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TIG 220P AC/DC

MALY, LEKKI, PROFESJONALNY. IDEALNY DO SPAWANIA ALUMINIUM,
STALI NIERDZEWNEJ | KWASOODPORNEJ.

INFORMACJE WSTEPNE

SPARTUS Pro TIG220P AC/DC. Nowoczesna,
sterowana cyfrowo spawarka inwertorowa,
skonstruowana w oparciu o tranzystory IGBT.
Umozliwia spawanie metodg TIG AC/DC oraz MMA
AC/DC. Zasilana jest z sieci jednofazowej 230V.

OPIS URZADZENIA

Dla odpowiednich metod spawania, zakres regulacji
natezenia pragdu spawania miesci sie w zakresie:
5-200A (AC) oraz 5-170A (DC). Umozliwia spawanie
metodg TIG z pulsem, dzieki czemu jest to idealne
urzgdzenie do spawania stali nierdzewnych i
kwasoodpornych. Trybspawaniaprgdemprzemiennym
TIG AC, z mozliwoscig wyboru ksztaltu przebiegu
AC, balansu i czestotliwosci prgdu spawania, pozwala
na tgczenie nawet najbardziej wymagajgcych stopoéw
aluminium.

Imponuje niewielkim gabarytem, masg wynoszgca
zaledwie 10,5kg oraz doskonatymi parametrami
wyjsciowymi. Jest to urzgdzenie stworzone zaréwno
dla sektora produkcji, a takze do prac serwisowych i
montazowych.
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ZASTOSOWANIA

*  przemyst,

e prace remontowe w terenie,
e prace warsztatowe,

e utrzymanie ruchu,

* konstrukcje.

www.spartus.pl



SPARTUS Pro TIG 220P AC/DC

PARAMETRY TECHNICZNE ZDALNE STEROWANIE

~1 x 230V £10% 50/60 Hz

SPARTUS® zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji bez powiadomienia © W.05.2017

Napiecie zasilania

Natezenie pradu spawania
TIG [A]

AC5 —200 DC5—170

Funkcja zdalnego sterowania dostepna w
I(('})]

modelach z symbolem

Cykl pracy [%] AC 35 (200A)
DC 40 (170A) na przednim panelu urzadzenia

Prad poczatkowy, v
prad koncowy
Pre-gaz [s] 0-10 3 . N .

) kroki do uruchomienia zdalnego sterowania:
Czas narastania pradu [s] 0-2
Czas opadania pradu [s] 010 1. Wigcz urzadzenie trzymajac wcisniety joystick na
Post-gaz [s] 0-10 spawarce do momentu zgasniecia wyswietlaczy cy-

Pulsacja
Prad impulsu [A]

v (petna regulacja AC/DC)
AC5—200 DC5—170

frowych.
Na pilocie zdalnego sterowania przesun dwukrotnie
joystick do gory.

Prad bazowy [% z pradu AC5—200 DC5— 170 3. Wyswietlacze na urzadzeniu zapalajg sig¢. Zdalne
impulsu] sterowanie jest juz aktywne. Pilot zapamietuje potg-
Szerokos¢ impulsu [%] 5-95 czenie z inwertorem.
Czestotliwosé pulsu [Hz] 0,5 —900
Czestotliwosé pradu AC [Hz] 50 — 250
Ksztalt przeblegu AC prostokatn’y, sinusoidalny,

trojkatny
Balans AC [%] 10 — 99
Przelacznik 2T/4T v
Zajarzenie tuku LIFT / HF PANEL FUNKCYJNY
Wyjscie zdalnego Y
sterowania

TIG 220P AC/DC _
-

Spawanie elektroda v Paramey”

otulong MMA [AC/DC]

Natezenie pradu spawania
MMA [A]

Zakres regulacji Hot Start

AC5 —200 DC 5 — 170
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A
@ Power® Alarm

[%] 0—100 o[ %o

[Z:]kres regulacji Arc Force 0— 100 e Fﬂ'}quenw

Napiecie biegu jatowego [V] 69 O/ @ =04 o e I:r.... -
EVARTIIN

Pobér pradu [A] 20 B ce

Wspoétczynnik mocy (cosq) 0,93 1. Wyséwietlacz cyfrowy

Sprawnosé n [%] 85 . Wyswietlacz cyfrowy

Klasa izolacji H 3. Joystick wielofunkcyjny: wybor i regulacja

Stopien ochrony P23 parametrow spawania

Waga [kg] 10,5

Wymiary [mm]

480 x 140 x 240



SPARTUS Pro TIG 220P AC/DC
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Kontrolki [4 — 7] informujg o jednostkach, jakie pokazane
sg na wyswietlaczu:

4. % —warto$¢ procentowa 31. Balans pradu przemiennego AC
5. A—ampery 32. Czestotliwos¢ pradu spawania AC
6. S -—czasw sekundach )

7. Hz - czestotliwos¢ w Hertzach 33. Funkcja Hot Start _

8. Kontrolka zasilania 34. Nate,zc_enle pradu spawania

9. Kontrolka ostrzegawcza 35. Funkcja Arc Force

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

*  Przewdd masowy 3m
*  Wezyk gazowy z opaska i szybkoztgczkg
* Instrukcja obstugi w jezyku polskim ||ll||
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Kontrolki [10 — 12] informujg o wyborze metody spawania

10. MMA
11. TIG HF (bezstykowe zajarzanie tuku)
12. TIG LIFT (kontaktowe zajarzanie tuku) WYPOSAZENIE PAKIETU
Kontrolki [13 — 16] informujg o wyborze trybu spawania
13. TIGAC/MMAAC (prostokatny ksztatt przebiegu AC) *  Uchwyt elektrodowy 3m
14. TIG AC (sinusoidalny ksztalt przebiegu AC) *  Przewdd masowy 3m
15. TIG AC (trojkatny ksztalt przebiegu AC) *  Wezyk gazowy z opaska i szybkoztgczkg
16. TIGDC/MMADC *  Reduktor SPARTUS Ar/CO, z rotametrem
. . . *  Uchwyt SPARTUS Pro 26 4m
Kontr$l7k.| [T1I7G—21_ 8] informujg o wyborze trybu pracy - Instrukcja obstugi w jezyku polskim |M|
18. TIG 4T

Width

Frequency

19. Czas wyplywu gazu przed rozpoczeciem spawania
20. Prad poczatkowy (4T)

21. Czas narastania pradu spawania

22. Natezenie prgdu spawania

23. Prad bazowy

24. Czas opadania prgdu spawania

25. Prad koncowy (4T)

26. Czas wyplywu gazu po zakonczeniu spawania
27. Spawanie TIG bez pulsu

28. Spawanie TIG z pulsem

29. Szeroko$c¢ pradu impulsu

30. Czestotliwos¢ pulsu
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Mikrowylacznik 4B -
regulacja pradu
w rekojesci



