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POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG/MAG
200 A IDEAL TECNOMIG 221 SYNERGIC

Cena 1 399,00 zt

Czas wysyiki 24 godziny
Numer katalogowy 55256977_78
Kod producenta TMIG221SYN
Kod EAN 5903991108654

Opis produktu
POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG/MAG 200 A IDEAL TECNOMIG 221 SYNERGIC

Inwertorowy profesjonalny pdétautomat spawalniczy do, spawania metodg MIG-MAG, FLUX oraz spawania metodg MMA
elektrodg otulong. Prad spawania 200A. Zasilanie 230V. Srednica drutu spawalniczego 0,6-1,0mm. Podajnik drutu 2-rolkowy.

TECNO MIG 221 SYNERGIC zostat wyposazony w specjalne programy synergiczne, ktére umozliwiajg spawanie stali
weglowych i niskostopowych. Dodatkowo jest mozliwe reczne spawanie stali nierdzewnej i aluminium. Proces spawania
odbywa sie w obecnosci gazu obojetnego, aktywnego lub mieszanki, a takze w trybie bezgazowym z odwrotng biegunowoscia.

W przypadku metody MIG, uzytkownik moze wybrac tryb pracy za pomoca przycisku na uchwycie spawarki. Dostepne sg
tryby 2T (bez blokady przycisku) i 4T (z blokadg przycisku dla dtugich spoin).

Spawarka jest wyposazona w duzy, czytelny wyswietlacz LED, ktéry umozliwia monitorowanie i regulacje parametréw
spawania w czasie rzeczywistym.

Dodatkowe funkcje urzadzenia to regulacja indukcyjnosci w trybie MIG/MAG oraz regulacje HOT START i ARC FORCE w
metodzie MMA.

Giéwne zalety spawarki:

¢ 2T/AT - przy dwutakcie po naci$nieciu przycisku start nastepuje proces spawania natomiast po puszczeniu przycisku
proces spawania zostaje zatrzymany. Czterotakt jest szczegélnie przydatny w przypadku dtugich spoin jak réwniez
podczas prac gdy potrzebujemy dowolnie manewrowaé uchwytem np. podczas spawania rur. Po naci$nieciu i
puszczeniu przycisku nastepuje zajarzenie tuku dopiero powtdrne przyci$niecie i puszczenie konczy proces.

¢ 3W1 SPAWARKA - inwertorowe Zrédto, ktére w efektywny i bezawaryjny sposéb taczy kilka metod spawalniczych.
Migomat czyli spawanie gazem obojetnym i aktywnym MIG MAG wraz ze spawaniem elektroda otulong MMA.
Dodatkowo umozliwia stosowanie uchwytu TIG z zaworkiem do spawania w metodzie Lift z dotykowym zajarzeniem
tuku.

* ARC FORCE - wykorzystywana jest do udoskonalenia stabilnosci w tuku i zapobiegania “przywieraniu” elektrody.
Zmniejszenie jej wartosci w pewnym stopniu redukuje réwniez zuzycie energii elektrycznej, tuk jest miekki i zmniejsza
sie gtebokos¢ wtopu. Utatwia to prace przy cienszych materiatach. Analogicznie zwiekszajgc ARC FORCE tuk staje sie
bardziej skupiony przetop i stabilnos¢ tuku sie zwieksza.

e FLUX - spawanie tukowe drutem proszkowym, niewymagajgce uzycia butli z gazem. Stosujemy drut samoostonowy,
ktéry wypetniony jest topnikiem lub substancjg chemiczna wytwarzajaca gazy ochronne podczas spawania.

¢ HOT START ,goracy start” - polega na chwilowym zwiekszeniu pradu spawania ponad ustawiong wartos¢ w
momencie zajarzenia tuku. Zapobiega to zjawisku , przyklejania elektrody” w poczatkowej fazie spawania utatwiajac
rozpoczecie catego procesu. Zalecane jest wytgczenie tej funkcji p przypadku cienkich elementéw.

« INDUKCYJNOSC - umozliwia optymalizacje procesu spawania w zaleznosci od grubosci spawanego elementu oraz
warunkéw spawania. Zmniejszenie indukcyjnosci sprawia, ze tuk staje sie stabilniejszy i skoncentrowany a przez to
wieksze wtopienie w materiat. Zwiekszenie indukcyjnosci przydatne przy spawaniu cienkich elementéw przyczynia sie
do powstawania bardziej ptynnego jeziorka. tuk staje sie miekki, zmniejsza sie ilos¢ odpryskéw. Funkcja przydatna dla
cienkich elementéw oraz w procesie lutospawania aby unikng¢ uszkodzenia ochronnej warstwy cynku.

* VRD - Funkcja ta obniza napiecie w stanie bez obcigzenia. W przeciggu milisekund po zakohczeniu spawania, napiecie
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na elektrodzie otulonej zniwelowane jest do bezpiecznego poziomu. Witasciwa warto$¢ napiecia zostaje przywrdcona
dopiero tuz przed zajarzeniem tuku. Minimalizuje to ryzyko porazenia pradem elektrycznym. W skrajnych przypadkach
utrudnia zajarzenie tuku.

Specyfikacja techniczna:

¢ Metoda spawania: MIG/MAG, MMA, TIG LIFT, FLUX

e Zasilanie: 230V

¢ llos¢ faz: 1ph

¢ Czestotliwosé: 50Hz

¢ Moc: 6,5 kW

¢ Napiecie stanu jatowego: 51 V

¢ Prad maksymalny: 200 A

e Prad przy pracy 100%: 160 A

¢ Prad przy pracy 60%: 200 A(MIG/TIG) / 160 A(MMA)

* Srednica drutu aluminiowego: 0,8 - 1,0 mm

« Srednica drutu samoostonowego: 0,8 - 1,0 mm

« Srednica drutu stalowego: 0,6 - 1,0 mm

* Srednica drutu ze stali nierdzewnej: 0,6 - 0,8 mm
 Srednica elektrody spawalniczej: 1,6 - 4,0 mm

e Zakres regulacji pradu spawania: 50 - 200 A(MIG) / 10 - 200 A(TIG) / 10 - 160 A(MMA)
e Rozmiar szpuli drutu: D100 (0,45kg i 1kg), D200 (2kg i 5kg)
e Zabezpieczenie obudowy: IP 23S

¢ Chtodzenie: wentylator

¢ Wymiary: 510x230x370mm

e Waga: 11 kg

Zawartosc¢ zestawu:

e Spawarka IDEAL TECNO MIG 221 SYNERGIC
¢ Uchwyt spawalniczy MIG/MAG MB 15 - 3 m

e Uchwyt elektrodowy - 2 m

e Uchwyt masowy - 2 m

¢ Rolka do drutu stalowego 0,8-1,0 - 1 szt
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