Dane aktualne na dzien: 07-03-2026 10:20

Link do produktu: https://zaw-pol.com/powermat-pm-imgt-200l-spawarka-migomat-mig-mma-tig-200a-inwertorowy-3wl-pm-

Opis

Cena

produktu

Dostepnos¢

Czas wysytki

imgt-2001-p-1403.html

POWERMAT PM-IMGT-200L
- SPAWARKA MIGOMAT MIG
MMA TIG 200A
INWERTOROWY 3W1 PM-
IMGT-200L

195.41 Euro
Dostepny

48 godzin

POWERMAT PM-IMGT-200L - SPAWARKA MIGOMAT MIG MMA TIG 200A INWERTOROWY 3W1 PM-IMGT-200L

DANE TECHNICZNE

model: PM-IMGT-200L

zasilanie: 230 V / 50 Hz

pobdr mocy MIG / MAG / MMA / LIFT-TIG: 8,3 kVA

metody spawania: MIG / MAG / FCAW / MMA (elektroda) / TIG
zakres pradu spawania MIG / MAG: 8 - 200A

zakres pradu spawania TIG / MMA: 8 - 200A

prad spawania cykl pracy 100%: (MIG/ TIG / MMA - 200A)
prad spawania cykl pracy 60%: (MIG / TIG / MMA - 155A)
obstugiwane $rednice drutu: 0,8 / 0,9 / 1,0 [mm]
obstugiwane srednice elektrod: 1,6 mm - 4 mm
obstugiwane szpule drutu: maks. do 1 kg

podajnik drutu: 2 - rolkowy (wewnetrzny)

klasa izolacji: F

stopien ochrony: IP21S

wymiary: 51 x 22 x 38 cm [dt. / szer. / wys.]

waga netto: 6 kg

WYPOSAZENIE

uchwyt masowy (-): 2 m

uchwyt elektrodowy MMA (+): 2 m

uchwyt EURO MIG / MAG: 2 m

rolka dwustronna 0,8 / 0,9 [mm]

instrukcja obstugi PL

dysze: 0,8 /0,9 / 1,0 [mm]

drut samoostonowy "Flux" 0,8 mm / 0,45 kg
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¢ maska spawalnicza
e miotek ze szczotka

FUNKCJONALNOSC

Spawarka migomat Powermat PM-IMGT-200L dzieki swojemu wykonaniu znajdzie zastosowanie zaréwno w przydomowych
warsztatach i gospodarstwach domowych jak réwniez w bardziej profesjonalnych zastosowaniach, takich jak wykonywanie
prac terenowych i wszelkiego rodzaju prac naprawczych wewnatrz budynkoéw.

Migomat firmy Powermat jest urzgdzeniem o szerokim wachlarzu zastosowan, zaprojektowane, jako inwerterowe Zrédto pradu
umozliwiajgce spawanie drutem samoostonowym FLUX FCAW, spawanie elektroda otulinowg MMA, a takze metoda TIG
Lift (wymaga to dokupienia dodatkowego uchwytu do spawania metoda TIG Lift).

Elektronika urzgdzenia bazuje na tranzystorach IGBT taczacych zalety dwéch typdw tranzystoréw tatwos¢ sterowania
tranzystoréw polowych i wysokie napiecie przebicia oraz szybkos$¢ przetgczania tranzystoréw bipolarnych. Prad spawania jest
bardzo stabilny, co gwarantuje perfekcyjng spoine. Dzieki technologii IGBT urzadzenie jest lekkie i kompaktowe.

SPAWANIE

Regulacja parametréw spawania odbywa sie bezstopniowo (ptynnie), maksymalny prad spawania uzalezniony jest od
grubosci zastosowanego drutu / elektrody, napiecia spawania, a takze predkosci podawania drutu w przypadku
metody MIG / MAG / FCAW. Dwurolkowy podajnik wspétpracuje z drutem o srednicy 0,8 /0,9 /1,0 mm.

Wysoka sprawnos¢ spawarki pozwala na spawanie pradem 200A (dla MIG / MAG / FCAW / TIG / MMA), w 60% cyklu pracy.
Wytgcznik termiczny wytgczy urzadzenie w przypadku przekroczenie dopuszczalnego cyklu pracy dla danego pradu spawania,
przez co zapobiegnie przegrzaniu sie spawarki.

Aktualne parametry urzadzenia podczas spawania sg wyswietlane na czytelnym wyswietlaczu. Wygodne i bardzo czytelne
manipulatory pozwalajg na zmiane parametréw spawania nawet z zatozonymi rekawicami.

SPAWANIE METODA MIG/MAG

Spawanie metodg MIG/MAG jest jednym z najpowszechniej stosowanych proceséw spawania. Ale co sie wtasciwie za nim
kryje? Wszystko zalezy od wyboru drutu i spoiw, az po wtasciwosci réznych rodzajéow tukéw spawalniczych.

GDZIE STOSUJE SIE TE METODE SPAWANIA?

Procesy spawania MIG/MAG mozna stosowa¢ nadzwyczaj uniwersalnie. Wykorzystuje sie je miedzy innymi w przemysle
obrébki metali, w budowie konstrukcji i zbiornikéw stalowych, budowie okretédw i w branzy motoryzacyjnej. Procesy MIG/MAG
umozliwiajg spawanie elementéw z ré6znych materiatéw, o réznych grubosciach i geometriach. Spawanie metodg MIG nadaje
sie szczegdlnie do metali niezelaznych: aluminium, magnezu, miedzi i tytanu. Metody MAG uzywa sie gtéwnie do spawania
stali niestopowych, niskostopowych i wysokostopowych.

ZALETY SPAWANIA METODA MIG/MAG:

wysoka wydajnos¢ stapiania,

brak zuzlu,

tatwe zajarzenie tuku spawalniczego,

dobra przydatnos¢ do spawania zmechanizowanego i zautomatyzowanego,
wysoka predkos¢ spawania przy dobrej jakosci spoiny,

dobra przydatnos¢ zastosowania w pozycjach wymuszonych i trudnych,
niskie koszty spoiw.
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SPAWANIE METODA MMA

Spawanie tukowe elektrodg otulong nazywane jest réwniez metodg MMA (Manual Arc Welding) i jest to najstarsza i najbardziej
uniwersalna metoda spawania tukowego.

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, ktéra sktada sie z metalowego rdzenia pokrytego sprasowang
otuling. Pomiedzy korncem elektrody a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk elektryczny. Zajarzenie tuku ma charakter
kontaktowy poprzez dotkniecie konca elektrody do materiatu spawanego. Elektroda topi sie i krople stopionego metalu
elektrody przenoszone sg poprzez tuk do ptynnego jeziorka spawanego metalu tworzgc po ostygnieciu spoine. Spawacz
dosuwa elektrode w miare jej stapiania do spawanego przedmiotu tak aby utrzymac tuk o statej dtugosci i jednoczesnie
przesuwa jej topiacy sie koniec wzdtuz linii spawania. Topiaca sie otulina elektrody wydziela gazy, ktére chronig ptynny metal
przed wptywem atmosfery a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktéry chroni krzepngcy metal spoiny
przed wptywem otoczenia. Po odsunieciu elektrody od spawanego przedmiotu tuk elektryczny ustaje i proces spawania zostaje
przerwany. Po utozeniu jednego sciegu zuzel nalezy mechanicznie usunad.

Podstawowa réznica w stosunku do innych metod spawania polega na tym, ze w metodzie MMA elekroda ulega skréceniu. W
metodzie TIG oraz MIG/MAG dtugos¢ elektrody pozostaje przez caty czas niezmieniona i odlegtos¢ pomiedzy uchwytem a
elementem spawanym jest przez caty czas stata. W metodzie MMA, aby utrzymac statg odlegtos¢ pomiedzy elektroda a
jeziorkiem spawalniczym, uchwyt elektrody musi by¢ przez caty czas przesuwany w kierunku spawanego elementu co
powoduje, ze umiejetnosci spawacza odgrywaja szczegdlng role.

SPAWANIE METODA TIG

Spawanie TIG jest metodg umozliwiajgcg uzyskanie najwyzszej jakosci spoin. tuk spawalniczy jarzy sie miedzy odporng na
dziatanie wysokiej temperatury, nietopliwa elektroda wolframowa i elementem spawanym. Gaz obojetny, od ktérego wzieta
nazwe metoda, wytwarza beztlenowg atmosfere i zapobiega reakcjom chemicznym ptynnego jeziorka spawalniczego. Wskutek
tego powstaja gtadkie, réwne i bezporowe spoiny. Spoiwo jest doprowadzane recznie lub z podajnika drutu.

Spawanie TIG jest mozliwe dla wszystkich metali spawalnych. Najwiekszy zakres zastosowania to stale nierdzewne oraz
metale niezelazne, jak np. aluminium, miedZ i mosiadz. TIG stosuje sie przede wszystkim do wykonywania warstwy graniowej
spoiny, poniewaz spoiny sg czyste i bezporowe, a dzieki temu dobrze znosza dynamiczne obcigzenia.

OBOJETNY GAZ OSLONOWY

Do spawania TIG uzywa sie gazu obojetnego (niereaktywnego). Atmosfera gazowa ma funkcje ochronng — zapobiega
reakcjom chemicznym z ptynnym jeziorkiem spawalniczym i rozgrzanym materiatem. To gwarantuje uzyskanie wysokiej
jakosci spoin.

Jako gazy ostonowe stosuje sie gazy szlachetne, takie jak hel, argon lub ich mieszaniny. Argon stosuje sie najczescie;j:
optymalizuje on wtasciwosci zajarzenia i zapewnia szczegdlnie stabilny tuk spawalniczy. Hel odprowadza ciepto lepiej niz
argon, zapewniajgc w ten sposéb gtebokie i szerokie wtopienie.

Elektroda wolframowa jest sercem spawania TIG. Wolfram ma punkt topnienia wynoszacy 3380 stopni Celsjusza, co jest
najwyzszg wartoscig wsréd wszystkich czystych metali w ukfadzie okresowym pierwiastkéw. Dzieki temu elektroda nie topi
sie, podczas gdy wytworzony przez nig tuk spawalniczy rozgrzewa i uptynnia materiat.

ZAJARZENIE WYSOKIEJ] CZESTOTLIWOSCI

Szczegdblng cecha spawania TIG jest mozliwos¢ bezstykowego zajarzenia tuku spawalniczego. Szybkie, nastepujgce po sobie
impulsy o wysokim napieciu umozliwiajg przeniesienie iskier na element spawany i stabilizacje tuku spawalniczego. Dla
spawacza zajarzenie wysokiej czestotliwosci jest nadzwyczaj tatwe w obstudze. Elektroda nie moze przywrzeé do elementu
spawanego i w spoinie nie powstajg wtrgcenia wolframu.
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