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SPAWARKA TIG AC/DC Aluminium 200
+PRZECINARKA PLAZMOWA Plazma

okul ESAB

Cena
Cena poprzednia

Numer katalogowy
Kod producenta

Kod EAN

Moc pobierana

EAN (GTIN)

Napiecie zasilania (V)
Metody spawania
Marka

Kod producenta

Urzadzenia spawalnicze

wysokiej jakosSci

2 890,00 zt
2-990,00z

TIG ACDC ALUMINIUM
+PRZECINARKA PLAZMOWA

TIG ACDC ALUMINIUM
+PRZECINARKA PLAZMOWA

0049039911

5

0049039911

230

Ciecie plazmowe
BERKERS

TIG ACDC ALUMINIUM
+PRZECINARKA PLAZMOWA

WIELOZADANIOWE URZADZENIE SPAWALNICZE * NAJINOWSZA WERSJA *

+ SPAWARKA TIG AC/DC (spawa wszystkie metale i stopy, stal czarna, nierdzewna, kwasodporna, zeliwo, brazy,

mosiadze, aluminium, magnez)

+ Funkcja Ciecia plazmowego CUT (tnie wszystkie metale i stopy, do 15 mm)

+Spawarka elektrodowa MMA (tradycyjne spawanie tukowe elektr. otulona)

* TIG AC, TIG DC, MMA, PULS, CUT
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¢ Petna regulacja parametrow spawania
e Zasilanie: 230V

* Prad: 200A

* BOGATE WYPOSAZENIE

e DLUGIE PRZEWODY

PROMO BLACK WEEK: 2500 NET +BOGATE
WYPOSAZ.GRATIS

GRATIS

¢ OKULARKI SPAWALNICZE / PLAZMOWE ESAB 5 DIN
* REDUKTOR GAZU

* DLUGIE SKORZANE REKAWICE SPAWALNICZE

* ZAPAS CZESCI DO UCHWYTU TIG | PLAZMOWEGO

@

P‘

Wielofunkcyjny inwerter spawalniczy Berkers BX200 + bogate wyposazenie.

PRZEDMIOT AUKCJI:

Przecinarko-spawarka, do ciecia plazmowego i spawania, wszystkich metali i stopéow, wtacznie z aluminium
Trzy funkcje w jednym profesjonalnym urzadzeniu:

¢ Przecinarka plazmowa

e Spawarka AC/DC TIG

e Spawarka inwerterowa MMA

MOZLIWOSC PREZENTAC])I PRACY URZADZENIA ORAZ ODBIORU OSOBISTEGO

Kazde urzadzenie testujemy przed sprzedaza
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DLACZEGO WARTO KUPIC U NAS?

¢ Dziatamy na rynku od ponad 10 lat - jesteSmy specjalistami w swojej branzy.

« Pytania techniczne? Swiadczymy rzetelne, uczciwe doradztwo.

o Kazde urzadzenie testujemy przed sprzedaza. Kupujesz bez ryzyka zakupu nowego niesprawnego
urzadzenia.

Oferujemy wsparcie techniczne, réwniez zdalnie.

Serwis i wypozyczalnia urzadzen

Mozliwos¢ odbioru osobistego i przetestowania towaru

Stale dbamy o podnoszenie naszych kwalifikacji i rozszerzanie oferty.

Szybka, niedroga i bezpieczna dostawa.

Doktadamy wszelkich staran aby towar ktéry kupite$ dotart do Ciebie jak najszybciej i bezpiecznie
Kupujacy ma mozliwos¢ sprawdzenia zawartosci przy kurierze

GRATISY

Posiadamy szeroki wybor urzadzen i akcesoriow PLAZMOWYCH oraz SPAWALNICZYCH! Zachecamy do
zapoznania sie z naszymi pozostatymi ofertami.
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CHARAKTERYSTYKA OGOLNA

TIG do spawania w ostonie gazowej wszystkich metali i stopéw
Ciecie plazma wszystkich metali i stopéw

Bogate wyposazenie. Diugie przewody spawalnicze w komplecie
Petna regulacja pradu spawania, czestotliwos$¢, balans i inne
Ciecie stali o grubosci 15 mm - przetestowane

Kazde urzadzenie jest testowane przed sprzedaza

Wysoka niezawodnos¢

Mozliwo$¢ odbioru osobistego z testowaniem przy odbiorze
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CHARAKTERYSTYKA NAJWAZNIEJSZYCH FUNKCJI - TIG

e TIG AC - rodzaj spawania za pomoca elektrody wolframowej, w ostonie gazu argonu, pradem statym AC. Stosowane
przy spawaniu aluminium oraz magnezu. Dodatkowe ustawienia ksztattu i czestotliwosci fali, pozwalaja precyzyjnie
dostosowacd optymalne parametry zaleznie od rodzaju i grubosci spawanego materiatu.
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¢ TIG DC - rodzaj spawania za pomoca elektrody wolframowej, w ostonie gazu argonu, pradem statym DC. Urzadzenie
umozliwia spawanie metali: stali zwyktej, zeliwa, stali nierdzewnej i kwasoodpornej, brgzéw, mosigdzéw i innych
stopéw metali. Doskonale sprawdza sie szczegdlnie przy spawaniu precyzyjnym, cienkich elementéw o grubosci
0,3-3mm, gdzie tradycyjne spawanie tukowe - elektroda otulong, jest utrudnione ze wzgledu na przepalanie tagczonych
elementéw.

¢ TIG PULS - lepsza jakos$¢ spoiny zaréwno przy DC jak i AC, mniejsze oddawanie ciepta do spawanego materiatu, bez
przepalenia spawanego materiatu, szczegdlnie przy spawaniu cienkich materiatéw.

CHARAKTERYSTYKA NAJWAZNIEJSZYCH FUNKC]JI - CIECIE PLAZMA

e CIECIA PLAZMA - ciecie plazmg CUT (40 Amper) - urzadzenie umozliwia przecinanie, wycinanie wszystkich metali i
stopdw o grubosci maksymalnej do 15 milimetréw. Ciecie plazmowe to nowatorskie rozwigzanie umozliwiajgce szybkie
i precyzyjne ciecie wszystkich matali i stopéw, przy zastosowaniu tuku plazmowego. W procesie tym, powietrze pod
cisnieniem, doprowadzone ze sprezarki, zostaje zjonizowane w palniku, silnym tukiem elektrycznym i przeksztatcone w
plazme o wysokim ci$nieniu i temperaturze 15.000 stopni Celsjusza. tuk plazmowy topi i precyzyjnie rozdziela metal.
Rozwigzanie to znakomicie sprawdza sie w przemysle srednim, warsztatach samochodowych, Slusarskich,
tuningowych, skupach metali, firmach recyklingowych, gospodarstwach rolnych i domowych. Nieduzy i dobrze
wyprofilowany palnik (w komplecie), umozliwia podejscie do ciecia, w miejscach niedostepnych dla innych urzadzen
tnacych takich jak np. szlifierki kagtowe. Dodatkowo czas ciecia, jest nawet do kilku razy krétszy. Urzadzeniem BX200,
mozna wycina¢ dowolne ksztatty. Trzymajac palnik pod odpowiednim katem, lub ustawiajac warto$¢ pradu na mata
wartos¢, mozna tez wykonywac wyztobienia w obrabianym materiale na wybrang gtebokos$¢, nie przecinajac go na
wylot. Urzadzenie cechuje duza stabilnos¢ pracy, a wyposazenie w mocniejszy jonizator, zapewnia bezproblemowe
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zajarzenie tuku nawet przez 3 warstwy farby oraz gteboka rdze.

CHARAKTERYSTYKA NAJWAZNIEJSZYCH FUNKCJI - SPAWANIE MMA
e SPAWANIE TRADYCYJNA METODA tUKOWA

Spawanie MMA elektroda otulinowa - metoda najbardziej popularnego spawania tukowego. Z przeznaczeniem do
spawania stali zwyktej, zeliwa, stali nierdzewnej i innych stali stopowych. Bardzo dobrze wypadty testy spawania
elektrodami zasadowymi oraz kwasowymi. Grubos¢ stosowanych elektrod rutylowych z jakimi radzi sobie urzadzenie,
toaz5 mm.
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CHARAKTERYSTYKA C.D.

¢ JONIZATOR HF - przy zajarzeniu tuku spawalniczego urzadzenie wysyta iskre o wysokim napieciu, ktéra umozliwia

bezkontaktowe zajarzenie tuku. Dzieki temu nie "klei" elektrody oraz nie zanieczyszcza spoiny.

INTUICYJNA OBStUGA - urzadzenie ma czytelny i przejrzysty "miekki panel", a regulacje parametréw dokonuje sie za
pomoca wielofunkcyjnego pokretta i kilku dobrze opisanych przyciskéw.

FAN STOP - wentylator we wspotpracy z czujnikami temperatury bloku mocy, pracuje ze zamienng predkoscig lub
catkowicie sie wytacza. Rozwigzanie takie zwieksza zywotnos¢ wentylatora oraz redukuje zapylenie wnetrza
urzadzenia.

ANTISTICK - jesli elektroda sklei sie ze spawanym materiatem, nastepuje automatyczne roztgczenie tuku, co utatwia
odrywanie elektrody i zapobiega przypadkowemu powstaniu tuku spawalniczego.

ARC FORCE (dynamika tuku) - skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania, co powoduje
stabilizowanie tuku, niezaleznie od jego dtugosci.

HOT START - ,goracy start” - polega na chwilowym zwiekszeniu pragdu spawania ponad ustawiong wartos¢ w
momencie zajarzenia tuku. Zapobiega to zjawisku , przyklejania elektrody” w poczatkowej fazie spawania utatwiajac
rozpoczecie catego procesu.

2T / 4T - przy dwutakcie po nacisnieciu przycisku start nastepuje proces spawania po puszczeniu przycisku proces
spawania zostaje zatrzymany - przy czterotakcie po pierwszym nacisnieciu i puszczeniu przycisku nastepuje proces
spawania przy drugim nacisnieciu jest to wygodniejsze rozwigzanie przy dtuzszych spawach.

CZESTOTLIWOSC PULSU - czestotliwo$¢, z jaka zmienia sie warto$¢ impulsu pradu pomiedzy pradem spawania a
pradem podstawy. Regulacja czestotliwosci pulsu mozliwa jest pokrettem w dwdéch zakresach - niskim 0,5 - 5 Hz oraz
wysokim 5 - 200 Hz (szczegdlnie istotna przy spawaniu aluminium i magnezu)

BALANS (tzw. czystos$¢ spoiny) - stosunek czasu trwania fazy dodatniej pragdu do ujemnej. Zmniejszenie balansu
powoduje wprowadzanie wiekszej ilosci ciepta w materiat, uzyskujac wezsza spoine i gltebsze wtopienie, a jednoczesnie
zmniejsza obcigzenie cieplne elektrody wolframowej, jednoczesnie zmniejszajac efekt czyszczacy (szczegdlnie istotna
przy spawaniu aluminium i magnezu)

CHARAKTERYSTYKA C.D.
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e SZEROKOSC PULSU - czas trwania impulsu, pozwala na regulacje gtebokoéci wtopienia. Wzrost szerokoéci zwieksza
gtebokos¢ wtopienia, zmniejszenie ogranicza ilos¢ ciepta wprowadzanego do materiatu, zmniejszajac ryzyko
przepalenia ciehszych blach lub mniejszych elementéw.

* PRE-GAS / POST-GAS - opdznienie lub przyspieszenie wyptywu gazu przed lub po skoczonym procesie spawania. Ma
na celu ostoniecie miejsca rozpoczecia spawania oraz elektrody wolframowej (pre-gas) lub ostoniecie krzepnacego
jeziorka spawalniczego przed utleniajacym wptywem powietrza oraz studzenia elektrody wolframowej, po skoficzonym
procesie spawania (post-gas).

* PRAD NARASTAJACY - czas narastania pradu spawania od pradu poczatkowego do ustawionej wartosci pradu
spawania.

* PRAD OPADAJACY - czas opadania pragdu spawania od wartosci ustawionej do zera lub wartosci pradu krateru.

* PRAD POCZATKOWY- prad pojawiajacy sie w obwodzie po wcisnieciu przycisku w rekojesci uchwytu. Im wyzszy prad
poczatkowy, tym tatwiej zajarzy¢ tuk. Jednak podczas spawania cienkich blach zbyt wysoka warto$¢ pradu
poczatkowego moze prowadzi¢ do upalania blachy.

« PRAD KRATERU - prad stosowany w niektérych trybach spawania, kiedy tuk nie jest wygaszany od razu po fazie
opadania pradu spawania. Pozwala na wypetnienie krateru na koncu spoiny.

* PRAD PODSTAWY - prad odpowiedzialny za podtrzymanie procesu spawania, dolna warto$¢ impulsu pradu. Utatwia
kontrole iloSci ciepta wprowadzanego do materiatu.

PARAMETRY TECHNICZNE

e System chtodzenia 2 wentylatory TurboTerm.

¢ Ptynna regulacja natezenia pradu

¢ Napiecie zasilania: 230V

e Natezenie robocze: CUT: 10-40A, TIG: 10-200A, MMA: 10-200A
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Robocze ci$nienie powietrza (ciecie plazma): 4 atm
Max grubos¢ przecinanych materiatéw: 15 mm
Cykl pracy 60% 200A / 100% 130A

Waga netto urzadzenia: 20 kg

Wymiary: 33x32x50 cm

Napiecie zasilania[(JV[J230V (50-60Hz)

W ZESTAWIE:
¢ Urzadzenie BX200
¢ Solidny palnik TIG dtugosci 4m
¢ Solidny palnik plazmowy dtugosci 5m
+ Solidny dtugi przewéd elektrody MMA, dtugosci 2,5m
* Solidny przewéd masowy, dtugosci 2,5m, z kleszczami masowymi
¢ Reduktor powietrzny z filtrem i manometrem oraz akcesoriami do jego montazu (do ciecia plazmowego)
¢ Reduktor argonu do spawania TIG
« Komplet zapasowych elementéw eksploatacyjnych do palnika plazmowego (12 sztuk)
« Komplet porcelanek i zaciskow miedzianych do palnika TIG (4szt)
¢ Instrukcja w j. polskim
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POLACZENIE PRZEGUBOWE | SPREZYNA WYPLASZCZAJACA,
ZAPOBIEGAJACE PRZELAMYWANIU SIE PRZEWODU,
W MIEJSCU JEGO POLACZENIA Z REKOJESCIA
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OPCJONALNIE GRATISY
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