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WELDER FANTASY JET TIG
Il AC/DC 200-S SPOT/COLD
WELDING - spawarka
inwertorowa + uchwyt

Cena 1 832.55 Euro
Dostepnos¢ Dostepny
Czas wysytki 3 dni

Opis produktu

WELDER FANTASY JET TIG Il AC/DC 200-S SPOT/COLD WELDING - spawarka inwertorowa + uchwyt

Urzadzenie najwyzszej klasy wyznacza nowe standardy wsréd maszyn spawalniczych AC/DC, a przyjazny panel sterowania
zapewnia dobér wszystkich niezbednych parametréw pracy. W sktad standardowego wyposazenia wchodzi uchwyt
spawalniczcy PARKER SUREGRIP SGT26 FLEX TIG SRT 26-4m - z regulacja natezenia pradu spawania.

Przemystowe urzgdzenia Welder Fantasy JET TIG Il AC/DC 200 SPOT IGBT to mikroprocesorowe Zrédta spawalnicze
oparte na technologii IGBT, przystosowane do spawania stali weglowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, miedzi, mosiadzu,
magnezu, tytanu oraz wszystkich stopéw aluminium.

Technologia IGBT - ang. Insulated Gate Bipolar Transistor - to nowoczesna technologia oparta na tranzystorach
bipolarnych z izolowang bramka. taczy w sobie tatwosc¢ 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 sprawnosc urzgdzenia 60%.

CECHY URZADZENIA:

* kompaktowa budowa,

* tranzystory IGBT,

* sprawnosc¢ 60%,

* ftatwy w obstudze panel sterowania,

* wyswietlacz LCD parametréw spawania,
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* wyswietlacz LCD indywidualnego programu,

* funkcja SPOT, TAC, zaokraglanie elektrody,

* mozliwos$¢ zapisania petnych 60 programoéw uzytkownika,
* bardzo szeroki wybdr funkcji spawania.

Urzadzenie umozliwia spawanie metodami:

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 HF - W celu zupetnego wyeliminowania mozliwosci zanieczyszczenia spoiny wolframem, zaleca sie, by elektroda nie
dotykata spawanego elementu; w tym wtasnie celu uzywa sie bezstykowego zajarzania tuku przy wykorzystaniu wytadowan o
wysokich czestotliwosciach generowanych przez wbudowany w urzadzenie jonizator.

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.

TIG DC PULS HF - zajarzenie bezstykowe HF za pomocg jonizatora w trybie TIG DC PULS

TIG AC lift-arc - funkcja pozwalajgca na spawanie aluminium poprzez zastosowanie pradu przemiennego, ktéry petni przy
spawaniu aluminium funkcje czyszczenia katodowego. Dzieki mozliwosci ustawienia parametru AC BALANCE, czyli balansu
pradu przemiennego, jest mozliwa regulacja stosunku czasu trwania jego faz wzgledem siebie.

TIG AC HF - analogiczna funkcja umozliwiajgca spawanie aluminium prgdem przemiennym, zajarzenie nastepuje bezstykowo
poprzez prad o wysokiej czestotliwosci generowany przez jonizator

TIG AC PULS lift-arc - spawanie w tym trybie to potgczenie zastosowania pradu przemiennego z pulsem, ktére umozliwia
spawanie bardzo cienkich elementéw z aluminium. Zajarzenie tuku nastepuje poprzez kontakt elektrody z materiatem
spawanym.

TIG AC PULS HF - funkcja umozliwiajgca spawanie wykonanych z aluminium elementéw o matej grubosci. Zajarzenie
bezstykowe dzieki zastosowaniu jonizatora.

TIG AC + DC - funkcja ADVANCED AC umozliwia spawanie pradem mieszanym AC DC-. W pojedynczym cyklu dochodzi do
przejscia miedzy pragdem przemiennym AC, a pradem statym z biegunowoscig ujemng DC(-). Cykl ten powtarza sie przez caty
proces spawania. Spawanie pradem mieszanym, jest szczegdlnie przydatne podczas taczenia elementéw o réznej grubosci.
Zmniejsza sie réwniez, emisja hatasu w poréwnaniu do spawania pradem przemiennym AC.

TIG COLD WELDING (STITCH)- funkcja powoduje generowanie wytadowan tuku spawalniczego o duzej mocy w bardzo
krétkim czasie (nawet do 0,001s). Umozliwia to taczenie spawanych elementéw bez dodatku spoiwa w tym réwniez
materiatéw réznoimiennych. Przytrzymujac przycisk na uchwycie spawalniczym mozna prowadzi¢ ciggte spawanie serig
zgrzewoéw. Uzytkownik ma do dyspozycji mozliwos¢ ustawienia czasu trwania spawu oraz natezenia pradu. Funkcja COLD
WELDING przydatna jest szczegdlnie podczas taczenia elementéw o grubosci ponizej Lmm, napawania krawedzi oraz wszedzie
tam gdzie istotne jest jak najmniejsze nagrzanie spawanych elementéw.

TIG SPOT - spawanie TIG SPOT stosuje sie do zaktadkowego tagczenia (sczepiania) cienkich blach (do 1,5 mm, przy
nawierceniu do 5mm - ztacze otworowo-punktowe) ze stali, stali stopowych, a takze do taczenia blach przed spawaniem
doczotowym. Metoda polega na wprowadzeniu krétkiego impulsu cieplnego (0,1-4 s), podczas ktérego powierzchnia blachy, na
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ktéra oddziatuje tuk elektryczny zostaje nadtopiona i przyspawana do blachy znajdujacej sie bezposrednio pod nia.

MMA DC+ - W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, sktadajaca sie z metalowego rdzenia pokrytego otuling.
Pomiedzy kohcem elektrody, a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk elektryczny. Zajarzenie tuku powstaje przez
dotkniecie kohcem elektrody do materiatu spawanego. MMA DC+ oznacza spawanie z dodatnig biegunowoscig - wiecej ciepta
wydziela sie w materiale, a mniej w elektrodzie.

MMA DC- - réznica miedzy MMA DC+ polega na tym, ze biegunowo$¢ w trybie MMA DC - jest ujemna, a wiec rozktad ciepta
jest odwrotny - wiecej ciepta wydziela sie na elektrodzie, a mniej w spawanym materiale.

MMA VRD DC+ - dostepna w trybie MMA DC+ funkcja VRD ( Voltage Reduction Device - modut redukujacy napiecie
spoczynkowe (biegu jalowego) obwodu wtérnego urzadzenia. Zwieksza bezpieczefnstwo i ogranicza ryzyko porazenia pragdem.
Funkcja wytacza i wtacza zasilanie spawania, gdy w trakcie spawania zmierzony zostanie opér miedzy koncéwkami elektroda -
element spawany.

MMA VRD DC- - dostepna w trybie MMA DC- funkcja VRD ( Voltage Reduction Device) dziata w analogiczny sposéb do MMA
VRD DC+, réznica polega na ujemnej biegunowosci.

FUNKCJE PANELU:

- Mozliwos¢ skorzystania z zaprogramowanych przez uzytkownika ustawien fabrycznych do spawania aluminium
i stali (60 kanatéw pamieci)

- Mozliwos¢ wyboru ksztattu fali:

ADVANCED SQUARE - prostokatny ksztatt fali pradu przemiennego pozwala na spawanie aluminium z dodatkiem magnezu

SOFT SQUARE - trapezowy ksztatt fali pradu przemiennego jest stosowany do spawania aluminium z dodatkiem krzemu

TRIANGULAR - ustawienie tréjkatnego ksztattu fali pradu jest optymalne do spawania cienkich elementéw, w tym do
anodyzowanego aluminium

SINE - sinusoidalny przebieg fali jest polecany do spawania czystego aluminium 99,999%

- AC/DC EASY SETUP - mozliwos¢ skorzystania z zaprogramowanych ustawien fabrycznych.

- NORMAL SETUP - parametry spawania nastawiane wg indywidualnych potrzeb.

- SPOT - spawanie TIG SPOT stosuje sie do zaktadkowego taczenia (sczepiania) cienkich blach (do 1,5 mm, przy nawierceniu
do 5mm - ztacze otworowo-punktowe) ze stali, stali stopowych, a takze do taczenia blach przed spawaniem doczotowym.
Metoda polega na wprowadzeniu krétkiego impulsu cieplnego (0,1-4 s), podczas ktérego powierzchnia blachy, na ktéra
oddziatuje tuk elektryczny zostaje nadtopiona i przyspawana do blachy znajdujacej sie bezposrednio pod nia.

- PULS TAC - umozliwia wydajny sposéb taczenia cienkich blach, z zachowaniem matej iloSci wprowadzonego ciepta, co w
znacznym stopniu zmniejsza odksztatcenia materiatu. Duza czestotliwo$¢ pradu pulsujgcego umozliwia bardzo szybkie
utworzenie jeziorka, co powoduje natychmiastowe utworzenie spoiny, sczepu. W tym trybie, mozliwe jest wstepne potaczenie
spawanych elementéw serig krétkich spawéw, umozliwiajac tym samym wstepne utozenie spawanych elementéw wzgledem
siebie.

- ZAOKRAGLANIE ELEKTRODY - pozwala na krétkotrwate zajarzenie tuku, w celu nadtopienia koncéwki zaostrzonej
elektrody i uformowania zaokraglenia na jej szczycie. Zaokraglona koncéwka elektrody zapobiega btgdzeniu tuku
spawalniczego, ktére moze by¢ powodowane przez nieodpowiednie przygotowanie elektrody nietopliwej. Dodatkowa zaleta
stosowania zaokraglania elektrody jest wieksza gtebokos¢ wtopienia.
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- HOT START - funkcja zwiekszajgca prad przy zajarzeniu tuku spawalniczego, utatwiajgca rozpoczecie spawania.
- ARC FORCE - regulacja pradu zwarcia - sprawia, ze skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania, co

stabilizuje tuk niezaleznie od wahan dtugosci.

- HF - urzadzenie wyposazone jest w jonizator, ktéry pozwala na bezstykowe zajrzenie tuku spawalniczego.

- PRE i POST GAS - wyptyw gazu przed i po spawaniu.
- UP i DOWN SLOPE - narastanie i opadanie pradu spawania.

- PULSE - tryb spawania prgdem pulsujagcym.

- VRD - Voltage Reduction Device - redukuje napiecie biegu jatowego obwodu wtérnego urzadzenia. Zwieksza bezpieczenstwo

i ogranicza ryzyko porazenia pradem.

- PFC - Power Factor Correction - zwiekszanie wspétczynnika mocy do wartosci mozliwie bliskiej 100% w celu zmniejszenia

strat mocy w liniach przesytowych.

- 2-TAKT i 4-TAKT,
- zajarzenie bezstykowe HF i przez potarcie LIFT,

- mozliwos$¢ podtgczenia zdalnego sterowania - pedat sterujacy, uchwyt z potencjometrem,

- dwufunkcyjne pokretto ADJUST (regulacja zgrubna i doktadna),

- iinne, opisane w instrukcji obstugi.

DANE TECHNICZNE:

Napiecie zasilania 1~230V 50 Hz
Pobér mocy TIG/MMA 6 KVA
IZabezpieczenie zwtoczne min. 20A TYP C

Klasa izolacji F

Stopien ochrony obudowy IP21S

Wymiary 575x230x435 mm
Waga 26 kg

PARAMETRY TIG

IZakres pradu spawania TIG DC B-200 A
Zakres pradu spawania TIG AC 5-200 A
Sprawnos¢ TIG 60% 200 A
Sprawnos¢ TIG 100% 160 A

Przebieg ksztattu fali

prostokatny, trapezowy, tréjkatny,
sinusoidalny

ISquare, Triangular, Sine

Regulacja czestotliwosci pradu AC 20-250 Hz
Balans pradu w trybie AC 5%-95%

Gaz poczatkowy / koncowy tryb AC/DC 0-10/0-25 s
Prad poczatkowy / kohcowy tryb DC 3-200 / 3-200 A
Prad poczatkowy / koncowy tryb AC 5-200 A

ICzas narastania / opadania tryb AC/DC 0-10s/0-10 s
Podstawa pulsu AC/DC 3-100%

ICzas trwania pulsu AC/DC 5%-95%
ICzestotliwos¢ pradu mieszanego Advanced AC 0,1-10 Hz
ICzestotliwos¢ pradu pulsujgcego Standard DC 0,1-500 Hz
ICzestotliwo$¢ pradu pulsujgcego Standard AC 0,1-250 Hz
ISquare (prostokatny)

ICzestotliwos¢ pradu pulsujgcego Standard AC Soft [0,1-250 Hz

Funkcja zajarzenia tuku TIG

HF (jonizator) / LIFT

PARAMETRY MMA

Napiecie biegu jatowego MMA / VRD MMA 70/21V
Zakres pradu spawania MMA DC+ / DC- 10-160 A
Sprawnos¢ MMA 60% 160 A
Sprawnos¢ MMA 100% 130 A
IARC FORCE 0-100%
HOT START TIME 0-2 s
HOT START AMPS 0-100%

Przy wszystkich metodach TIG mozliwe jest zastosowanie nastepujacych trybéw spawania:

* Poprzez uktad LIFT-ARC (2T i 4T)
* Zajarzenie bezstykowe HF (2T i 4T)
* Pedatem zdalnego sterowania (2T i 4T)
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* Tryb czterotaktu nie dotyczy funkcji TIG SPOT oraz TAC

KOMPLETNY ZESTAW ZAWIERA:

- spawarke Welder Fantasy JET TIG Il AC/DC 200-S IGBT,

- uchwyt spawalniczy PARKER SUREGRIP SGT26 FLEX TIG SRT 26-4m - z regulacja natezenia pradu spawania,
- uchwyt masowy 3m,

- uchwyt elektrodowy 3m,

- instrukcje obstugi w jezyku polskim i karte gwarancyjna.

Urzadzenie wyposazone jest we wtyczke przemystowg 230V 32A.
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