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WELDER FANTASY TRIO
230A DUAL PULSE -

pétautomat spawalniczy
3wl

Cena 1 073.35 Euro
Dostepnos¢ Dostepny
Czas wysyiki 3 dni

Opis produktu

WELDER FANTASY TRIO 230A DUAL PULSE- pétautomat spawalniczy 3wl

Urzadzenie Welder Fantasy TRIO 230 DUAL PULSE w nowej, udoskonalonej odstonie, to nowoczesne Zrédto
inwerterowe oferujgce wiele mozliwosci przy wykonywaniu prac spawalniczych. Jego gtéwna zaleta jest mozliwos¢ spawania z
wykorzystaniem pradu o pojedynczej lub podwdjnej pulsacji w trybie MIG lub MAG oraz mozliwos¢ wykorzystania
ustawien synergicznych.

Niezawodnos$¢ oraz szeroki wachlarz zastosowan urzadzen sprawiajg, ze zadowolg one nawet najbardziej wymagajacych
uzytkownikéw. Wielofunkcyjny, inwerterowy pétautomat spawalniczy Welder Fantasy TRIO 230 DUAL

PULSE, wyposazony w 4-rolkowy, profesjonalny podajnik drutu nowej generacji 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,

* FCAW,

* SPOT - spawanie punktowe,

* TIG DC-Ilift,

* TIG DC-lift z opcja pulsu,

* MMA.

Intuicyjny, tatwy w obstudze panel sterowania z kolorowym wyswietlaczem pozwala na szybkie ustawienie wszystkich
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najwazniejszych parametréw spawania.

Dzieki zastosowaniu nowoczesnej technologii IGBT oraz wysokiej jakosci podzespotéw, urzadzenia TRIO 230 DUAL
PULSE 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.

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.

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 sg pochodnymi form globularnych lub 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 rodzajéw metalu.

MIG PODWOJNY PULS - Spawajac metodg MIG/MAG z podwdjnym 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 dwdch zakresach. Uktad sekwencyjny naszych urzadzen automatycznie taczy dwa poziomy pulséw: goracy i
zimny.

Korzysci z zastosowania metody MIG MAG z podwéjnym pulsem to:

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

AUTO - ustawienia synergiczne. W trybie AUTO uzytkownik dokonuje wyboru podstawowych parametréw spawania takich jak
rodzaj materiatu, rodzaj gazu ostonowego, $rednica drutu spawalniczego. Pozostate parametry urzadzenie dobiera
automatyczne korzystajgc z bazy wgranych programéw. Tryb AUTO umozliwia wytgcznie spawanie pradem ciggtym - nie ma
mozliwosci regulowania ustawien trybu PULS i podwdjny PULS.

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 Zzrédet 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 odnosnie udarnosci. Natezenie pragdu spawania DC(-).

TIG DC LIFT - spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych. Zastosowanie tej metody umozliwia spawanie
wszystkich rodzajow stali tj. weglowych, stopowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, a takze stopéw miedzi, np. brazy czy
mosigdze.
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TIG DC LIFT z opcja pulsu - zajarzenie fuku 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 urzagdzenie umozliwia lutospawanie, stosowane gtéwnie w przemysle
samochodowym do taczenia ze soba ocynkowanych blach.

- Regulacja indukcyjnosci w metodzie MIG/MAG - odpowiednio dobrana indukcyjnos¢ 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 wybuchéw.

- SAVE / LOAD - urzadzenie umozliwia zapisanie i pdzniejsze odtworzenie programéw uzytkownika. W pamieci urzadzenia
mozna zapisa¢ 10 indywidualnych programéw uzytkownika.

- Spawanie punktowe SPOT - funkcja spawania czasowego, uzywana do sczepiania detali, dzieki ktédrej mozna uzyskac
réwng dtugosc spoin spawalniczych.

- Zajarzenie tuku poprzez:
e 2-step - dwutakt,

e 4-step - czterotakt,
¢ Special 4-step - czterotakt special - stosowany do spawania stopéw aluminium w podwdjnym pulsie.

- GAS PREFLOW - regulacja czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku,

- GAS POSTFLOW - regulacja czasu wyptywu gazu po wygasnieciu tuku,

- HOT START - zajarzenie tuku prgdem o wyzszym natezeniu i napieciu w stosunku do zasadniczego pradu spawania,
- BURN BACK - regulacja dtugosci upalania koncéwki drutu za dysza gazowa,

- START CURRENT - prad startu w metodzie TIG,

- SLOPE UP TIME - czas narastania pradu startu do zasadniczego pradu spawania,

- SLOPE DOWN TIME - czas opadania pradu od zasadniczego pradu spawania do prgdu konca (wypetnianie krateru),
- END CURRENT - prad konca,

- HOT START - funkcja utatwiajgca rozpoczecie spawania. 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
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poczatkowej fazie spawania.

- ARC FORCE - funkcja stabilizujgca tuk poprzez utrzymywanie wartosci napiecia tuku spawalniczego niezaleznie od jego
dtugosci oraz utatwiajaca kontrole na iloscig odpryskéw.

KOMPLETNY ZESTAW ZAWIERA:

- zrédto spawalnicze Welder Fantasy TRIO 230 DUAL PULSE,
- uchwyt spawalniczy MIG/MAG PARKER MB15 3m,

- uchwyt spawalniczy TIG PARKER typ SGT26FX 4m,
- dysza gazowa, tulejka, tacznik do palnika TIG,

- przewdd z uchwytem elektrody 2m,

- przewdd masowy 2m,

- przewdd gazu ostonowego z szybkoztgczka 3m,

- 4 rolki w podajniku 0,8-1,0 U do aluminium,

- 4 dodatkowe rolki 1,0 - 1,2 U do aluminium,

- 2 dodatkowe rolki 0,6 - 0,8 V do stali,

- 2 dodatkowe rolki 1,0 - 1,2 V do stali,

- 2 gtadkie gérne rolki dociskowe do stali.

- szczotko-mtotek,

- maske,

- instrukcje w j.polskim i karte gwarancyjna.

Urzadzenie jest wyposazone we wtyczke przemystowa 230V 32A.

Zestaw nie zawiera wtyczki redukcyjnej 32A - 16A.

DANE TECHNICZNE:

Parametr WF TRIO 230 DUAL
PULSE
Zasilanie
Napiecie zasilania [V] 230V = 10%
Czestotliwos¢ [Hz] 50
Wspdtczynnik mocy cos@ 0,73
Wydajnosé 80
Prad wejsciowy [A] 40,6
Zakres pradu spawania [A]
MMA 15 - 230
TIG 15 - 230
MIG/MAG 30 - 230
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Napiecie biegu jatowego 84
vl
Prad wyjsciowy [V]
MMA | 20,4 - 29,2
TIG 10,4 - 19,2
MIG/MAG 15,5 - 26,5
Sprawnos¢ [%] 30% 230A
(przy temperaturze 60% 125A
otoczenia 40°C) 100% 100A
Typ podajnika 4-rolkowy (PROF) nowej
generacji
Srednica drutu spawalniczego [mm] 0,6/08/1,0
Srednica szpuli D200 (5KG)
Predkos¢ podawania drutu [m/min] 2,7-14,4
Klasa izolacji F
Klasa ochrony obudowy 1P23
Waga [kg] 23
Wymiary wys/szer/dt [mm] 450 /210 /405
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