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WELDER FANTASY OVER
TIGMIG 250 P/4 -
pétautomat spawalniczy
3w1l, chtodnica, wézek

Cena 3 132.16 Euro
Dostepnos¢ Dostepny
Czas wysyiki 3 dni

Opis produktu

WELDER FANTASY OVER TIGMIG 250 P/4 - pétautomat spawalniczy 3wl, chtodnica, wézek

Pétautomat spawalniczy Welder Fantasy 3wl OVER 250 to mikroprocesorowe Zrédto spawalnicze oparte na technologii
IGBT, przystosowane do spawania stali weglowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, miedzi, mosigdzu, magnezu, tytanu oraz
wszystkich stopéw aluminium. Jako pierwszy na polskim rynku, OVER TIGMIG 250 umozliwia spawanie metodami
MIG/MAG, TIG AC/DC oraz MMA. Urzadzenie najwyzszej klasy wyznacza nowe standardy wsréd maszyn spawalniczych
AC/DC, a przyjazny panel sterowania zapewnia dobdr wszystkich niezbednych parametréw pracy. Zintegrowana budowa

z chtodnica oraz wézkiem spawalniczym umozliwia wydajng i wygodna prace.

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.

Spawarka Welder Fantasy 3wl OVER TIGMIG 250 P/4 umozliwia spawanie metodami:

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 elektroda w formie litego drutu, a spawanym detalem, w
ostonie gazu obojetnego lub aktywnego.

FCAW - Dzieki funkcji zmiany biegunowosci jest mozliwe spawanie bez gazu ostonowego, drutem samoostonowym FCAW. Jest
to metoda z wykorzystaniem samoostonowego drutu rdzeniowego do spawania (we wszystkich pozycjach) stali o normalnej i
podwyzszonej wytrzymatosci, nieprzekraczajgcej 510 MPa. Drut samoostonowy moze by¢ uzywany w procesach spawania
jedno i wielowarstwowego, przy uzyciu zrédet pradu zaréwno o ptaskiej, jak i opadajgcej charakterystyce. Drut jest
przeznaczony do ogdlnych prac produkcyjnych, takze w warunkach polowych, oraz do spawania konstrukcji, ktérym nie sa
stawiane wymagania odnos$nie udarnosci. Natezenie pradu spawania DC(-).
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AUTO - ustawienia synergiczne - automatyczna regulacja parametréw spawania takich jak napiecie i natezenie tuku
spawalniczego oraz predkos¢ podajnika drutu. Uzytkownik wybiera na panelu grubos¢ drutu spawalniczego oraz rodzaj
spawanego metalu, do ktérych urzadzenie automatycznie dobiera parametry spawania.

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 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 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 lift-arc - funkcja pozwalajaca 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 umozliwiajagca spawanie aluminium prgdem przemiennym, zajarzenie nastepuje bezstykowo
poprzez prad o wysokiej czestotliwosci generowany przez jonizator

MMA DC+ - W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, sktadajaca sie z metalowego rdzenia pokrytego otulina.
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 biegunowos$¢ w trybie MMA DC - jest ujemna, a wiec rozkfad ciepta
jest odwrotny - wiecej ciepta wydziela sie na elektrodzie, a mniej w spawanym materiale.

Wszechstronnos$¢ to bez watpienia jedna z najwiekszych zalet urzadzeh OVER TIGMIG. Mozliwo$¢ spawania prgdem
pulsujacym w trybie TIG (z petng modulacja pulsu) daje uzytkownikom nieograniczone mozliwosci przy spawaniu stopéw
aluminium, stali weglowych, stali nierdzewnych

i kwasoodpornych.

Urzadzenie wyposazone jest w gniazdo typu EURO. Umozliwia spawanie uchwytami EURO MIG/MAG oraz uchwytem
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typu EURO TIG. Dodatkowe gniazdo wtyku sterujgcego, umozliwia podtaczenie do urzadzenia dodatkowego sterowania
zewnetrznego (np. pedat sterujgcy, sterowanie uchwytu Spool Gun).

CECHY URZADZENIA:

- zintegrowana budowa z chtodnica i wézkiem spawalniczym,
- 4-rolkowy podajnik drutu,

- mozliwos$¢ spawania drutem 15kg,

- wyswietlacz LCD parametréw spawania,

- wysSwietlacz LCD indywidualnego programu,
- mozliwos¢ zapisania 9 petnych programéw,
- tryb synergiczny MIG/MAG,

- 2-TAKT i 4-TAKT,

- wyptyw gazu przed i po spawaniu,

- czas narastania i opadania pradu,

- prad pulsujacy,

- tryb HF lub LIFT,

- dwufunkcyjne pokretto adjust,

- bardzo szeroki wybér funkcji spawania:

* 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.

* PULS - funkcja pradu pulsujgcego, wykorzystywana jest gtéwnie przy spawaniu cienkich elementéw (nawet o grubosci
0,1mm), metali o niskiej temperaturze topnienia np. otéw, lub spawaniu w pozycjach przymusowych. Innymi zaletami
spawania pradem pulsujgcym sg mniejsza strefa wptywu ciepta, wieksza stabilno$¢ tuku spawalniczego oraz wieksza
gtebokos¢ wtopienia i polepszenie wygladu lica spoiny.

* Regulacja indukcyjnosci w metodzie MIG/MAG - Odpowiednio dobrana indukcyjnos$¢ spawania przyczynia sie do
zmniejszenia ilosci odpryskow. Jest ona zalezna od $rednicy 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 dzwiekiem bez rozpryskéw i wybuchéw.

* ARC FORCE - funkcja stabilizujgca proces spawania, poprzez utrzymywanie wartosci napiecia tuku spawalniczego,
niezaleznie od jego dtugosci oraz utatwia kontrole na ilo$cig odpryskéw.

* BURN BACK - funkcja zapobiegajaca przytapianiu drutu elektrodowego do kohcéwki pradowej, poprzez chwilowe wysuniecie
drutu po zakonhczeniu procesu spawania. Urzadzenie pozwala ustawic¢ czas funkcji burn back w zakresie 0-10s.

* HOT START - funkcja utatwiajgca rozpoczecie spawania zaréwno w trybie MMA, jak i MIG/MAG. 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.

* PRE GAS - regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego przed spawaniem,

* POST GAS - regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego po spawaniu.

KOMPLETNY ZESTAW ZAWIERA:

- spawarke Welder Fantasy 3wl OVER TIGMIG 250 P/4,

- chtodnica,

- wézek spawalniczy,

- uchwyt MIG/MAG MB36 3m,

- uchwyt spawalniczy TIG PARKER SUPERGRIP SGT18 FLEX TIG 4 mb,
- uchwyt masowy 3 mb,

- uchwyt elektrodowy 3 mb,

- przewdd do gazu,
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- instrukcje w jezyku polskim.

DANE TECHNICZNE:

Zasilanie
Napiecie zasilania 1~230V = 10%
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60
Zabezpieczenie [A] 25
Pobér mocy [kVA] 11
Parametry - MMA
Zakres pradu spawania [A] 10 - 200
Napiecie wyjsciowe bez obcigzenia [V] 93
Cykl pracy dla 35% 200
temp. otoczenia 60% 160
40°C [A] 100% 130
Parametry - TIG
Zakres pradu spawania [A] DC: 10 - 250 AC: 20 - 250
Cykl pracy dla 35% 250
temp. otoczenia 60% 200
40°C [A] 100% 160
Czas narastania/ opadania [s] 0-10
Spawanie pradem pulsujagcym: 20 - 250
Prad podstawy pulsu i pulsujgcy [A] 5-95
Modulacja pulsu [%] 0,5-150
Czestotliwos¢ pulsu [Hz] 20 - 150
Czestotliwos¢ pradu AC [Hz] 30-70
Balans pradu AC [%]
Wyptyw gazu przed spawaniem [s] 0-10
Wyptyw gazu po spawaniu [s] 0-10
Parametry - MIG/MAG
Zakres pradu spawania [A] 30 - 250
Znamionowe napiecie wyjsciowe [V] 15,5 -26,5
Cykl pracy dla 35% 250
temp. otoczenia 60% 200
40°C [A] 100% 160
Predko$¢ podajnika drutu [m/min] 1,5-15
Srednica drutu spawalniczego [mm] 06;08;10;1,2
Typ podajnika 4R
Maks. rozmiar szpuli z drutem D300, 15kg
spawalniczym
Wyptyw gazu przed spawaniem [s] 0-10
Wyptyw gazu po spawaniu [s] 0-10
Pozostate
Klasa izolacji S
Stopien ochrony IP21S
Wymiary DxSxW [mm] 1060 x 1155 x 435
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