/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

MAGICWAVE 2500/3000

TRANSTIG 2500/3000

/ Spawanie TIG i elektroda topliwa

TECHNOLOGIA ACTIVE WAVE ZWIEKSZA RENTOWNOSC
/ Caly system jest w pelni cyfrowy: zrédio pradu spawal-
niczego, palnik spawalniczy, piloty do zdalnej obstugi,

interfejsy robota, narzedzia komputerowe.

/ Cyfrowy procesor sygnatowy (DSP) reguluje i steruje

procesem spawania.

/ Wersje w wariancie Standard, Job oraz Comfort. Wariant
Job oferuje dodatkowe funkcje, takie jak np. tryb Job,
umozliwia sterowanie drutem zimnym oraz zautomaty-
zowane spawanie. Wyswietlacz alfanumeryczny i naj-

prostsza obstuga w wariancie Comfort.

\Froniusg

SHIFTING THE LIMITS

/ Program specjalny do aluminium: automatyczne two-
rzenie kaloty na zaostrzonej elektrodzie w celu doskona-
tego zagniezdzenia sie wstepnej spoiny.

/ Funkcja TAC do szybkiego sczepiania materiatow.

/ Seryjnie: Jezeli odbywa sie spawanie z uzyciem dwoéch
zrédel pradu, nastepuje synchronizacja obu tukéw spa-
walniczych w celu dwustronnego, jednoczesnego spawa-

nia.

/ Funkcja Multivoltage gwarantuje mozliwos¢ zastosowa-
nia na caltym $wiecie dzieki automatycznemu dopasowa-

niu do réznych napie¢ sieciowych.




WLASCIWOSCI SPAWANIA

+JEDNOCZESNE DWUSTRONNE"” SPAWANIE

/ Podczas taczenia grubych blach nalezy w pierwszej kolej-
nosci wykona¢ wstepna spoine. Nalezy ja zeszlifowac i po-
nownie zespawac. Mozna skréci¢ czas wymagany do wyko-
nania tej czynnosci spawajac z obu stron jednoczesnie.
Podczas ,jednoczesnego dwustronnego“ spawania TIG pra-
dem przemiennym oba tuki spawalnicze musza sie zsyn-
chronizowa¢. Zadanie to przejmuja cyfrowe zrédla pradu

MagicWave.

NA KONCU WIDAC, ZE SIE UDALO

/ Pod koniec spawania nalezy zwrdci¢ uwage przede wszyst-
kim na dwie rzeczy. Z jednej strony krater koricowy. Musi on
zosta¢ wypelniony, i to z wykorzystaniem mniejszej ilosci
pradu. To zadanie wykonuja zrédla pradu spawalniczego;
korzystajac z krateru konicowego oraz z funkcji Down Slope.
Po drugie wyplyw gazu po spawaniu, aby elektroda oraz je-
ziorko spawalnicze nie utlenialy sie. Do tej pory trzeba to
byto ustawia¢ recznie. W przypadku urzadzen cyfrowych
idealny wyptyw gazu po spawaniu obliczany jest automa-

tycznie.

PO PROSTU PERFEKCYJNE

/ W przypadku spawania TIG wazna role odgrywa zajarze-
nie. W kazdym z urzadzent mozliwe jest zajarzenie stykowe
lub bezstykowe. W przypadku zajarzenia bezstykowego tuk
spawalniczy zaczyna sie natychmiast od impulsu wysokiego
napiecia, aby juz podczas pierwszego nacisniecia przycisku
nastapito perfekcyjne zajarzenie, nawet w przypadku bar-
dzo diugich wigzek przewodoéw. Zajarzenie stykowe ma
znaczenie szczegblnie w przypadku wrazliwych obszaréw
zastosowan. Najwazniejsza cecha naszego zajarzania bezsty-
kowego jest to, ze nie wystepuja tutaj wtracenia wolframu.
Jest to zagwarantowane przez cyfrowa regulacje procesu,
ktéra perfekcyjnie steruje catym przebiegiem.

/ Do wrazliwych obszaréw zastosowania: Zajarzenie stykowe

TAC: SCZEPIANIE PUNKT PO PUNKCIE
/ Przed spawaniem nalezy wykona¢ sczepianie. Przy wyko-

rzystaniu TAC wystarcza jeden punkt, poniewaz pulsujacy
tuk spawalniczy wprawia w ruch dwa jeziorka spawalnicze,
przez co w krétkim czasie ,tgczg sie one“ w jedno jeziorko
spawalnicze. Odbywa sie to szybko i jest latwiejsze niz do
tej pory. Ponadto mozliwe jest stosowanie funkcji TAC pod-
czas spawania ze sobg cienkich blach bez wykorzystania
spoiwa; réwniez tutaj tuk pilotujacy wspomaga przeptynie-

cie jeziorka spawalniczego.

ACTIVE WAVE GWARANTUJE SPOKO)J

/ Active Wave troszczy sie o wiekszy spokéj podczas spawa-
nia TIG pragdem przemiennym: zintegrowany cyfrowy pro-
cesor sygnatowy oblicza w czasie rzeczywistym kazdy
ksztalt krzywej, ktéra pozwala na mozliwie najwyzsza sta-
bilnos¢ tuku spawalniczego przy mozliwie najnizszym
poziomie emisji hatasu. Pomiar poziomu hatasu pokazuje
wyraznie, ze przy wykorzystaniu technologii Active Wave
nawet przy mocy 300 A warto$¢ ci$nienia akustycznego
znajduje sie nadal ponizej 80 dbA.
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/ Panel obstugowy MW 2500 Job

WSZYSTKO JASNE!

/ Dla tej serii urzadzen sa dostepne trzy rézne warianty -
Standard, Job lub Comfort - z r6znymi funkcjami. Na przy-
ktad wariant Job oferuje tryb Job, umozliwia sterowanie dru-

tem zimnym oraz zautomatyzowane spawanie.

/ Wariant Comfort obejmuje jeszcze wiecej zalet jednocze-
$nie, na przyklad wskaznik alfanumeryczny. Wariant ten
jest jedyny w swoim rodzaju jesli chodzi o tatwos¢ obstugi i
przyjaznos¢ dla uzytkownika i pod kazdym wzgledem zali-

cza sie do czotéwki w zakresie nowoczesnej technologii.

ALUMINIUM JEST INNE

/ Aluminium wymaga zawsze specjalnego podejscia. I po-
winno je uzyskac. Dlatego zazwyczaj podczas spawania TIG
pradem przemiennym aluminium nie spawa sie zaostrzona
elektroda, tylko zaokraglong konicéwka. W przypadku spoin
pachwinowych oznacza to niewystarczajace zagniezdzenie
sie wstepnej spoiny. Przy wykorzystaniu zaostrzonej elek-
trody urzadzenia MagicWave powodujg powstanie znacznie
mniejszej ,kulki“. Wynikiem tego jest doskonale zagniez-
dzenie wstepnej spoiny. Do tego, kulka tworzy sie automa-

Srednica kulki: 1 mm
Materiat podstawowy: AIMg3
Grubosci blachy: 5 mm

Prqd spawania: 185 A
Napiecie spawania: 15,6 V
AC Balance: -5

/ Panel obstugowy MW 3000 Comfort

/ Panel obstugowy TT 2500 Standard

Funkcjonuje w niezwykle prosty sposéb i wszystko co sie
da, wyswietla w jasny sposéb. Zatem nie ma tutaj skrétéw,
kodéw numerycznych, tylko jasne komunikaty, jak np. ,Prad
gléwny*, ,Prad obnizania“ lub ,@ elektrody“. Dodatkowe pa-
rametry ustawia sie w komfortowy sposéb za pomocg menu.
Wskaznik alfanumeryczny jest wygodny jesli chodzi o czy-
telno$¢, absolutnie intuicyjny, dzieki czemu mozna natych-
miast nauczy¢ sie jego obstugi. Panel obstugowy Comfort
jest zgodny z dotychczasowymi standardami firmy Fronius

i mozna go tatwo obstugiwac z zalozonymi rekawicami.

tycznie, co oznacza ogromng oszczednos¢ czasu. Nalezy tyl-
ko wezepic zaostrzona elektrode, sSrednica kulki jest wstepnie
wybrana, a tuk spawalniczy natychmiast tworzy kulke o od-
powiedniej wielkosci. Za pomoca kolejnej interesujacej
funkcji mozliwe jest zmienne ustawianie ksztattu krzywej
pradu przemiennego, aby réwniez w przypadku wyzszych
natezen pradu mozliwe bylo pewne opanowanie jeziorka

spawalniczego.

Srednica kulki: 3,2 mm
Materiat podstawowy: AIMg3
Grubosci blachy: 5 mm

Prqd spawania: 185 A
Napiecie spawania: 15,6 V
AC Balance: 0




MATERIALY
/ Aluminium i jego stopy (w przypadku

urzadzenia MagicWave)
/ Metale kolorowe
/ Stale nisko- i wysokostopowe

ZASTOSOWANIA
/ Spawanie reczne

/ Spawanie zrobotyzowane

BRANZE

/ Budowa instalacji chemicznych, zbiornikéw,
maszyn i instalacji technicznych

/ Budowa pojazdéw i pojazdéw szynowych

/ Przemyst lotniczy i kosmiczny

/ Firmy montazowe, zaktady serwisowe i
naprawcze

/ Budowa rurociaggéw

/ Budowa statkéw

LISTA KONTROLNA

Cyfrowa regulacja procesu spawania i
sterowanie

Oszczedna pod wzgledem energetycznym
technologia inwerterowa

Nadaje si¢ do pracy z generatorem o [
Wentylator sterowany termicznie /
zabezpieczenie przed przegrzaniem
Monitorowanie za pomoca przekaznika
ziemnozwarciowego

Bezstopniowe ustawianie pradu spawania za
pomocg palnika spawalniczego

Zdalna obstuga

Mozliwos¢ przetgczania migdzy zajarzeniem
stykowym / zajarzeniem wysokiej
czestotliwosci

Automatyczny wyplyw gazu po spawaniu (w
zaleznosci od pradu spawalniczego)

Funkcja kontroli gazu

Automatyczne wylaczanie chtodnic

Funkcja Anti-Stick

Dowolny wybér parametréw w palniku
spawalniczym

Tryb zadania
Automatyczne tworzenie kulki
Zmiana biegunowosci

Zajarzenie RPI
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Przelgcznik kluczykowy

Interfejs robota, analogowy / cyfrowy
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Sterowanie drutem zimnym

WSKAZNIK CYFROWY

Wskaznik alfanumeryczny

stanu przebiegu

trybu pracy

Wskaznik parametréw

napiecia spawania, pradu spawania (warto$¢
rzeczywista)

kodéw serwisowych

numeru zadania (Job)

USTAWIANE PARAMETRY

Prad spawania

Srednica elektrody

Czas wyplywu gazu przed / po spawaniu

Prad krateru koficowego / poszukujgcy tuk
spawania

UpSlope / DownSlope

Hot start / Dynamika

Balans AC / Czestotliwo$¢ AC / Ksztalt krzywej
AC

TRYBY PRACY

Tryb 2-taktowy / Tryb 4-taktowy o o
TAC (sczepianie wedtug programu) [ ] [ ]
AC/DC ° °
Specjalny tryb 4-taktowy [ ]
TIG-Puls [ J
Spawanie punktowe [ ]
MW
MW Job
e MW Comfort
— TT
e TT Job ® seryjnie
TT Comfort o opcjonalnie
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MALY | ZWINNY - IDEALNY PALNIK SPAWALNICZY W TEJ
KLASIE MOCY

/ Palnik spawalniczy jest najwazniejszym komponentem

wykonawczym w systemie spawania. Mozna mie¢ najno-
woczesniejsze zrédlo pradu spawalniczego i najlepszego
spawacza - ciagle naprezenie wiazki przewodéw wplywa
na wynik spawania. Firma Fronius tez o tym wie. Dlatego
ciagle rozwija i ulepsza palniki spawalnicze: Do klasy mocy
do 250 A dostepny jest chtodzony woda palnik spawalni-
czy TIG TTW 2500.

/ Ergonomicznie zaprojektowana rekojes¢ jest mniejsza i
dzieki temu lepiej lezy w dloni - mozliwy jest tutaj chwyt
podobny jak przy chwytaniu otéwka. Dzieki temu mozliwa
jest wygodna obstuga przelacznika wychylnego Up-/Down
w rekawicach. W rekojesci wbudowane jest perfekcyjne za-
bezpieczenie przeciwzgieciowe - wigzka przewodéw szyb-
ciej sie zgina - wynikiem jest doktadne prowadzenie palni-
ka. Samej wigzki przewoddéw nie mozna bez konca skrecac,
co jest wazne dla nieprzerwanego chtodzenia woda. Jako
ekonomiczny argument mozna na koniec wymieni¢ fakt,
ze wszystkie czesci ulegajace zuzyciu z innych palnikéw
spawalniczych sa kompatybilne z palnikiem TTW 2500.

/ Naturalnie mozna wykorzysta¢ réwniez inne palniki spa-
walnicze Fronius do klasy mocy do 300 A. Wart wspomnie-
nia jest rowniez palnik spawalniczy TIG ze zintegrowang
jednostka podajnika drutu zimnego do recznych i zautoma-

tyzowanych zastosowan z wykorzystaniem zimnego drutu.

PALNIKI SPAWALNICZE TTW 2500 TTW 3000
Prad spawania AC 180 A 250 A
DC 250 A 300 A
Cykl pracy 40 % 60 %
Srednica elektrody 1,0 - 3,2 mm 1,0-3,2 mm
Masa 0,47 kg 0,57 kg
PALNIKI SPAWALNICZE TTG 2200 TTG 2600
Prad spawania AC 180 A 220 A
DC 220 A 260 A
Cykl pracy 35% 35%
Srednica elektrody 1,0 - 4,0 mm 1,0 - 4,0 mm
Masa 0,96 kg 0,57 kg



DANE TECHNICZNE

ZRODLO PRADU

SPAWALNICZEGO MW 2500 MW 2500 MV
33400 V 3x200-240 V
Napiecie sieciowe 50-60 Hz 3x400-460 V
1x200-240 V
Tolerancja napiecia sieciowego +15% +10%
Bezpiecznik sieciowy zwloczny
3x400 (460) V 16A 16A
3x230V 32A
1x230 V 32A
Pierwotny modut mocy (100%
czasu wlaczenia) 3x400 (460) V 45kVA 45kVA
3x230 V 41kVA
1x230 V. 41kVA
Cos phi 1 0,99 0,99
Tréjfazowy prad spawania TIG 3250A 3250 A
Elektroda 10250 A 10250 A
Jednofazowy prad spawania TIG 3220A 3220A
Elektroda 10-180 A 10-180 A
Prad spawania 10 min /40 °C
3x400 V 40% Cykl pracy 250 A 40% Cykl pracy 250 A
3x460 V bei MV 100% Cykl pracy 170 A 100% Cykl pracy 170 A
Prad spawania 10 min / 40 °C
3x230V 35% Cykl pracy 250 A
100% Cykl pracy 160 A
1x230 V 45% Cykl pracy 220 A
100% Cykl pracy 150 A
Napiecie trybu pracy jalowej 89V 89V
:s;gzlﬁgvane napieele 10,1200V 101200V
Elektroda 20,4300V 20,4-30,0V
Napiecie zajarzenia (Up)* 10kV 10kV
Rodzaj chtodzenia/klasa izolacji AF/B AF /B
Wymiary dt./szer./wys. mm 560250/ 435 560250/ 435
Masa 26,6 kg 28,2kg
FK 2500
CHLODNICA FK 2500 FC
Napiecie sieciowe 50-60 Hz
400 V
Tolerancja napiecia sieciowego +10 %
Pobor pradu 50 Hz/60 Hz 0,6/0,7 A
Wydajnos¢ chtodzenia Q=11/min +25 °C 800 W
Wydajnos¢ chtodzenia Q=11/min +40 °C 500 W
Maks. wydajno$é¢ pompy 3,5 l/min
Wysokos¢ tloczenia 35m
Maks. ci$nienie pompy 4,2 bar
Tlos¢ ptynu chtodzacego 41
Stopien ochrony 1P 23
Wymiary dt./szer./wys. mm 625 /240 /225
Masa 9kg

MW 3000 MW 3000 MV TT 2500 TT 2500 MV TT 3000 TT 3000MV
3x400V 3x200-240 V 3x400V 3x200-240 V 3x200-240 V
3x400-460 V 3x400-460 V 3x400 V 3x400-460 V
1x200-240 V 1x200240 V 1x200-240 V
+15% £10% £15% +£10% £15% +£10%
16 A 16 A 16A 16 A 16 A 16 A
32A 32A 32A
32A 32A 32A
55kVA 55kVA 45kVA 44kVA 6,1 kVA 6,1 kVA
47KVA 4,1kVA 5,5kVA
47KVA 41kVA 5,5kVA
0,99 099 099 099 0,99 099
3-300A 3300A 3250A 3250A 3-300A 3300A
10300 A 10300 A 10250 A 10250 A 10300 A 10300 A
3220 A 3220 A 3220A 3220A 3220 A 3220A
10-180 A 10-180 A 10-180 A 10-180 A 10-180 A 10-180 A
35% Cykl pracy 300 A 35% Cykl pracy 300 A 50% Cykl pracy 250 A~ 50% Cykl pracy 250 A 50% Cykl pracy 250 A 50% Cykl pracy 250 A
100% Cykl pracy 190 A 100% Cykl pracy 190 A 100% Cykl pracy 190 A~ 100% Cykl pracy 190 A 100% Cykl pracy 240 A 100% CykI pracy 240 A
30% Cykl pracy 300 A 45% Cykl pracy 250 A 45% Cykl pracy 300 A
100% Cykl pracy 170 A 100% CyKl pracy 180 A 100% CyKl pracy 220 A
40% Cykl pracy 220 A 55% Cykl pracy 220 A 55% Cykl pracy 220 A
100% Cykl pracy 150 A 100% Cykl pracy 170 A 100% Cykl pracy 190 A
89V 89V 85V 85V 85V 85V
10,1200V 10,1200V 10,1200V 10,1200V 10,1200V 10,1200V
20,4320V 20,4320V 20,4-30,0V 20,4-30,0V 20,4320V 204320V
10kv 10kv 10kv 10kv 10kv 10kv
AF/B AF/B AF/B AF/B AF/B AF/B
560 /250 /435 560 /250 /435 560/250/435 560250435 560 /250 /435 560/250/435
28,1 kg 300kg 242kg 259kg 242kg 2359k
FK 2500 MV c€ @ 1P 23 :)J:;f;i:::;:o zajarzenia tuku spawalniczego jest zgodne z normami dla
FK 2500 MV FC
200-240V
400-460 V
+10 %
0,6-1,4 A
800 W
500 W
3,5 /min
35m
4,2 bar
41
1P 23
625/240 /225
11,6 kg

/ Systemy tadowania akumulatoréw / Spawalnictwo / Elektroniczne uktady solarne

DZIALAMY W TRZECH DZIEDZINACH, LECZ MAMY JEDNA PASJE: PRZESUWAM

RANICE.

/ Niezaleznie od tego, czy chodzi o systemy tadowania baterii, spawalnictwo czy elektroniczne uktady solarne — nasze aspiracje sg jasno okreslone:

By¢ liderem technologii i jako$ci. Wraz z okoto 3000 naszych pracownikéw na calym $wiecie przesuwamy granice mozliwosci, czego dowodem jest
ponad 850 aktywnych patentéw. Tam gdzie inni stawiajg mate kroki, my wykonujemy skoki w rozwoju. Jak zawsze. Odpowiedzialne korzystanie
z naszych zasobéw jest podstawg naszej dziatalnosci.

Dalsze informacje na temat wszystkich produktéw firmy Fronius oraz naszych partneréw handlowych i przedstawicieli mozna uzyskaé na stronie internetowej www.fronius.com

Fronius Polska Sp. z o.0.
ul. Gustawa Eiffel’a 8

Fronius International GmbH

Froniusplatz 1

44-109 Gliwice

Polska

Telefon + 48 32 621 07 00
Fax +48 32 621 07 01
sales.poland@fronius.com
www.fronius.pl

4600 Wels

Austria

Telefon +43 7242 241-0
Fax +43 7242 241-953940
sales@fronius.com
www.fronius.com

Tekst i rysunki zgodne ze stanem technicznym w czasie przekazania do druku. Zmiany zastrzezone.

sg wylgczone od odpowiedzialnosci. Prawo autorskie © 2011 Fronius™. Wszelkie prawa zastrzezone.
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