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SHIFTING THE LIMITS

MAGICWAVE 4000 / 5000

TRANSTIG 4000/ 5000

/ Svarovani TIG a obalenou elektrodou

ACTIVE WAVE

TECHNOLOGY

VYSSi HOSPODARNOST DiKY TECHNOLOGII ACTIVE WAVE
/ Cely systém je plné digitalizovany: svatfovaci zdroj, svato-
vaci horak, dalkova ovladani, rozhrani robota, nastroje PC.

/ Digitalni signalovy procesor (DSP) sleduje a idi cely sva-

fovaci proces.

/ Provedenti ve variantich Standard a Job. Varianta Job nabi-
z{ dodatecné funkce, napt. praci s programovymi bloky,
a umoznuje fizeni posuvu studeného dratu a automatizova-

né nasazeni.

/ Maximalni stabilita oblouku i v pfipadé zdkladniho hlini-
kového materialu zcela oc¢isténého od oxidu. P¥imo proka-
zatelna stabilita.

/ Specialni program pro hlintk: automaticka tvorba kaloty
na $picce elektrody pro dokonalé provareni kofene.

/ Funkce TAC pro rychlejsi stehovani materidli.
/ Sériové: v piipadé svafovani dvéma zdroji probiha syn-

chronizace obou obloukii umoznujici soucasné oboustranné

svarovani.




SVAROVACIi VLASTNOSTI

+OBOUSTRANNE SOUCASNE" SVAROVANI

/ Pti spojovanti silnych plecht se nejprve musi provarit kore-
nova vrstva. Ta se pak musi vybrousit a provarit na opacné
strané. Takto vynaloZzeny cas lze zkratit soucasnym svafovanim
z obou stran. Pii ,oboustranném soucasném® svarovani TIG
stiidavym proudem musi byt oba oblouky synchronizované.
Pro tento tcel jsou svarovaci zdroje MagicWave vybaveny

funkci ,SyncMode®, ktera ¢innost obou oblouki koordinuje.

KONEC DOBRY, VSECHNO DOBRE

/ Dokonaly zacatek vyzaduje dokonaly konec. Na konci svaro-
vani je zapottebi se soustfedit na dvé véci. Zaprvé na dofuk
plynu, aby nedoslo k oxidaci elektrody a tavné lazné. Dofuk
plynu bylo doposud nutné nastavovat rucné. U digitalnich pri-
stroju se idedlni ¢as dofuku vypocitava automaticky. Zadruhé
na koncovy krater. Ten musi byt vyplnén, a to snizenym prou-
dem. Tuto ¢innost také prebiraji nové svarovaci zdroje diky
funkci koncového krateru a Down Slope.

JEDNODUSE DOKONALE

/ Dilezitou roli pri svatovani TIG hraje zapalovani. U kazdého
pfistroje lze zapaleni provést bud dotykem, nebo bezdotykové.
Pri bezdotykovém zapaleni dojde k okamzitému nastartovani
oblouku vysokofrekven¢nim impulzem tak, aby zapéleni na-
stalo ihned pfi prvnim stisku tlacitka, a to i v pripadé dlouhych
hadicovych vedeni. Dotykové zapaleni ma vyznam v citlivém
pracovnim prostredi. Zde totiz zalezi na tom, aby nedochézelo
k zddnému vméstnavani wolframu. Toho se dosahuje diky di-
gitalni regulaci procesu, ktera dokonale tidi cely pracovni pro-

ces.

/ Pro citlivé oblasti pouziti: dotykové zapalovdni

TAC: STEHOVANi BOD PO BODU
/ Pfed svarovanim je zapotrebi obrobek nastehovat. S pouzitim

technologie TAC staci pouze jeden bod, protoze pulzni oblouk
uvadi do pohybu dvé tavné lazné, diky cemuz je v kratké dobe
dosazeno jejich ,splynuti“. To je rychlejsi a o mnoho snadnéj-
$i nez doposud. Funkci TAC lze pti spojovani tenkych plechi
pouzit i bez pfidavnych materialt; také zde impulzni oblouk

podporuje vzajemné spojovani a roztékani tavné lazné.

ACTIVE WAVE — ZARUKA TICHEHO PROVOZU

/ Active Wave zajisti vétsi klid pti TIG svafovani stiidavym
proudem: integrovany digitalni signalovy procesor vypocita
v realném case vzdy takovy tvar krivky pracovniho proudu,
ktery dovoluje nejvyssi moznou stabilitu oblouku pfi nejnizsi
mozné emisi hluku. Méfeni hlukové hladiny jasné ukazuje, ze
s technologii Active Wave je i pfi vykonu 300 A hodnota hlu-
ku stéle jesté pod 80 dbA.
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LIBOVOLNE OVLADANI

/ Délkové ovladanti je vSestranné praktické zarizeni. Zvlasté pri
svafovani prokazuje vynikajici sluzbu tim, ze umoznuje zasa-
hovat do svarovactho procesu pfimo na misté nasazeni a ménit
parametry bez ohledu na to, kde se pravé nachazi svarovaci
zdroj. Zde je zapottebi zminit zejména svarovaci horak Job-
Master TIG s integrovanym dalkovym ovladanim, ktery vzdy
a vSude umoznuje vyvolat vSechna nastaveni, at uz se vlastni
pristroj nachazi kdekoli. Svarovaci hordk JobMaster TIG je vy-
baven digitdlnim displejem pro zobrazeni parametrt, funkci
pro vyvolani svafovacich programu (jobu) a funkci pro volbu
volného parametru. Mtizete si tedy sami urcit, ktery parametr

chcete v pribéhu svarovactho procesu ménit.

/ A jesté poznamka ke svarovacimu hotdku. Tento hordk je
vybaven ohebnym kozenym navlekem, ktery prinasi velké vy-
hody pravé pti svarovani TIG, protoze odleh¢uje svareci pti

SPECIALNi PROGRAM PRO HLINIK

/ Hlinik vzdy vyzaduje zvlastni zachazeni, kterého by se mu
mélo dostat. Pti TIG svafovani stiidavym proudem neni hlinik
standardné svafovan $picatou elektrodou, ale pomoci kaloty.
U koutovych svart dochazi k nedokonalé tvorbé kotene. Pri-
stroje MagicWave pracuji se spicatou elektrodou s podstatné

mensi kalotou a vysledkem je pak koten s dokonalym zdvarem.

Prumer kaloty: 1 mm
Zdakladni materidl: AIMg3
Tloustka plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napéti: 15,6 V
Vyvdzeni AC: -5

praci vahu hadicového vedeni. Svarovaci hoték je ddle vybaven
ergonomicky tvarovanym drzadlem a oto¢nym pripojenim
hadicového vedeni. Dalsi pfednosti svafovaciho hordku je cen-
traln{ pripojka F++ s oddélenymi piipojkami vody, které zaru-
Cuji, ze se do plynového vedeni nemiize dostat voda a zptsobit

porovitost.

/ Rtizné tkoly vyzaduji rtizné svarovaci horaky. Proto existuje
jeden specidlné navrzeny hotak pro robotizované pouziti s in-
tegrovanou jednotkou pro prisun studeného dratu. Nebo spe-
cidlni ru¢ni svarovaci hordk pro studeny drat s integrovanym
privodem dratu. Ten je urceny zejména pro sériové nasazeni
pti dobré piistupnosti. Ostatné fidici jednotka studeného dra-
tu s veskerymi parametry je vestavénd jiz ve svarovacim zdro-

ji.

/ Kalota se navic tvori automaticky, coz predstavuje enormni
usporu casu. Je zapotfebi pouze upnout spicatou elektrodu,
predvolit primeér kaloty, napt. 1,6 mm, a oblouk pak jiz sam
vytvorii kalotu odpovidajici velikosti. Pomoci dalsi zajimavé
funkce lze variabilné nastavit priubéh ktivky stiidavého prou-
du tak, aby bylo mozné spolehlivé ovladat tavnou lazen i pri
vysokych proudovych intenzitach.

Primer kaloty: 3,2 mm
Zdakladni materidl: AIMg3
Tloustka plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napeti: 15,6 V
Vyvazeni AC: 0




KONTROLNi SEZNAM

MATERIALY
/ Hlinik a jeho slitiny

Digitalni fizeni svafovaciho procesu

/ Barevné kovy

Mikroprocesorové fizeni

/ Nizko- a Vysokolegované oceli Energeticky Gspornd invertorové technologie

POUZITI

/ Rucni svarovani

/ Robotizované svarovani

OBORY

/ Chemicky primysl, vyroba nadrzi, stroja

a zarizeni

/ Konstrukce vozidel a kolejovych vozidel

/ Letectvi a kosmonautika

/ Montazni firmy, tdrzbarské a opravarenské

provozy

/ Stavba potrubnich vedeni

/ Lodni primysl

/ Pro praci se studenym
dratem: svarovaci horak
TTW 4000 KD

s integrovanym
déalkovym ovlddénim,
displejem a vedenim
dratu

/ Nozni dalkové ovladani
TR 2200 F: prabézné

a presné fungujici rizeni
svarovaciho proudu

/ Svarovaci horak Job-
Master TIG s integrova-
nym déalkovym ovlada-
nim a displejem

Moznost pouziti s elektrocentralou

Ventilator fizeny termostatem / ochrana proti prehfati
Monitoring uzemnéni

Plynulé nastaveni svaiovaciho proudu na horaku
Moznost dalkového ovladani

Prepinatelné zapalovéni: dotykem/VF

Automaticky dofuk plynu (v zavislosti na svarovacim proudu)

Funkce zkousky plynu

Automatické vypnuti chladictho modulu
Funkce Anti-Stick

Volba volného parametru na svarovacim hofdku
Provoz s programovymi bloky (JOB)
Automatické vytvareni kaloty

Pfepinani polarity

Zapalovani s obracenou polaritou (RPI)
Zamykaci tla¢itko

Snimac¢ pratoku v chladicim okruhu
Externi signal pratoku proudu

Rozhrani robota, analogové/digitalni

Rizeni studeného dratu

DIGITALNi ZOBRAZENi

Stav pracovniho procesu

Provozni rezim

Svarovaci napéti, svafovaci proud (aktudlni hodnoty)
Funkce Hold

Prehrati

Servisni kédy

Monitorovani sitového napéti

Cislo programu (jobu)

NASTAVITELNE PARAMETRY
Svarovaci vykon — plynule
Pramér elektrody
Doba predfuku/dofuku plynu
Proud koncového kréteru / vyhledavaci oblouk
UpSlope / Down Slope
HotStart / dynamika
Vyvézeni AC / frekvence AC / priabéh AC

PROVOZNi REZIMY

2takt / 4takt

TAC (stehovani podle programu)
AC/DC

Specidlni 4takt

Pulzni svarovani TIG

Bodové svarovani

MW ® sériove

MW Job
TT
——  TT Job

o volitelné
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/ Ovldadact panel TransTig

KVALITA NA STISKNUTI TLACITKA

/ Ovladani ma byt jednoduché i u svatovacich systému vyba-
venych mnoha funkcemi. A pravé zde se projevuji prednosti
systému Fronius. Rozsahlé know-how lze snadno vyvolat,

ovladaci panely jsou intuitivni a snadno se ovlddaji. Kromé

KOMPLETNi SYSTEM OD ROZHRANI ROBOTA AZ KE
SVAROVACIMU HORAKU TIG

/ Spolec¢nost Fronius nabizi kompletni systémy, ve kterych
kazdy prvek dokonale odpovidd vSem ostatnim castem sys-
tému. Od modularné konstruovaného svarovaciho zdroje,
ktery je nabizen pro svarovaci hotdky chlazené plynem i vo-
dou, pres dalkova ovladani, chladici moduly a podvozek az
po nejraznéjsi rozhrani robota. Patii sem také kompletni do-

kumentace a vizualizace svarovacich dat.

/ Ovlddact panel MagicWave Job

toho jsou pro tuto sérii pristroju k dispozici dva rtizné ovla-
daci panely: Standard a Job. Druhy z nich nabizi navic funk-
ce jako napr. provoz s programovymi bloky, umoznuje fizeni

posuvu studeného dratu a automatizované nasazeni.

/ MagicWave 5000 a robotovy svarovaci hordk Robacta TTW 4500
s jednotkou pro prisun studeného drdatu Robacta KD-Drive



TECHNICKE UDAJE

Sitové napéti 3x 400V 3x 400V
Sitové jisténi, zpozdény typ 35A 35A
Uéinik 0,99 0,99
Svartovaci proud pri 10 min/40 °C 40 % DZ - 500 A

10 min/40°C 45 % DZ 400 A -

10 min/40°C 60 % DZ 365A 440 A

10 min/40°C 100 % DZ 310 A 350 A
Pracovni napéti TIG 10,1-26,0V 10,1-30,0V

elektroda 20,4-36,0V 20,4-40,0V

Kryti IP 23 IP 23
Izola¢ni tfida F F
Hmotnost 58,2 kg* 58,2 kg*

c € @ IP 23 *Zaiizeni pro zapalovani oblouku je vhodné pro manuélni provoz.

LTT 4000: 11,8 kVA

2TT 5000: 15,1 kKVA

3 TT 4000 / 5000: 625 / 290 / 475
“TT 4000 / 5000: 39,8 kg

5TT 5000: 450 A

Svatovaci proud pri AC 350 A 400 A Chladici vykon pri Q = 1 l/min +40°C /1000 W
DC 400 A 500 A
Dovolenézatizeni 0% Objem chiadiciho média 551
Pramér elektrody 1,0 -4,0 mm 1,6 - 6,4 mm _

Rozmeéry d/s/v 700 /280 /250 mm

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

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

/ At uz se jednd o svafovaci techniku, fotovoltaiku nebo techniku nabijeni akumuldtorti - nas pozadavek je jasné definovan: Byt inova¢ni jednickou.
Se zhruba 3 000 zaméstnanci na celém svété posouvame hranice mozného. Ditkazem je vice nez 1 000 udélenych patentt. Zatimco ostatni se vyvijeji
krok za krokem, my délame vyvojové skoky. Jiz od zacatku. Zakladem nasi firemni 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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Vas prodejce:

Fronius Cesk4 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 obrazky odpovidaji technickému stavu pii vydani tiskem. Zmény vyhrazeny.
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