/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

MAGICWAVE 1700/2200

TRANSTIG 2200

/ Svarovani WIG a obalenou elektrodou

ACTIVE WAVE
TECHNOLOGY

igi)

TECHNOLOGIE AKTIVNi VLNY ZVYSUJE
HOSPODARNOST

/ Cely systém je kompletné digitalizovany: Svarovaci
zdroj, hotak, dalkové ovladani, rozhrani pro robot, PC-

tools.

/ Digitalni signdlovy procesor (DSP) sleduje a ridi celysva-

fovaci proces.

/ Provedeni ve variantach Standard a Job. Tato druha var-
ianta nabizi dalsi funkce, jako napft. praci s vyuzitim sva-
fovacich programiti (programovy, nebo tzv. job prov-oz),

rizeni studeného drdtu a automatizované nasazeni.

\Froniusy

SHIFTING THE LIMITS

/ Vysoka stabilita oblouku i v pfipadé hlinikovych materia-
11, které mohou byt zcela znecistény oxidem. Stabilita je

zde pfimo prokazatelna.

/ Specialni program pro hlinik: Automaticka tvorba kaloty

na spicce elektrody umoznujici dokonalé provateni korene.
/ TAC-funkce pro rychlé nastehovani materiala.
/ Sériova vybava: V piipadé svarovani dvéma pristroji fun-

guje synchronizace obou obloukti, ktera zajistuje obou-

stranné soubézné probihajici svarovani.




SVAROVACI VLASTNOSTI

~OBOUSTRANNE SOUCASNE” SVAROVANI

/ Pti svafovani silnych plecht se nejprve svaruje koten. Ple-
chy musi byt obrouseny a poté navzdjem svareny. Tento cas
lze zkratit soucasnym svarovanim obou stran. Pfi ,obou-
stranném soucasném® svarovani WIG stfidavym proudem
se musi zajistit synchronizace obou obloukt. Tuto dlohu
prebiraji digitdlni svafovaci zdroje MagicWave.

ZNALOST SE PROJEVi NA KONCI

/ Na konci svafovani je zapotiebi se soustredit na dvé véci.
Jednak na zévérny krater. Ten musi byt vyplnén za pomoci
nizkého proudu. Tuto ¢innost prebira svarovaci zdroj diky
svym funkcim zdvérného kréateru a poklesu proudu. A dale
dofuk plynu, aby nedoslo k oxidaci elektrody a tavné lazné.
Dofuk plynu bylo doposud nutné nastavovat ru¢né. U digi-
talnich zarizeni je idedlni ¢as dofuku vypocitavan automa-

ticky.

SNADNE A PERFEKTNI

/ Zapélenti hraje pfi svarovani WIG dulezitou roli. U kazdého
zafizeni lze zapéleni provést bud dotykem, nebo bezdotyko-
vé. V pripadé bezdotykového zapaleni je oblouk zapalen po-
moci vysokonapétového impulsu, diky kterému se oblouk
zapali jiz po prvnim stisknut{ tlac¢itka, a to i pfi pouziti vel-
mi dlouhého vedeni. Dotykové zapédleni mé vyznam u velmi
naro¢nych oblasti pouziti. Zde totiz nedochazi k zadnému
vmeéstnavani wolframu. Toho je dosazeno diky digitalnimu

procesnimu rizeni, které perfektné fid{ cely prabéh.

/ Pro prostredi citlivé na rusivé vlivy: dotykové zapalovdni

TAC - STEHOVANIi BOD ZA BODEM

/ Pred svarovanim je nutné provést stehovani. S pouzitim

technologie TAC sta¢i pouze bod, protoze pulzni oblouk
uvadi do pohybu dvé tavné lazné, diky cemuz je v kratké
dobé dosazeno jejich ,splynuti‘. To je rychlejsi a o mnoho
snadnéjsi nez doposud. Funkci TAC lze pfi spojovani ten-
kych plechi pouzit i bez pfidavnych materidlt; i zde jsou

tavné lazné podporovany pulznim obloukem.

TECHNOLOGIE ACTIVE WAVE POSKYTUJE KLID

/ Vice klidu pfi svarovani stfidavym proudem WIG je umoz-
néno diky technologii Active Wave. Integrovany digitalni
signalni procesor vypoc¢itava v redlném case vzdy tu proudo-
vou kfivku, kterd umoznuje nejvyssi moznou stabilitu ob-
louku pfi nejnizsi mozné hlucnosti. Méfeni hlukové hladiny
jasné ukazuje, ze s technologii Active Wave je i pfi vykonu
300 A hodnota hluku stale pod 80 dbA.
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/ Ovladaci panel TransTig 2200

VSTRICNOST PRI OBSLUZE

/ Dalkové ovladani je vSestranné praktické zatizeni. Proka-
zuje pri svarovani velmi dobré sluzby tim, Ze umoznuje za-
sahovat do pracovniho procesu pfimo na misté déje a ménit
parametry bez ohledu na to, kde se pravé nachdzi vlastni
svafovaci pfistroj. Zde je zapotiebi zminit zejména svarova-
cf hotdk JobMaster TIG s vestavénym dalkovym ovladanim,
ktery Vam dava moznost kdykoliv a kdekoliv vyvoldvat na-
stavené parametry nezavisle na tom, kde se pravé nachazi
vlastni svarovaci zdroj. Hofak JobMaster TIG je vybaveny
digitalnim zobrazenim parametrt, vyvolavanim svarovacich
program (JOBs) a volbou volného parametru. Tato posledni
moznost znamena, ze si mtizete sam urcit, ktery parametr

chcete v pribéhu svarovactho procesu ménit.

/ Jesté néco k tématu svarovaci hordk. Ten je vybaveny oheb-

nym kozenym ndavlekem, ktery nabizi velké prednosti ze-

SPECIALNi PROGRAM PRO HLINIK

/ Hlintk vyzaduje vzdy zvlastni zachédzeni, kterého by se mu
mélo dostat. Proto se hlintk pfi postupu WIG-stridavy proud
nesvatuje za normalnich okolnosti $picatou elektrodou, ale
kalotou. V pripadé koutovych svart to znamena nedostatec-
né provafeny kofen. Pristroje Magic-Wave pracuji se spica-
tou elektrodou, na které je zcela mald kalota. Vysledkem je

korfen s dokonalym pravarem.

Primeér kaloty: 1 mm
Zdakladni materidal: AIMg3
Sila plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napéti: 15,6 V
Balance AC: -5

/ Ovladaci panel MagicWave 2200 Job

jména pri svatovani WIG, protoze odlehcuje svareci pti pra-
hadice. horak

ergonomicky tvarovanym drzadlem a otoénym pripojenim

ci vahu ptivodni Mimoto disponuje
hadice s centralni prfipojkou F++. Jeji oddélené pripojky
vody zajistuji, Ze se do plynového vedeni nemtize dostat

voda, kterd by vyvolavala pérovitost.

/ Riizné pracovni ndroky vyzaduji pouziti riiznych horaku.
Proto existuje jeden specialné navrzeny horak pro robotizo-
vané aplikace s integrovanou jednotkou pro pfisun studené-
ho dréatu. Nebo specialni ru¢ni horak pro studeny drat, rov-
néz s integrovanym privodem dratu. Je uréeny zejména pro
sériové nasazeni pii dobré ptistupnosti. Ridici jednotka stu-
deného dratu s veskerymi parametry je vestavéna jiz ve sva-

fovacim zdroji.

/ Kalota se ostatné tvori automaticky, coz prinasi znacné ca-
sové uspory. Musi se pouze upnout zaspicatéld elektroda,
nastavit pramér kaloty - napi. 1,6 mm - a oblouk ihned vy-
tvori kalotu odpovidajici velikosti. Jina dalsi zajimava funk-
ce umoznuje ruzné nastaveni prubéhu krivky stfidavého
proudu tak, aby bylo mozno spolehlivé ovlddat tavnou lazen
i pri vysokych proudovych intenzitach.

Prameér kaloty: 3,2 mm
Zdkladni material: AIMg3
Sila plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napéti: 15,6 V
Balance AC: 0




MATERIALY
/ Hlinik a jeho slitiny
/ Barevné kovy

/ Nizko- a vysokolegované ocele

APLIKACE
/ Ru¢ni svarovani

/ Robotizované svarovani

OBLASTI POUZITi

/ Chemicky pramysl, stavba nadrzi, strojiren-
stvi a technologicka zarizeni

/ Montazni firmy

/ Kovové konstrukce, tdrzbarské a oprava-
renské provozy

/ Stavba potrubnich vedeni

TECHNICKA CHARAKTERISTIKA

Digitalni fiizeni svafiovaciho procesu
Mikroprocesorové fiizeni

Energeticky Gspornd invertorové technologie
Pfiipojeni na elektrocentralu

Teplotn fiizen™ viitrak/ochrana proti pfiehfiati
Monitorovéni zemniho spojent

Plynulé nastaveni svafiovaciho proudu na hofiaku
Pfifpojky pro dalkov™ regulétor

Pfiepinatelné zapalovani: dotykem / VF

Automatick™ dofuk plynu (v zavislosti na svafiovacim proudu)

Zkou%oka prUtoku plynu

Automatické odpojenti chladictho modulu
Funkce Anti-Stick

Volba volného parametru na hofidku’
Programovy provoz (Job)'

Automaticka tvorba kaloty

Pfiepinani polarity

Zapalovani RPI
Hlidaa prutoku v chladicim okruhu

Externf signal prUtoku proudu

[e}e)

Rozhrani pro robot - analog/digital'

nizeni studeného dratu’

DIGITALNI ZOBRAZENI

PrUbtih pracovniho procesu

Provozni rezim

Svafiovaci naptti, svafiovaci proud (aktualni hodnoty)
Funkce Hold

Pfiehfiati

Servisni kédy (autodiagnostika)

Sledovani napdjeciho naptti

Cislo programu (Job-Nr.)'

NASTAVITELNE PARAMETRY

Svafiovaci vykon — plynule

PrUmar elektrody

Dofuk plynu / pfiedfuk plynu

Zavarn~ proud / vyhledavaci oblouk
UpSlope / DownSlope

Hot-Start / Dynamika

Balance AC / frekvence AC / prUbtih AC

PROVOZNI REIIMY
2-takt / 4-takt
TAC (stehovan{ podle programu)
AC/DC
Specidlni 4-takt'
TIG-Puls'

Bodovéni'

MW 1700
MW 2200
TT 2200

® sériovl
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KOMPLETNi SYSTEM OD ROZHRANi ROBOTA AZ KE SVAROVACIMU WIG-HORAKU

/ Fronius nabizi celé systémy. Kazdy prvek naseho systému je optimalné prizptisobeny vSem ostatnim ¢dstem tohoto sys-
tému a dokonale do ného zapada. Od moduldrné navrzenych svarovacich zdroju, které ostatné nabizime pro plynem i
vodou chlazené hotaky, pres dalkova ovladani, chladici moduly, podvozky, az k robotovym rozhranim. Patfi sem také

kompletni dokumentace a vizualizace svatfovacich dat.

¢~

/ Pro aplikace studeny drat: / Podavac studeného dratu
horak TTW 4000 KD s KD 4000D-11 zabezpecuje
integrovanym dalkovym perfektné fungujici posuv
ovladanim, displejem a dratu v aplikacich studeny
vedenim drétu drat

/ Nozni dalkové oviddani TR / Panel ddlkového ovlddani / Svarovaci hoték JobMaster TIG s integrovanym dalkovym ovladédnim
2200 F: permanentni a RCU 2000 urceny pro a displejem
precizni fizeni svarovaciho kompletni dalkové fizeni

proudu svarovactho zdroje



TECHNICKE UDAIJE

Napajeci naptti 50-60 Hz 230 A% 230 v 230 v

Sit'ové jisteni — zpozdin™ typ 16 A 16A 16A

Ucinik

Svafiovaci proud pri 10 min/25°C 40% DZ 170 A 40% DZ 220 A 50% DZ 220 A
60% DZ 140 A 60% DZ 180 A 60% DZ 200 A
100% DZ 110 A 100% DZ 150 A 100% DZ 170 A
35% DZ 170 A 35% DZ 220 A 40% DZ 220 A
60% DZ 130 A 60% DZ 170 A 60% DZ 180 A
100% DZ 100 A 100% DZ 150A 100% DZ 150 A

10 min/40°C

Pracovni napati WIG 10,1-16,8V 10,1-18,8 V 10,1-18,8 V
Elektroda 20,4-25,6V 20,4-27,2V 20,4-27,2V
Kryti 1P 23 1P 23 1P 23
Izolaani tfiida B B B
Hmotnost 15 kg 17,4 kg 16,8 kg
C € @ 1P 23 *Zafiizeni pro zapalovéani oblouku je vhodné pro manuélni provoz.
Svafiovaci proud pri AC 180 A 220 A 250 A Napajeci naptti, 50 - 60 Hz 230V
DC 220 A 260 A 300 A
| Dovolené zatizeni Chladicf v*kon pfii Q = 1 [/min. +25°C 660 W
Primeér elektrody 1,0-4,0 mm 1,6 - 6,4 mm 1,0 - 3,2 mm +40°C 450 W
Vytlak 30 m
Obsah chladici naplna 1,51

Rozmitryd /s /v 540 /180 /180 mm

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

MAME TRI DIVIZE A JEDNU SPOLECNOU VASEN: POSOUVAT HRANICE MOZNEHO.

/ At uz se jedna o svarovaci techniku, fotovoltaiku nebo techniku nabijeni akumulatorti - nés pozadavek je jasné definovan: Byt inovac¢ni jednickou.
Se zhruba 3 000 zaméstnanci na celém svété posouvame hranice mozného. Diikazem je vice nez 1 000 udélenych patentii. Zatimco ostatni se vyvijeji
krok za krokem, my délame vyvojové skoky. Jiz od zacatku. Zdkladem nasi firemnf{ strategie je zodpovédné vyuziti nasich zdroju.

Dalsi informace ke kazdému vyrobku Fronius a o nasich prodejnich partnerech a reprezentantech po celém svété naleznete na adrese www.fronius.com
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Vés prodejce:

Fronius Cesk republika s.r.o.

Dolnomeécholupska 1535/14
102 00 Praha 10

Ceska republika

Telefon +420 272 111 011
Fax +420 272 738 145
sales.cz@fronius.com
www.fronius.cz

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

Telefon +43 7242 241-0

Fax +43 7242 241-953940
sales@fronius.com
www.fronius.com

Text a obrézky odpovidajf technickému stavu pfi vydéni tiskem. Zmény vyhrazeny.
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