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WELDER FANTASY BEST
MIG 231 4x4 - potautomat
spawalniczy 3wl

Cena 811.56 Euro
Dostepnosé Dostepny
Czas wysytki 3 dni

Opis produktu

WELDER FANTASY BEST MIG 231 4x4 - pétautomat spawalniczy 3wl

Urzadzenie Welder Fantasy BEST MIG 231 4x4 to nowoczesne, synergiczne Zréodto inwerterowe oferujgce wiele
mozliwosci przy wykonywaniu prac spawalniczych. Jego gtéwne zalety to mozliwo$¢ spawania z wykorzystaniem pradu
o pojedynczej lub podwdjnej pulsacji w trybie MIG lub MAG oraz mozliwosé¢ wykorzystania ustawien
synergicznych.

Niezawodno$¢ oraz szeroki wachlarz zastosowan urzadzen sprawiaja, ze zadowolg one nawet najbardziej wymagajgcych
uzytkownikéw. Dzieki uchwytowi MIG/MAG z obrotowym palnikiem mozliwe jest spawanie w trudno dostepnych miejscach.
Wielofunkcyjny, inwerterowy pétautomat spawalniczy BEST MIG 231 4x4 z czterorolkowym podajnikiem drutu jest
przeznaczony do recznego spawania tukowego metali i stopéw metali metodami:

* MIG/MAG z opcja podwdjnego pulsu,

* MIG/MAG z opcja pojedynczego pulsu,

* MIG/MAG - spawanie ciagte w trybie synergicznym,
* FCAW - spawanie drutem samoostonowym,

* Lutospawanie,

* SPOT - spawanie punktowe MIG/MAG,

* TIG lift pulse - spawanie metoda TIG DC z pulsem,
* TIG lift - spawanie metoda TIG DC,

* MMA - spawanie elektroda otulona.
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Intuicyjny, tatwy w obstudze panel sterowania pozwala na szybkie ustawienie wszystkich najwazniejszych parametréw
spawania. Dzieki ustawieniom synergicznym mozliwe jest automatyczne dobranie takich parametréw spawania, jak:
napiecie, natezenie oraz predkos¢ podajnika za pomoca jednego pokretta. Urzgdzenie umozliwia réwniez wybér Srednicy drutu
oraz rodzaju spawanego materiatu, dobierajgc do nich parametry spawania.

Urzadzenie posiada ptynna regulacje napiecia i natezenia pradu spawania oraz jest wyposazone w przecigzeniowy uktad
zabezpieczenia termicznego chronigcy przed nadmiernym nagrzewaniem sie uktadéw scalonych. W celu zwiekszenia komfortu
pracy i obnizenia poziomu hatasu wentylator zatacza sie automatycznie zamiast pracowac w trybie ciggtym po witaczeniu
urzadzenia.

Dzieki zastosowaniu nowoczesnej technologii IGBT oraz wysokiej jakosci podzespotéw, urzgdzenia BEST MIG 231
4x4 idealnie nadaja sie do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych w takich gateziach przemystu jak motoryzacja,
konstrukcje metalowe oraz wiele innych.

Technologia IGBT - ang. Insulated Gate Bipolar Transistor - to nowoczesna technologia oparta na tranzystorach
bipolarnych z izolowang bramka. taczy w sobie tatwos¢ sterowania tranzystoréw polowych z wysokim napieciem przebicia i
szybkoscig przetgczania tranzystoréw bipolarnych. Zastosowanie technologii IGBT ma wptyw na znaczne wydtuzenie
niezawodnej pracy urzadzen spawalniczych.

Wysoka sprawnos¢ urzadzenia 60%.

MIG/MAG - Spawanie tukowe w ostonach gazowych jest jednym z najpowszechniej stosowanych proceséw wytwarzania
konstrukcji spawanych. Proces spawania pétautomatycznego polega na stapianiu krawedzi spawanego przedmiotu i materiatu
elektrody topliwej cieptem tuku elektrycznego jarzacego sie miedzy elektrodg w formie litego drutu, a spawanym detalem, w
ostonie gazu obojetnego lub aktywnego.

MIG PULSE - zaawansowana forma spawania, ktéra wykorzystuje najlepsze z form transferu roztopionego materiatu elektrody
na spawany przedmiot. W przeciwienstwie do zwaré, spawanie impulsowe nie wytwarza rozpryskéw ani nie grozi zimnym
,dociekiem”. Pozycje spawania w pulsie nie sg ograniczone, poniewaz sa pochodnymi form globularnych Iub natryskowych, a
ich uzycie jest zdecydowanie bardziej wydajne. Dzieki schtodzeniu procesu tuku natryskowego, pulsacyjny MIG jest w stanie
rozszerzy¢ zakres spawania, a mniejszy wkfad ciepta nie powoduje problemu z przepalaniem cienkich materiatéw. MIG PULSE
jest jednym z najlepszych proceséw spawalniczych dla szerokiej gamy zastosowan i rodzajéow metalu.

MIG PODWOJNY PULS - Spawajgc metodg MIG/MAG z podwéjnym pulsem uzyskujemy wysoki poziom wygladu lica (efekt
tuski). Dodatkowo zastosowanie automatycznego podawania drutu wptywa na wydajnos$¢ spawania. Metoda MIG/MAG z
podwdjnym pulsem pozwala na regulacje pulsacji pradu (balans pulsu) oraz na dostosowanie predkosci podawania drutu.
Dzieki temu doskonalimy wyglad spoiny. Podczas spawania metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem, impulsy pradowe
wystepuja w dwdéch zakresach. Uktad sekwencyjny naszych urzadzen automatycznie taczy dwa poziomy pulséw: goracy i
zimny.

Korzysci z zastosowania metody MIG MAG z podwdéjnym pulsem to:

- Spawanie metoda MIG/MAG z podwdjnym pulsem jest szybsze niz metoda TIG.
- Spawanie metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem osigga wysoka estetyke spoiny jak metoda TIG.
- Spawanie metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem powoduje mniejsze odksztatcenia niz metoda TIG.

AUTO - ustawienia synergiczne - automatyczna regulacja parametréw spawania takich jak napiecie i natezenie tuku
spawalniczego oraz predkos¢ podajnika drutu. Za pomoca jednego pokretta uzytkownik reguluje jednoczesnie wszystkie
wymienione parametry.
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TIG DC lift-arc - W metodzie TIG (ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu obojetnego (argonu),
miedzy spawanym elementem a nietopliwg elektroda, wykonang z czystego wolframu lub wolframu z dodatkami. W trybie TIG
lift-arc zajarzenie tuku nastepuje w chwili zetkniecia elektrody ze spawanym elementem. W trybie TIG DC prad jest staty.

TIG DC PULS lift-arc - zajarzenie tuku nastepuje poprzez kontakt elektrody ze spawanym materiatem, funkcja puls pozwala
na spawanie cienkich elementéw poprzez okresowe zmiany natezenia pradu.

MMA - metoda, w ktérej wykorzystywana jest elektroda otulona, sktadajaca sie z metalowego rdzenia pokrytego otulina.
Spawacz podaje elektrode w miare jej stapiania do spawanego przedmiotu tak, aby utrzymac tuk o statej dtugosci i
jednoczesnie przesuwa jej topigcy sie koniec wzdtuz linii spawania. Urzadzenie umozliwia spawanie wszystkimi rodzajami
elektrod, np. zasadowymi, celulozowymi, rutylowymi, czy kwasnymi.

MMA VRD - dostepna w trybie MMA funkcja VRD (Voltage Reduction Device - modut redukujgcy napiecie spoczynkowe (biegu
jatowego) obwodu wtérnego urzadzenia). Zwieksza bezpieczenstwo i ogranicza ryzyko porazenia pragdem. Funkcja wytacza i
wigcza zasilanie spawania, gdy w trakcie spawania zmierzony zostanie opér miedzy koncédwkami elektroda - element
spawany.

Dodatkowe funkcje:
- Lutospawanie - po wybraniu rodzaju drutu CuSi urzadzenie umozliwia lutospawanie, stosowane gtéwnie w przemysle
samochodowym do fgczenia ze sobg ocynkowanych blach.

- Regulacja indukcyjnosci w metodzie MIG/MAG Odpowiednio dobrana indukcyjno$¢ spawania przyczynia sie do
zmniejszenia ilosci odpryskéw. Jest ona zalezna od srednicy drutu spawalniczego, uzytego gazu ostonowego, natezenia pradu i
pozycji spawania. Zmniejszenie indukcyjnos¢ sprawia, ze tuk staje sie bardziej stabilny i skoncentrowany, a zwiekszenie
przyczynia sie do powstawania bardziej ptynnego jeziorka i zmniejszenia ilosci odpryskéw. Prawidtowo dobrana charakteryzuje
sie stabilnym tukiem, réwnomiernym przenoszeniem kropel ciektego metalu, utrzymywaniem statego rozmiaru jeziorka
spawalniczego oraz charakterystycznym powtarzalnym dZzwiekiem bez rozpryskéw i wybuchdw.

- zajarzenie tuku poprzez:
e 2T - dwutakt,
e 4T - czterotakt,

e S2T - dwutakt special - po wcisnieciu przycisku nastgpi wyptyw gazu w ustawionym przez uzytkownika czasie i
zajarzenie tuku spawalniczego. Napiecie tuku na starcie bedzie zwiekszone i spadnie do wartosci zasadniczego pradu
spawania w ustawionym czasie. Po zwolnieniu przycisku nastapi spadek natezenia do wartosci pradu kohcowego.
Nastepnie wygasnie tuk i w ustawionym czasie wyptynie gaz ostonowy.

e SAT - czterotakt special - po wcisnieciu i zwolnieniu przycisku nastgpi wyptyw gazu w ustawionym przez uzytkownika
czasie i zajarzenie tuku spawalniczego. Napiecie tuku na starcie bedzie zwiekszone i spadnie do wartosci zasadniczego
pradu spawania w ustawionym czasie. Po ponownym wcisnieciu i zwolnieniu przycisku nastapi spadek natezenia do
wartosci pradu koncowego. Nastepnie wygasnie tuk i w ustawionym czasie wyptynie gaz ostonowy.

e Spawanie punktowe MIG/MAG SPOT - w trybie spawania punktowego mozliwe jest ustawienie czasu wyptywu gazu
przed spawaniem, czas trwania spawu, natezenie pragdu spawania oraz czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku,

e Spawanie punktowe MIG/MAG CSPOT - tryb ciggtego spawania punktowego, umozliwiajgcy ustawienie czasu przerw
pomiedzy zgrzewami

- regulacja czestotliwosci pulsu w zakresie 0,5 - 5Hz,

- regulacja cyklu pulsu w zakresie 20 - 80%,

- regulacja modulacji pulsu w zakresie 5 - 50%,

- regulacja parametréw Hotl oraz Endl -ustawienie wartosci zwiekszonego napiecia tuku na starcie oraz wartosci pradu
koncowego, czyli tzw. wypetnianie krateru.

- BURN BACK - funkcja zapobiegajaca przytapianiu drutu elektrodowego do koncéwki pradowej, poprzez chwilowe wysuniecie
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drutu po zakohczeniu procesu spawania. Urzadzenie pozwala ustawic¢ czas funkcji burn back w zakresie -90 - 90%.

- PRE GAS - regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego przed spawaniem w zakresie 0 - 10s.

- POST GAS - regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego po spawaniu w zakresie 0,1 - 50s.

- HOT START - funkcja utatwiajgca rozpoczecie spawania w trybie MMA. W momencie zajarzenia tuku chwilowo zwiekszany
jest prad spawania w celu rozgrzania materiatu i elektrody w miejscu styku oraz wtasciwego uksztattowania przetopu i lica
spoiny w poczatkowej fazie spawania.

- ARC FORCE - zwiekszanie lub zmniejszanie dtugosci tuku spawalniczego w zaleznosci od odlegtosci elektrody od spawanego

materiatu.

KOMPLETNY ZESTAW ZAWIERA:

- Zrédto pradu BEST MIG 231 4x4,

- uchwyt spawalniczy MIG/MAG MB15 3m EURO z mozliwoscig obrotu palnika o 360°,

- przewéd masowy 2m,

- przewdd elektrodowy 2m,

- rolki stal V-0.8-1.0 (2szt w podajniku) + 2szt dodatkowe aluminium U1.0-1.2,

- wktad teflonowy podajnika.

- instrukcje w j.polskim i karte gwarancyjna.

DANE TECHNICZNE:

Parametr BEST MIG 231 4x4
Zasilanie
Napiecie zasilania [V] 1~230
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60
Tolerancja wahan zasilania [%] +10
Zabezpieczenie [A] 20
Pobér mocy [kVA] 7,7
Napiecie biegu jatowego [V] 58
Regulacja napiecia wyjsciowego ptynna
MIG/MAG
Zakres pradu spawania MIG/MAG [A] 20 -200

Cykl pracy MIG/MAG

60% / 200A

100% / 155A

Srednica drutu spawalniczego [mm] 0,8-1,2
Typ podajnika 4R PROF.
Indukcyjnosé [%] -50 - 50

Czas upalania koncéwki drutu [%] -50 - 50
Czas zgrzewu MIG/MAG SPOT [s] 0,1-9,9
Wolny start drutu [m/min] 1-25,5
Czestotliwos¢ pulsu [Hz] 0,5-5,0
Cykl pulsu [%] 20 - 80

Modulacja pulsu [%] 5-50
MMA
Zakres pradu spawania MMA [A] 20 - 200

Cykl pracy MMA

60% / 150A

100% / 112A

Sita tuku (ARC FORCE)

0 - 205A

Gorgcy start (HOT START)

Natezenie pradu
spawania: 0-150A

Czas trwania: 0-99ms

Pozostate parametry

Klasa izolacji

F
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Klasa ochrony obudowy IP21S

Waga [kg] 13

Wymiary wys/szer/dt [mm] 360/210/470
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