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Cena

Cena poprzednia

Numer katalogowy

Kod producenta

Kod EAN

Maksymalna $rednica elektrody
Czas cyklu pracy
Napiecie zasilania (V)
Metody spawania

Marka

Kod producenta

Moc pobierana

Dtugos¢ kabla masowego

Waga produktu z opakowaniem
jednostkowym

EAN (GTIN)

Cechy dodatkowe

Dane aktualne na dzien: 02-02-2026 10:19

Link do produktu: https://www.unimarket.com.pl/spawarka-inwertorowa-spartus-easy-tig-208p-acdc-200a-230v-puls-

aluminium-p-289.html

Spawarka inwertorowa Spartus Easy
TIG 208P AC/DC 200A 230V PULS

2 390,00 zt

2-590,;00-zt
EASYTIG208PACDC-PAK-17-4
EASYTIG208PACDC-PAK-17-4
5900391242308

5

40

230

MMA

Spartus
EASYTIG208PACDC-PAK-17-4
3

300

10

5900391242308

ptynna regulacja pradu spawania

Dtugos$¢ przewodu spawalniczego 400

Waga urzadzenia 8.7

Opis produktu
SPARTUS EASYTIG 208P AC/DC - ZESTAW SPAWALNICZY #4

Marka: Spartus | Metody spawania: TIG AC, TIG DC, MMA | Zasilanie: AC 230V/50Hz | Prad spawania: 200A
| Sprawnos¢: AC 35 [200A]1/DC 40 [170A]

N

WYPOSAZENIE STANDARDOWE NA TEJ AUKCJI:

SPARTUS

e Spartus Spawarka EasyTIG 208P AC/DC
¢ Przewéd masowy 3m
¢ Wezyk gazowy
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¢ Uchwyt TIG SPE 17 1B 4 metry
e Zapas czesci do uchwytu TIG
¢ Instrukcja obstugi

ESTI0BPAL/DE  ceiwm

+ PODSTAWKA MAGNETYCZNA
POD UCHWYT TIG
W PREZNECIE
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Py

SPARTUS® Easy TIG 208P AC/DC to nowoczesne, sterowane cyfrowo, spawarki inwertorowe, skonstruowane w oparciu o
tranzystory IGBT i technologie PWM.

Jest to urzadzenie zaprojektowane i wyprodukowane z myslg o pracy w terenie. Mate, lekkie i wszechstronne. Idealne do
spawania stali nierdzewnych i kwasoodpornych oraz aluminium.

Whbudowana funkcja spawania z regulowanym pulsem pozwala taczy¢ nawet bardzo cienkie elementy. Prosty w obstudze
i intuicyjny panel funkcyjny pozwala na precyzyjng kontrole wszystkich najwazniejszych parametréw spawania dla
metod TIG oraz MMA.

Spawarka wyposazona jest w szereg nowoczesnych technologii, wspierajgcych prace operatora, stabilizujgcych parametry
wyjsciowe oraz zabezpieczajacych spawarke przed uszkodzeniem.

Zalicza sie do nich miedzy innymi:

e System sterowania MCU - reaguje natychmiast na wszelkie zmiany.
¢ System bezstykowego zajarzania tuku HF - prosta i bezstykowa inicjacja tuku w metodzie TIG.
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¢ Cyfrowy panel sterowania - tatwa obstuga i ustawienie odpowiednich parametréw spawania.

DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania: ~1x 230V = 10% 50/ 60 Hz
Prad spawania TIG: AC 10 - 200A/DC 10 - 170A
Cykl pracy: TIG: AC 35% / DC 40%

Pre-gaz: 0 - 2s

Post-gaz: 0 - 10s

Czas narastania pradu: 0 - 10s

Czas opadania pradu: 0 - 10s

Prad impulsu: AC 10 - 200A/DC 10 - 170A
Szerokos¢ impulsu: 5 - 95%

Czestotliwos¢ pulsu: 0.5 - 200Hz
Czestotliwos¢ pradu AC: 60Hz

Ksztatt przebiegu AC: prostokatny

Balans AC: 10 - 99%

Tryb pracy: 2T/4T: tak

Prad spawania MMA: AC 10 - 170A/DC 10 - 170A
Napiecie biegu jalowego: 79V

Pobor pradu: TIG DC 28A / TIG AC 33A/ MMA DC 41A / MMA AC 39A
Wspoétczynnik mocy: (cosg): 0.6

Sprawnos¢: n: 85%

Stopien ochrony: IP21S

Waga: 8.7kg

Wymiary: 450 x 135 x 230mm
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TECHNOLOGIA IGBT

Podstawa budowy uktadu przetwarzania energii elektrycznej spawarki sa uktady elektroniczne wykonane w technologii IGBT
umozliwiajgce prace w zakresie czestotliwosci powyzej 200 kHz.

STOPIEN OCHRONY

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen statych i
wodnych. IP23 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach zamknietych i nie nadaje sie do
stosowania na deszczu.

CYKL PRACY

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 40% oznacza, ze po 4 minutach pracy urzadzenia jest
wymagana 6-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowac w sposdb ciagty, bez przerw.
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SPAWANIE MMA

Urzadzenie SPARTUS® Easy TIG 208P AC/DC daje mozliwos¢ spawania elektroda otulona.

FUNKCJA ARC FORCE

Umozliwia regulacje dynamiki tuku spawalniczego. Skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pragdu spawania, co
powoduje stabilizowanie tuku.

Zmniejszenie wartosci daje tuk miekki i mniejsza gtebokos¢ wtopienia, natomiast zwiekszenie wartosci powoduje gtebsze
wtopienie i mozliwos¢ spawania tukiem krétkim.

Przy ustawionej duzej wartosci funkcji ARC FORCE mozna spawac utrzymujac tuk o minimalnej dtugosci i duzg predkosc
topienia elektrody.

FUNKCJA HOT START

Nazywana jest popularnie goracym startem. Dziata w momencie zajarzenia tuku, powodujgc chwilowe podwyzszenie
pradu spawania ponad wartos$¢ ustawiong przez spawacza.

Funkcja ma na celu zapobieganie przyklejenia elektrody do materiatu i jest duzym utatwieniem podczas zajarzania tuku.

W przypadku spawania drobnych elementéw zalecane jest wytgczenie tej funkcji, gdyz moze powodowadé wypalenie materiatu
spawanego.

TIG AC/DC

Umozliwia spawanie metodg TIG pradem przemiennym. Jest to wymagane do spawania aluminium i jego stopéw.

wygenerowano w programie shopGold



wygenerowano w programie shopGold



CZAS PRZEDWYPLYWU GAZU O - 2s.

Czas od wcisniecia przycisku w rekojesci uchwytu i otwarcia zaworu gazowego do momentu zajarzenia tuku.

Zwykle powinien by¢ dtuzszy niz 0,5 s, aby dostarczy¢ gaz ostonowy do wylotu dyszy palnika w celu ostoniecia miejsca
rozpoczecia spawania oraz elektrody wolframowe;j.

CZAS POWYPLYWU GAZU O - 10s

Czas od wygaszenia tuku do zamkniecia zaworu gazowego w celu ostoniecia krzepnacego jeziorka spawalniczego przed
powietrzem oraz w celu studzenia elektrody wolframowe;j.

Zbyt krétki czas powyptywu moze skutkowacd utlenianiem spoiny. Podczas spawania w trybie TIG AC (pradem
przemiennym) czas ten powinien by¢ dtuzszy.

wygenerowano w programie shopGold



CZAS NARASTANIA PRADU 0 - 10s

Czas narastania pradu spawania od pradu poczgtkowego do ustawionej wartosci prgdu spawania.

CZAS OPADANIA PRADU (DOWN SLOPE) 0 - 10s.

Czas opadania pradu spawania od wartosci ustawionej do zera lub wartosci pradu krateru.

TIG PULS

Funkcja ma wptyw na ksztatt spoiny i skupienie tuku. Spawanie pulsacyjne pozwala réwniez zmniejszy¢ ilos¢ ciepta
dostarczanego do materiatu i ma zastosowanie podczas spawania cienkich materiatéw.

HF - BEZTYKOWE ZAJARZANIE tUKU

Urzadzenie SPARTUS® Easy TIG 208P AC/DC wyposazone jest w jonizator umozliwiajacy bezstykowe zajarzanie tuku.

CZESTOTLIWOSC PULSE 0.5 - 200Hz

Czestotliwosd, z jaka zmienia sie wartos¢ impulsu pradu pomiedzy pragdem spawania a pragdem podstawy.
CZESTOTLIOWSC PRADU AC 60Hz

Funkcja przydatna przy spawaniu aluminium. Im wieksza czestotliwos¢ tym lepsza jakos$¢ spoiny oraz lepsze skupienie tuku.
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BALANS PRADU AC 10 - 99%

Stosunek czasu trwania fazy dodatniej pradu do ujemnej. Zmniejszenie balansu powoduje wprowadzanie wiekszej ilosci
ciepta w materiat, uzyskujac wezsza spoine i gtebsze wtopienie, a jednoczesnie zmniejsza obcigzenie cieplne elektrody
wolframowej.

Zwiekszenie balansu powoduje wprowadzenie mniejszej iloSci ciepta w materiat, uzyskujac lepsze czyszczenie, szerokg
spoine i ptytsze wtopienie jednak znaczgco obcigza elektrode wolframowa.

FALA PROSTOKATNA

Uniwersalny, najczesciej stosowany ksztatt fali do spawania kazdego materiatu. Generuje wiecej ciepta w strefie spawania,
wieksze wtopienie, niz pozostate ksztatty.

TIG IMPULSE
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Spawanie impulsowe jest odmiang spawania punktowego TIG umozliwiajgca spajanie cienkich elementéw, dzieki bardzo
niskiej emisji ciepta w strefie tgczenia. Polega na cyklicznym krétkotrwatym zajarzeniu i wygaszeniu tuku.

TRYB PRACY 2T / 4T

2T - Tryb dwutaktu - wcisniecie przycisku w rekojesci uchwytu powoduje wtaczenie jonizatora i zajarzenie tuku. Spawanie
prowadzone jest z wcisnietym przyciskiem.

4T - Tryb czterotaktu - wcisniecie przycisku w rekojesci uchwytu spowoduje wigczenie jonizatora i zajarzenie tuku wtedy
nalezy zwolni¢ przycisk i prowadzi¢ spawanie ze zwolnionym przyciskiem. Ponowne wcisniecie przycisku spowoduje
zakohczenie spawania.

DANE TECHNICZNE:

 Srednica elektrody: 0.5, 1.0, 1.6, 2.0, 2.4, 3.2mm
* Natezenie przeptywu gazu: 7 - 15 I/min

¢ Chtodzenie: gaz
¢ Przytacze: SK35
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