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$ SZYBKA SPAWARKA TIG AC/DC
ALUMINIUM MAGNEZ $

’ Cena 3 290,00 zt
k Numer katalogowy TIG AC DC 220 PRO

Kod producenta TIG AC DC 220 PRO

Kod EAN 5903991100177

Informacje dodatkowe ptynna regulacja pradu spawania

Rodzaj spawarka inwertorowa

EAN (GTIN) 5903991100177

Metody spawania MMA

Marka Trafilux

Kod producenta TIG AC DC 220 PRO

Prad spawania 200

Model TIG ACDC ALUMINIUM TRAFILUX 220
PRO SPOT

Opis produktu

Urzadzenia spawalnicze

wysokiej jakoSci

SPAWARKA TIG TRAFILUX 220 PRO AC/DC PULS + Funkcja SPOT * NAJINOWSZA
WERSJA *

e TIG AC, TIG DC, MMA, PULS,

e SPOT (tzw. COLD WELDING, szybkie spawanie TIG)

e Zasilanie: 230V

e Prad: 200A

¢ Uchwyt : TIG SR26 PRO / 4m (sterowanie w rekojesci )
¢ + GRATIS PAKIET TIG
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PRZEDMIOT AUKCJI:

SPAWARKA TIG 220 PRO AC/DC PULS * NAJNOWSZA WERSJA *

Z funkcjg SPOT / Cold Welding / szybkie spawanie TIG
Mozliwosci tej metody znajdziesz po wpisaniu w Youtubie, frazy:

Cold Welding Wire VS TIG Welding Electrode What Will Happen?

Wiele nowych mozliwosci w jednym profesjonalnym urzadzeniu

¢ Spawanie wszystkich metali i stopéw (tacznie z aluminium i magnezem)

* Precyzyjne spawanie bardzo cienkich materiatéw

* Nowa funkcja - zmiana ksztattu fali: prostokatna, tréjkatna, sinusoidalna

¢ Nowa funkcja SPOT - szybkie spawanie punktowe

e PFC - odpornos$¢ na spadki napiecia - mozl. pracy na dtugich przedtuzaczach oraz agregatach spalinowych
+ Kanaty pamieci - 9 mozliwosci zapisu ustawien

e Bezstykowa inicjacja tuku HF

e Zdalnego sterowanie przewodowe lub bezprzewodowe. Opcja Bluetooth do zdalnego sterowania za pomocg
bezprzewodowych pedatéw.

Miekki panel, tatwa obstuga ustawien

Mobilnos$¢, lekkie urzadzenie, mate gabaryty.

Niski pobér energii elektrycznej

Technologia IGBT

Duza sprawnos$c¢ 60% przy pradzie 200A
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DLACZEGO WARTO KUPIC U NAS ?

e Kazde urzadzenie testujemy przed sprzedaza. Bez ryzyka zakupu nowego niesprawnego urzadzenia.

¢ Mozliwos¢ odbioru osobistego

¢ Stuzymy wieloletnim doswiadczeniem. Pomozemy dobra¢ odpowiedni i niedrogi sprzet: Spawarke, TIG,
MIG, Plazme.
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TIG 220 pRrq ACDC

CHARAKTERYSTYKA NAJWAZNIEJSZYCH FUNKC]JI

SPOT - rewelacyjna funkcja, ktéra znacznie przyspiesza proces spawania metodg TIG. Spawanie SPOT stosuje sie do
zaktadkowego tgczenia (sczepiania) najczesciej cienkich blach, a takze do tgczenia blach przy spawaniu doczotowym.
Metoda polega na wprowadzeniu krétkiego impulsu cieplnego, podczas ktérego powierzchnia blachy, na ktéra
oddziatuje tuk elektryczny zostaje nadtopiona i przyspawana do blachy znajdujacej sie bezposrednio pod nig (lub obok
przy spawaniu czotowym). Spawarka ma mozliwos$¢ ustawienia czaséw miedzy kolejnymi impulsami. Znakomicie
sprawdza sie do wykonywania réwnych punktowych spawéw lub spawania punktowego cienkich blaszek na zaktadke.
Ma bardzo duzo zastosowan. Mozliwosci zastosowan tej metody znajdziesz po wpisaniu w Youtubie, frazy:
Cold Welding Wire VS TIG Welding Electrode What Will Happen?

TIG DC - rodzaj spawania za pomoca elektrody wolframowej, w ostonie gazu argonu, pradem statym DC. Urzadzenie
umozliwia spawanie metali: stali zwyktej, zeliwa, stali nierdzewnej i kwasoodpornej, brgzéw, mosigdzéw i innych
stopéw metali. Doskonale sprawdza sie szczegdlnie przy spawaniu precyzyjnym, cienkich elementéw o grubosci
0,3-3mm, gdzie tradycyjne spawanie tukowe - elektroda otulong, jest utrudnione ze wzgledu na przepalanie tgczonych
elementéw.

TIG AC - rodzaj spawania za pomocg elektrody wolframowej, w ostonie gazu argonu, prgdem statym AC. Stosowane
przy spawaniu aluminium oraz magnezu. Dodatkowe ustawienia ksztattu i czestotliwosci fali, pozwalaja precyzyjnie
dostosowac optymalne parametry zaleznie od rodzaju i grubosci spawanego materiatu.

TIG PULS - lepsza jakos$¢ spoiny zaréwno przy DC jak i AC, mniejsze oddawanie ciepta do spawanego materiatu, bez
przepalenia spawanego materiatu, szczegélnie przy spawaniu cienkich materiatéw.
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CHARAKTERYSTYKA NAJWAZNIEJSZYCH FUNKC]JI

¢ JONIZATOR HF - przy zajarzeniu tuku spawalniczego urzadzenie wysyta iskre o wysokim napieciu, ktéra umozliwia

bezkontaktowe zajarzenie tuku. Dzieki temu nie "klei" elektrody oraz nie zanieczyszcza spoiny.

Funkcja PFC - stabilizator napiecia zasilajagcego, gwarantuje to stabilny proces spawania przy duzych spadkach
napiecia w sieci 230V. Ma to miejsce przy pracy na dtugich przedtuzaczach lub pracy przy wykorzystaniu agregatu
pradotwdrczego.

INTUICYJNA OBStUGA - urzadzenie ma czytelny i przejrzysty "miekki panel", a regulacje parametréw dokonuje sie za
pomoca wielofunkcyjnego pokretta i kilku dobrze opisanych przyciskéw.

PAMIEC 9 PROGRAMOW - mozliwoé¢ zapisu i odczytu 10 typéw wtasnych programéw spawalniczych, ktére
sprawdzity przy okreslonym typie i grubosci spawanego materiatu.

ZDALNE STEROWANIE - spawarka umozliwia zdalne sterowanie przewodowe lub bezprzewodowe. Opcja Bluetooth
umozliwia zdalne sterowanie za pomoca bezprzewodowych pedatéw.
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CHARAKTERYSTYKA C.D.

* FAN STOP - wentylator we wspétpracy z czujnikami temperatury bloku mocy, pracuje ze zamienng predkosciag lub
catkowicie sie wytgcza. Rozwigzanie takie zwieksza zywotnos$¢ wentylatora oraz redukuje zapylenie wnetrza
urzadzenia.

¢ ANTISTICK - jesli elektroda sklei sie ze spawanym materiatem, nastepuje automatyczne roztgczenie tuku, co utatwia
odrywanie elektrody i zapobiega przypadkowemu powstaniu tuku spawalniczego.

¢ ARC FORCE (dynamika tuku) - skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost prgdu spawania, co powoduje
stabilizowanie tuku, niezaleznie od jego dtugosci.

* HOT START - ,goracy start” - polega na chwilowym zwiekszeniu pragdu spawania ponad ustawiong wartos¢ w
momencie zajarzenia tuku. Zapobiega to zjawisku , przyklejania elektrody” w poczatkowej fazie spawania utatwiajac
rozpoczecie catego procesu.

e 2T / 4T - przy dwutakcie po nacisnieciu przycisku start nastepuje proces spawania po puszczeniu przycisku proces
spawania zostaje zatrzymany - przy czterotakcie po pierwszym nacisnieciu i puszczeniu przycisku nastepuje proces
spawania przy drugim nacisnieciu jest to wygodniejsze rozwigzanie przy dtuzszych spawach.

e CZESTOTLIWOSC PULSU - czestotliwo$¢, z jaka zmienia sie warto$¢ impulsu pradu pomiedzy pradem spawania a
pradem podstawy. Regulacja czestotliwosci pulsu mozliwa jest pokrettem w dwdéch zakresach - niskim 0,5 - 5 Hz oraz
wysokim 5 - 200 Hz (szczegdlnie istotna przy spawaniu aluminium i magnezu)

« BALANS (tzw. czystos¢ spoiny) - 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, jednoczesnie zmniejszajac efekt czyszczacy (szczegdlnie istotna
przy spawaniu aluminium i magnezu)
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CHARAKTERYSTYKA C.D.

e SZEROKOSC PULSU - czas trwania impulsu, pozwala na regulacje gtebokoéci wtopienia. Wzrost szerokoéci zwieksza
gtebokos¢ wtopienia, zmniejszenie ogranicza ilos¢ ciepta wprowadzanego do materiatu, zmniejszajgc ryzyko
przepalenia ciefszych blach lub mniejszych elementéw.

* PRE-GAS / POST-GAS - opdznienie lub przyspieszenie wyptywu gazu przed lub po skonczonym procesie spawania. Ma
na celu ostoniecie miejsca rozpoczecia spawania oraz elektrody wolframowej (pre-gas) lub ostoniecie krzepnacego
jeziorka spawalniczego przed utleniajacym wptywem powietrza oraz studzenia elektrody wolframowej, po skoficzonym
procesie spawania (post-gas).

« PRAD NARASTAJACY - czas narastania pradu spawania od pradu poczatkowego do ustawionej wartosci pradu
spawania.

* PRAD OPADAJACY - czas opadania pradu spawania od wartosci ustawionej do zera lub wartosci pradu krateru.

* PRAD POCZATKOWY- prad pojawiajgcy sie w obwodzie po wcisnieciu przycisku w rekojesci uchwytu. Im wyzszy prad
poczatkowy, tym tatwiej zajarzy¢ tuk. Jednak podczas spawania cienkich blach zbyt wysoka wartos$¢ pradu
poczatkowego moze prowadzi¢ do upalania blachy.

« PRAD KRATERU - prad stosowany w niektérych trybach spawania, kiedy tuk nie jest wygaszany od razu po fazie
opadania pradu spawania. Pozwala na wypetnienie krateru na koncu spoiny.

« PRAD PODSTAWY - prad odpowiedzialny za podtrzymanie procesu spawania, dolna warto$¢ impulsu pradu. Utatwia
kontrole ilosci ciepta wprowadzanego do materiatu.
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PARAMETRY TECHNICZNE

Napiecie zasilania[JV(J230V (50-60Hz)
Cykl pracy 60% 200A / 100% 130A
Regulacja pradu spawania[JA[]5-200
Czas opadania/narastania pradu (S) 0-10
Opdznienie/wyprzedzenie wyptywu gazu (S) 0-2/0-10
Czestotliwos¢ pulsu (HZ) 0.5-999
Szerokos$¢ impulsu (%) 0.5-999
Czestotliwos¢ w ACJHZ[]50[]250
Napiecie biegu jatowego(V) 70
Zabezpieczenie obudowy Ip23
Chtodzenie Wentylator energooszczedny
Waga netto(Kg) 10

Wymiary (mm) 490X150X305
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W ZESTAWIE:

Uchwyt TIG 26 - 4metry PRO - ze sterowanie w rekojesci
Przewdéd masowy 3M

Przewdd do gazu

Instrukcja w jezyku polskim

OPCJONALNIE ODBIERZ GRATISY
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