSE TIG: Prad szczytowy: 10-200 A
DC PULSE TIG: Cykl pracy: 10-90%
DCTIG: Prad znamionowy: 15-200 A
ACTIG: Balans AC: 50-85%
ACPULSETIG: Prad szczytowy: 15-200 A
ACPULSE TIG: Balans AC: 50-85%
AC PULSE TIG: Cykl pracy: 10-90%
trwate obcigzenie znamionowe: 20% ; 40°C
klasa izolacji: F
stopien ochrony obudowy: IP21S
metoda chtodzenia: Chtodzenie wentylatorem
wymiary: 548 x 261 x 418 mm
waga: 15,5 kg

= 1 xuchwyt spawalniczy 4 m, PRO26FX z elastyczna glowica = 2xtulejka zaciskowa
ifunkcja zdalnego sterowania pradem z szybkoztagczem 35-70mm = 1x13cznik pragdowy (zamontowany)
= 1xprzewdd spawalniczy 3m, 16 mm? = 2xdysza ceramiczna
= 1xprzewod masy 3 m, 16 mm? z szybkoztaczem 35-70 mm = 1xkorek
= 1xwazgazowy 3 mzopaskaiztaczem

a o
S
ooo

5056698560 = 1 szt.

i
HE E B B EEEEENESNESNSENESNSNSENESNGSNSNEGNDR REHSH

STALC®

PERFECT



k.,
]\

=
(3)

Tuleja zaciskowa

= stabilne i pewne mocowanie elektrody wolframowej
= utrzymanie prawidtowego przewodzenia pradu

= ograniczenie luzéw i niestabilnosci tuku

= precyzyjne dopasowanie do Srednicy elektrody

= do spawarek TIG

= 10 szt. w zestawie

= B g &
5053998580 1,6 mm 1 opak.
5053998581 2,0mm 1 opak.
5053998582 2,4mm 1 opak.
5053998583 3,2mm 1 opak.

L] L] .o

Korpus tulei zaciskowej

= stabilne osadzenie tulei zaciskowej

= prawidtowe przewodzenie pradu spawalniczego

= utrzymanie osiowosci elektrody

= wspoétpraca z réznymi rozmiarami tulei

= do spawarek TIG

= 10 szt. w zestawie

= B g &
5053998584 1,6 mm 1 opak.
5053998585 2,0mm 1 opak.
5053998586 24mm 1 opak.
5053998587 3,2mm 1 opak.

L3

Dysza gazowa ceramiczna

= rOwnomierne rozprowadzenie gazu ostonowego

= stabilna ochrona jeziorka spawalniczego

= odporno$¢ na wysoka temperature

= do spawarek TIG

= 10 szt. w zestawie

= B g &
5053998588 dysza gazowa ceramiczna 10N50 nr.4 1 opak.
5053998589 dysza gazowa ceramiczna 10N49 nr.5 1 opak.
5053998590 dysza gazowa ceramiczna 10N48 nr.6 1 opak.
5053998591 dysza gazowa ceramiczna 10N47 nr.7 1 opak.
5053998592 dysza gazowa ceramiczna 10N45 nr.10 1 opak.

L]
Korek diugi

= stabilne i pewne mocowanie elektrody wolframowej
= wsparcie szczelnosci uktadu palnika

= prosta i szybka wymiana

= 55zt w zestawie

| & B &

5053998593 do spawarek TIG 1 opak.




Korek sredni

= stabilne i pewne mocowanie elektrody wolframowej
= wsparcie szczelnosci uktadu palnika

= prosta i szybka wymiana

= 55zt w zestawie

& i &
5053998594 do spawarek TIG 1 opak.
Korek krétki

= stabilne i pewne mocowanie elektrody wolframowej
= wsparcie szczelnosci uktadu palnika

= prosta i szybka wymiana

= 55zt w zestawie

El i &

5053998595 do spawarek TIG 1 opak.

Zestaw korkow

= 3 wersje w komplecie: krétki, Sredni, dtugi

= stabilne mocowanie elektrody wolframowej
= dopasowanie palnika do warunkéw pracy

= szybka wymiana bez dodatkowych narzedzi
= 3 sz7t. w zestawie

S0

E ﬁ @ 0000

$053998596 do spawarek TIG 1 kpl.

Zestaw dysz gazowych

ceramicznych

Zawartosc zestawu:

= 6x dysza ceramiczna 10N50 no. 4

= 6x dysza ceramiczna 10N49 no. 5

= 6x dysza ceramiczna 10N48 no. 6

| A R ® %
5053998597 do spawarek TIG 1 kpl.

Zestaw akcesoriow 50 el.

Zawartos¢ zestawu: = 10 x tuleja zaciskowa 2,4 mm

= 2 x korek krétki = 10 x tuleja zaciskowa 3,2 mm

= 2 x korek Sredni = 5 x korpus tulei zaciskowej 2,0 mm

= 2 x korek dtugi = 5 x korpus tulei zaciskowej 2,4 mm

= 10 x tuleja zaciskowa 2,0 mm = 4 x korpus tulei zaciskowej 3,2 mm

| & B g &

$053998770 do spawarek TIG 1 kpl.



Zestaw akcesoriow 49 el.
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Zawartosc zestawu:
= 2 xizolator teflonowy = 6 x dysza szklana
= 12 x 0-ring odporny na wysokie = 1 x korek krétki
temperatury = 1 x korek sredni
= 1 xsoczewka 1,0 mm = 1 x korek dtugi
= 1xsoczewka 1,6 mm = 2 x tuleja zaiskowa 1,0 mm
= 1xsoczewka 2,4 mm = 2 x tuleja zaciskowa 1,6 mm
= 1xsoczewka 3,2 mm = 2 x tuleja zaciskowa 2,4 mm
= 2x dysza ceramiczna 8 (13N12 / 53N61S) = 2 x tuleja zaciskowa 3,2 mm
= 2x dysza ceramiczna 7 (13N11/53N61) = 1 x korpus tulei zaciskowej 1,0 mm
= 2x dysza ceramiczna 6 (13N10/ 53N60) = 1 x korpus tulei zaciskowej 1,6 mm
= 2x dysza ceramiczna 5 (13N09 / 53N59) = 1 x korpus tulei zaciskowej 2,4 mm
= 2x dysza ceramiczna 4 (13N08 / 53N58) = 1 x korpus tulei zaciskowej 3,2 mm
| & B &
S053998771 do spawarek TIG 1 kpl.
L]
Uchwyt spawalniczy TIG

z przewodem 4 m

= przewdd o dtugosci 4 m — wieksza swoboda pracy
= stabilne przewodzenie pradu w metodzie TIG DC
= ergonomiczna konstrukcja uchwytu

= pewne mocowanie elementéw eksploatacyjnych
= do spawarek TIG

| & B

oo
000

$053998772 rozmiar gniazda: 35-70 mm

Uchwyt spawalniczy TIG
z przewodem 4 m

= przewdd 4 m — wiekszy zasieg roboczy

= zdalne sterowanie pradem w uchwycie

= elastyczna gtowica do pracy pod réznym katem
= stabilne prowadzenie tuku TIG AC/DC

= do spawarek TIG

szt.

| & B

&

oo
000

5053998773 rozmiar gniazda: 35-70 mm

1

Pret spawalniczy TIG SG2 ER70S-6

szt.

Miedziowany pret spawalniczy SG2 do spawania stali niestopowych i niskostopowych
metoda TIG. Zapewnia dobrg jakos¢ spoiny i wygode prowadzenia procesu spawania.
Do precyzyjnych prac w ostonie gazu argonu. Sprawdza sie w pracach warsztatowych,

$lusarskich i produkcyjnych.

= klasyfikacja amerykanska: ER70S-6

= klasyfikacja europejska: 1SO 14341-A G 42 4 M21 3Si1
= typ: Pret petny (lity), stal niestopowa

= metoda spawania: TIG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147563 1,6 mm/5kg 1/4 opak.
5068147564 2,0mm/5kg 1/4 opak.
5068147565 24mm/5kg 1/4 opak.
5068147566 3,2mm/5kg 1/4 opak.



Pret spawalniczy nierdzewny TIG
ER308LSi

Nierdzewny pret spawalniczy do spawania stali nierdzewnej 304/304L metoda TIG.
Zapewnia dobrg odpornos¢ antykorozyjna i estetyczne wykoriczenie spoiny. Do precy-
zyjnych prac z elementami ze stali nierdzewnej w ostonie gazu argonu. Sprawdza sie

w pracach warsztatowych, $lusarskich i produkcyjnych.

= klasyfikacja amerykariska: ER308LSi

= klasyfikacja europejska: ISO 14343-B SS308LSi

= typ: Pret petny (lity), stal nierdzewna austenityczna
= metoda spawania: TIG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147567 1,6 mm/5kg 1/4 opak.
5068147568 2,0mm/5kg 1/4 opak.
5068147569 24mm/5kg 1/4 opak.
S068147570 3,2mm/5kg 1/4 opak.

Pret spawalniczy nierdzewny TIG ER316LSi

Nierdzewny pret spawalniczy do spawania stali nierdzewnej 316/316L metoda TIG

o podwyzszonej odpornosci antykorozyjnej. Do precyzyjnych prac z elementami ze stali
nierdzewnej w ostonie gazu argonu. Polecany do srodowisk o podwyzszonych wyma-
ganiach antykorozyjnych i jakosciowych dla przemystu spozywczego, chemicznego,
instalacyjnego.

= klasyfikacja amerykanska: ER316LSi

= klasyfikacja europejska: 1SO 14343-B SS316LSi

= typ: Pret petny (lity), stal nierdzewna austenityczna Cr-Ni-Mo
= metoda spawania: TIG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147571 1,6 mm/5kg 1/4 opak.
5068147572 2,0mm/5kg 1/4 opak.
S068147573 24mm/5kg 1/4 opak.
S068147574 3,2mm/5kg 1/4 opak.

Pret spawalniczy aluminiowy
TIG AlMg5 5356

Aluminiowy pret spawalniczy AIMg5 5356 do spawania metoda TIG do ogélnych zasto-
sowan. Do precyzyjnych prac w ostonie gazu argonu. Zapewnia dobra wytrzymatos¢

i szeroka kompatybilnos¢ ze stopami aluminium. Polecany do konstrukgji aluminiowych,
elementéw narazonych na obcigzenia, zabudéw oraz prac przemystowych.

= klasyfikacja amerykanska: ER5356

= klasyfikacja europejska: 1SO 18273-S Al 5356
= typ: Pret petny (lity), stop aluminium Al-Mg
= metoda spawania: TIG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147575 1,6 mm/5kg 1/4 opak.
5068147576 2,0mm/5kg 1/4 opak.
5068147577 24mm/5kg 1/4 opak.
S068147578 3,2mm/5kg 1/4 opak.

Pret spawalniczy aluminiowy TIG AISi5 4043

Aluminiowy pret spawalniczy AlSi5 4043 do spawania metoda TIG o bardzo dobrych
wiasciwosciach zwilzajacych. Do precyzyjnych prac w ostonie gazu argonu. Utatwia
spawanie aluminium i poprawia wyglad spoiny. Polecany do prac naprawczych, cienkich
elementéw oraz zastosowan, gdzie istotna jest jakosc i estetyka spoiny (np. felgi
aluminiowe).

= klasyfikacja amerykanska: ER4043

= klasyfikacja europejska: 1SO 18273-S Al 4043
= typ: Pret petny (lity), stop aluminium Al-Si

= metoda spawania: TIG

= gaz ostonowy: Ar

El i &
5068147579 1,6 mm/5kg 1/4 opak.
5068147580 2,0mm/5kg 1/4 opak.
S068147581 24mm/5kg 1/4 opak.

5068147582 3,2mm/5kg 1/4 opak.



Ciecie plazmowe - przecinarka plazmowa

Ciecie plazmowe polega na rozdzielaniu metalu za
pomoca skoncentrowanego tuku plazmowego o wysokiegj
temperaturze. Metoda umozliwia szybkie i precyzyjne
ciecie materiatdw przewodzacych prad, takich jak stal, stal
nierdzewna, aluminium czy miedz. Przecinarka plazmowa
sprawdza sie w pracach warsztatowych, S$lusarskich,
montazowych i naprawczych, zapewniajac wysoka
wydajnos¢ oraz czysta linie ciecia.

Przewdéd pradowo-gazowy

Uchwyt palnika P-80 /

Dysza plazmowa -~
Sprezone powietrze

Elektroda

Strumien plazmy

]

tuk plazmowy

Szczelina ciecia

Materiat cigty

TON
( ( ))j ) Krawed?z ciecia

Wydmuchany stopiony metal




PRZECINARKA PLAZMOWA CUTEXPERT 50

F

ARC iGBT
=)
¢i MAX jTIL v
A
kontrola gazu maksymalna grubos¢ ciecia

STALCO

2Vt

tryb pracy 2T/4T

EARS

W

Stalco Perfect CutExpert 50 to nowoczesna przecinarka plazmowa stworzona z mysla o wydajnym i precyzyjnym cieciu metalu w warunkach warsztatowych
oraz podczas prac montazowych. Zastosowanie technologii inwerterowej IGBT oraz pradu ciecia do 50 A pozwala na sprawng obrdbke stali konstrukcyjnej,
nierdzewnej i innych metali przewodzacych, z maksymalng gruboscia ciecia do 20 mm.

Akcesoria w zestawie:

Dane techniczne:

= napiecie znamionowe: 230 V
czestotliwos¢: 50/60 Hz

znamionowa moc wejsciowa: 8.05 kVA
pobdr mocy: 6,35 kW

znamionowy prad wejsciowy: 35 A
napiecie wyjsciowe bez obciagzenia: 320 V
znamionowe napiecie robocze: 100 V
prad wyjsciowy: 20-50 A

przeptyw gazu: 200 |/min

ci$nienie powietrza: 0.35 ~ 0.6 MPa

czas opdznienia gazu:3~15s
maksymalna grubos¢ ciecia: 20 mm
znamionowy cykl pracy: 20%

1 x elektroda plazmowa do palnika P80 typ Ch.k)dzer.ﬂa: Ch’(odzenig WenFyIatorem .
2 x Ztacza weza gazowego typ zajarzenia fuku: tuk zajarzeniowy o wysokiej
1xklucz czestotliwosci

klasa izolacji: F

klasa ochrony obudowy: [P21S

wymiary: 527 x 223 x 356 mm

waga: 10 kg

= 1xpalnik P80z przewodem 5m

= 1x3m przew6d masy 10 mm? z zaciskiem uziemiajacym
iszybkoztaczem

= 1x3mwazgazowy fi8 mm z opaska

1x dysza do palnika P80

a o
S
ooo

5056698562 = 1 szt.

o

STALC®
PERFECT



Dysza tnaca

= stabilne skupienie strumienia plazmy
= wptyw na jakos¢ i precyzje ciecia

= do modelu CutExpert 50HF

= 10 szt. w zestawie

o
| & B &
S053998774 1,3mm 1 opak.
S053998775 1,5mm 1 opak.
5053998776 1,7 mm 1 opak.
Elektroda

= stabilne zajarzenie fuku plazmowego
= wptyw na jakos¢ i powtarzalnosé ciecia
= 10 szt. w zestawie

El i &

S053998777 do CutExpert 50HF 1 opak.

Dysza tnaca 1,5 mm z elektroda

= stabilne zajarzenie i utrzymanie tuku

= kontrolowana szerokos¢ szczeliny ciecia

= do modelu CutExpert 50HF

= 10 szt. w zestawie

= i &
$053998778 dysza tnaca 1,5 mm z elektroda 1 kpl.
L]

Ceramiczna ostona z powtoka

srebrna

= ceramiczna konstrukcja odporna na wysoka temperature

= powtoka srebrna wspierajaca odprowadzanie ciepta

= ochrona elementéw palnika plazmowego

= stabilne warunki pracy podczas cigcia

= B T &
5053998783 do CutExpert 50HF 1 opak.

o

Palnik z przewodem 5 m

= stabilne prowadzenie tuku plazmowego

= pewne mocowanie elementéw eksploatacyjnych

= komfortowa obstuga i kontrola procesu

| & B g &
5053998784 do CutExpert 50HF 1 szt.

=)
-

PLASMA
CUTTING
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Trzewik skérzany WELDER S3L /N

= cholewka ze skory ttoczonej

= klapa z PU chroniaca przed iskrami i odpryskami

= wielowarstwowa, miekka podszewka typu Sandwich
= podeszwa z PU/gumy

= kompozytowy podnosek

= antyprzebiciowa wktadka Kevlarova

= wktadka do butéw z pianki typu Hi-Poly + siateczka
= absorpcja energii w obszarze piety

= HRO - odpornos¢ na kontakt z goracym podtozem
= HI-izolacja spodu butéw od ciepta

= szybko rozpinajaca sie klamra

= podeszwa olejoodporna i antyposlizgowa

E B g &
5092211258 roz. 40 1/10 Para
5092211259 roz. 41 1/10 Para
5092211260 roz.42 1/10 Para
$092211261 roz. 43 1/10 Para
5092211262 roz. 44 1/10 Para
5092211263 roz. 45 1/10 Para
$092211264 roz. 46 1/10 Para
5092211265 roz. 47 1/10 Para
5092211266 roz.48 1/10 Para

Rekawice skérzane S-SKIN RED y/ /|

= do prac spawalniczych

= do zastosowan przemystowych

= dwoina bydleca

= wydtuzony mankiet ochronny

= odpornos¢ na rozdarcie

= ochrona przed odpryskami metalu
= dobra chwytnos¢

El & %
00
000

5093347329 6/120 Para

o

Rekawice skérzane S-SKIN WELD /&amm

= przeznaczone dla spawaczy

= kozia skora

= mankiet zdwoiny bydlecej

= szyte ni¢mi KEVLAR

= bez podszewki

= do precyzyjnych zadan

= podwdjne przeszycie na palcu wskazujacym

= ochrona przed zagrozeniami mechanicznymi i teRmicznymi
= catkowita dtugos¢ rekawicy wynosi 35 cm

= B g &
S093357330 8" 6/120 Para
S093357331 9" 6/120 Para
S093357332 10" 6/120 Para
S093357333 1" 6/120 Para

Rekawice skérzane S-SKIN FIRE

= profesjonalne zastosowanie

= wzmocnione szwy z nici Kevlar

= dtugi mankiet

= dodatkowe wzmocnienia konstrukcyjne

= odpornos$¢ na przetarcia

= odporno$¢ na wysoka temperature

= konstrukcja typu A

= podszewka wchtaniajaca wilgo¢

= dwie podszewki z dzianiny typu fleece i tkaniny tekstylnej
= ergonomiczna cze$¢ chwytna dtoni

El i &

5093357336 10" 6/60 Para




Tarcza spawalnicza LOFT /A

preszpan zdomieszka lateksu

zwiekszona odpornos¢ na czynniki atmosferyczne

wysoka trwatos¢ konstrukgji

przyciemniana szyba spawalnicza

ochrona oczu przed promieniowaniem tuku spawalniczego
ochrona twarzy przed odpryskami

profilowany korpus ostaniajacy gtowe

ergonomiczna konstrukgja

dobre wywazenie zmniejszajace zmeczenie podczas pracy

& B g & |
5096248040 - 1/30 szt.
Przyibica spawalnicza SPARO y/ /

= automatyczny filtr spawalniczy klasy 1/1/1/2

= pole widzenia: 91 x 39 mm

= 2 niezalezne sensory fuku

= zakres pracy filtra: stan jasny DIN W3 / stan ciemny DIN W11

= stata ochrona UV/IR: DIN W16

= brak regulagji czutosci i opéznienia — natychmiastowa gotowos¢
do pracy

= zasilanie solarne + wbudowana bateria litowa

= zgodnos¢ z normami EN SO 16321-1 oraz EN SO 16321-2

= B & % |
5095320001 = 1/20 szt.
Przyibica spawalnicza FUSION y/ /
TrueView+

= automatyczny filtr klasy optycznej 1/1/1/2

= powiekszone pole widzenia: 96 x 40 mm

= szeroki zakres przyciemnienia: DIN W4-8 / 9-13

= 2 niezalezne sensory tuku

= ptynna regulacja czutosci i opdznienia (0,1-1,0's)

= tryb szlifowania z zewnetrznym sterowaniem

= technologia True View+ — jasniejszy, naturalny obraz

= zasilanie: wymienna bateria CR2032 + ogniwo stoneczne
= wskaznik niskiego poziomu baterii

= zgodnos¢ z normami EN ISO 16321-1 oraz EN ISO 16321-2

| & B g &

5095320002 = 1/20 szt.




Przyibica spawalnicza ARKAN y/ /
TrueView+

= najwyzsza klasa optyczna 1/1/1/1

= duze pole widzenia: 100 x 60 mm

= 4 niezalezne sensory tuku

= szeroki zakres przyciemnienia: DIN W5-8 /9-13

= ptynna regulacja czutosci i opdznienia (0,1-1,0's)

= blokada przyciemnienia Shade Lock

= tryb szlifowania sterowany wewnetrznie i zewnetrznie
= technologia True View+ — realistyczny, jasny obraz

= zasilanie: 2 x bateria CR2450 + ogniwo stoneczne

= wskaznik niskiego poziomu baterii

= zgodnos¢ z normami EN ISO 16321-1 oraz EN ISO 16321-2

El i &

5095320003 = 1/20 szt.

Przyibica spawalnicza WISPPER
LCD TrueView+

= bardzo duze pole widzenia: 108 x 82 mm
= najwyzsza klasa optyczna 1/1/1/1
= 4 sensory tuku + czujnik Swiatta otoczenia
= czas reakdji filtra: 0,04 ms
= szeroki zakres przyciemnienia: DIN W4-8 / 9-13
= ptynna regulacja czutoéci oraz opéznienia (0,04-2,0's)
= gradient Recovery — ptynne rozjasnianie filtra
= tack Mode — komfortowe spawanie punktowe
= shade Lock - blokada przyciemnienia
! = tryb szlifowania sterowany wewnetrznie i zewnetrznie

'E\TALC@) = pamiec ustawien i autodiagnostyka

:_“:E'“ = monochromatyczny wyswietlacz LCD

& = zasilanie: 2 x bateria CR2450 + ogniwo stoneczne

= wskaznik niskiego poziomu baterii
= zgodnos¢ z normami EN SO 16321-1 oraz EN SO 16321-2

E ﬁ @ ODZOO

5095320011 = 1/6 szt.

Przyibica spawalnicza HYPERION
Colorful LCD

= panoramiczny system 3 wyswietlaczy (centralny + 2 boczne)
= centralne pole widzenia: 118 x 83 mm

= boczne wyswietlacze: 75/50 x 60 mm (2 szt.)

= najwyzsza klasa optyczna 1/1/1/1

= 4 sensory tuku + czujnik Swiatta otoczenia

= czas reakgji filtra: 0,04 ms

= bardzo szeroki zakres przyciemnienia: DIN W4-8/9-14 / 7<14
= przyciemnienie boczne: DIN W3/10

= autoweld — automatyczne dopasowanie parametréw

= korekta przyciemnienia 70,5 oraz kata 70,1

= true View+, Gradient Recovery i Tack Welding

= shade Lock, tryb szlifowania, pamiec ustawien, autodiagnostyka
= monochromatyczny wyswietlacz LCD

= zasilanie: 2 x bateria CR2450 + ogniwo stoneczne

= wskaznik niskiego poziomu baterii

= zgodnos¢ z normami EN ISO 16321-1 oraz EN ISO 16321-2

| & B g &

5095320012 = 1/6 szt.
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Katownik magnetyczny y/ /
strzatkowy
= 459/90°%/135°
= 11,5kg
= B & |
S014503101 120x83 x 13.5mm szt.
Katownik magnetyczny Y/ / |
strzatkowy
= 45°/90%135°
= 23 kg
= B % |
5014503121 155x105x 16 mm szt.
thownik magnetyczny Y/ / |
strzatkowy
= 459/90°%/135°
= 35kg
= B & |
S014503122 190x 122x 23 mm szt.
Katownik magnetyczny Y/ / |
strzatkowy
= 45°/90%135°
= 50 kg
| & B % |
5014503123 217 x140x 25 mm szt.
Magnes spawalniczy o obrotowo ¥/ /
regulowanym kacie
= magnes spawalniczy o regulowanym kacie.
= obrotowe ramiona trzymaja przedmioty pod prawie kazdym katem.
= magnes obraca sie o petne 360°.
= dane techniczne: 2-1/2" x 3-3/8" (6,5 cm x 8,5 cm)
= magnesy ceramiczne
= sita ciggniecia: kazdy magnes miesci do 25kg.
| & B
5014503131 205 x 87 x40 mm szt.



4-czesciowy mini zestaw V/ /
magnesow spawalniczych

STALC® @
"-/i @ @ @ = 45°/90°/135°
= 4,5kg
| & B & & |
S014503141 58 mm x50 mm opak.
Katownik magnetyczny /N
- wielokatowy
STALC®
IIJL‘:*;Té;‘"‘“E
300 E @ = 30°/45°/60°/75°/90%/135°
= 23 kg
75° WJ EE o .
- | E 0 @ 5o ‘
5014503151 117x90x 15 mm szt.
® Ka}townik magnetyczny /N
wielokatowy
STALC®
¥/ oo
/ "
4
ses
30°  45°  B0° = 30°/45°/60°/75°/90%/135°
XK. =
75° WI E/ _ S S
( | E D @ ODODO
5014503152 145x110x 25 mm szt.

Magnetyczny zacisk uziemiajacy

spawarke

= 5kg

| & B &
5014503161 200Ad=50mm szt.

Magnetyczny zacisk uziemiajacy
spawarke

STALC®

= 5kg

| & B &

S014503171 max 200 A d =50 mm h =140 mm szt.




Magnetyczny zacisk uziemiajacy

spawarke
STALC®
PERFECT
= 23kg
| & B &
S014503172 max 500 A d =86 mmh =150 mm szt.

Magnetyczna podstawka palnika

MIG
= 23 kg
| & B &
S014503181 d=85mmh =140 mm szt.

Katownik magnetyczny
strzatkowy

= 459/90°%/135°
= 53kg

| & B &

S014503191 163x112x22 mm szt.

Katownik magnetyczny
strzatkowy

STALC®

PERFECT

= 45°/90°/135°
= 80kg

| & B &

S014503192 163x112x22 mm szt.

Szczypce spawalnicze MIG/MAG y/ / |

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej
= wielofunkcyjnos¢
= dtugos¢: 180 mm

&

oo
000

| &

S011914316 180 mm szt.



Szczypce spawalnicze zatrzaskowe
szerokie szczeki

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= szerokie, pfaskie szczeki zapewniajg duza powierzchnie kontaktu
= $ruba regulujaca site zacisku

= dtugosé: 200 mm

= szerokos¢ szczeki: 80 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 27 mm

/N

| &

&

o]
000

5011914301 200 mm

Szczypce spawalnicze
zatrzaskowe, typ U

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= specjalny ksztatt szczek ,U” zapewnia znacznie lepsza widoczno$¢
spoiny oraz zwieksza przestrzen roboczg wokdt faczonych elementéw

= Sruba regulujaca site zacisku

szt.

/N

| & =

o
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000

5011914303 200 mm

Szczypce spawanicze klamrowe,
zatrzaskowe, wachliwe koncéwki

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= specjalny kszt.att szczek ,C" zapewnia dotarcie do trudno dostepnych
miejsc

= wahliwe naktadki: Samonastawne koricédwki idealnie dopasowuja sie
do powierzchni materiatu

= $ruba regulujaca site zacisku

= szerokos¢ szczeki: 120 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 106 mm

szt.

/N
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5011914305 280 mm

Szczypce spawalnicze klamrowe,
zatrzaskowe

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= specjalny kszt.att szczek ,C” zapewnia dotarcie do trudno dostepnych
miejsc

= $ruba regulujaca site zacisku

= dtugosé: 280 mm

= szerokos¢ szczeki: 130 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 76 mm

szt.
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5011914307 280 mm

szt.



Szczypce spawalnicze zatrzaskowe /&4
gtebokie

= wykonane z wysokogatunkowe;j stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= specjalny ksztatt szczek ,C” zapewnia dotarcie do trudno dostepnych
miejsc

= dodatkowo powiekszona gtebokos¢ zapewnia mozliwos¢ uchwycenia
odlegtych elementéw

= $ruba regulujaca site zacisku

= gtebokos¢ robocza: 230 mm

= szerokos¢ szczeki: 140 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 220 mm

= dtugos¢ 460 mm
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S011914311 460 mm szt.

o

Szczypce spawalnicze zatrzaskowe /&4
dtugie

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= wydtuzone szczeki przystosowane do prac spawalniczych tam gdzie
potrzebna jest uchwycenie przedmiotéw w ograniczonej przestrzeni
lub filigranowych

= $ruba regulujca site zacisku

= gtebokos¢ robocza: 51 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 60 mm
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S011914312 180 mm szt.
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Szczypce spawalnicze zatrzaskowe /&4
dtugie

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej

= szczeki przystosowane do prac spawalniczych

= wydtuzone szczeki przystosowane do prac spawalniczych tam gdzie
potrzebna jest uchwycenie przedmiotéw w ograniczonej przestrzeni
lub filigranowych

= $ruba regulujaca site zacisku

= gtebokos¢ robocza: 63 mm

= maksymalny rozstaw szczeki: 80 mm
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5011914313 230 mm szt.

o

Szczypce spawalnicze zatrzaskowe /&4
samonastawne

<

cn

= wykonane z wysokogatunkowej stali weglowej
= szczeki przystosowane do prac spawalniczych
= obstuga jedna reka

= szybka regulacja

= dtugosé: 200 mm

= gtebokos¢ robocza: 63 mm

= zakres rozstawu szczeki: 34 mm

| &

S011914314 200 mm szt.

o
3
30




STREFY SPAWALNICZE

STALC® STALC®

Strefa spawalnicza podstawowa - Linia Stalco
Regat2m

STALC®

Strefa spawalnicza rozszerzona - Linia Stalco i Stalco Perfect
Regat4 m
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