/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

MAGICWAVE 4000/5000,
TRANSTIG 4000/5000

/ Spawanie TIG i elektroda otulong

ACTIVE WAVE

TECHNOLOGY

TECHNOLOGIA ACTIVE WAVE ZWIEKSZA RENTOWNOSC
/ Caly system jest w pelni cyfrowy: zrédto pradu spawalni-
czego, palnik spawalniczy, piloty do zdalnej obstugi, inter-

fejsy robota, narzedzia komputerowe.

/ Cyfrowy procesor sygnatowy (DSP) reguluje i steruje pro-

cesem spawania.
/ Wersje w wariancie Standard oraz Job. Wariant Job oferu-
je dodatkowe funkcje, takie jak np. tryb Job, umozliwia ste-

rowanie drutem zimnym oraz spawanie zautomatyzowane.

/ Funkcja TAC do szybkiego sczepiania materialow.

\Froniusg

SHIFTING THE LIMITS

/ Najwyzsza stabilno$¢ tuku spawalniczego réwniez na ma-
teriale podstawowym — aluminium — catkowicie oczysz-

czonym z tlenku; stabilnos$¢ potwierdzona badaniami!

/ Specjalny program do aluminium: automatyczne powsta-
wanie kalot na zaostrzonej elektrodzie w celu doskonatego

zagniezdzenia sie warstwy graniowej spoiny.

/ Wyposazenie seryjne: jezeli spawanie odbywa sie z wyko-
rzystaniem dwoch zrédet pradu spawalniczego, nastepuje
synchronizacja obu tukéw spawalniczych w celu dwustron-

nego, jednoczesnego spawania.




WLASCIWOSCI SPAWANIA

+JEDNOCZESNE DWUSTRONNE" SPAWANIE

/ Podczas taczenia grubych blach nalezy w pierwszej kolejnosci
wykona¢ warstwe graniowa spoiny. Nalezy ja zeszlifowac i po-
nownie zespawac. Mozna skroci¢ czas wymagany do wykonania
tej czynnosci, spawajqc z obu stron jednoczesnie. Podczas ,jed-
noczesnego dwustronnego” spawania TIG pradem przemiennym
oba tuki spawalnicze muszg sie zsynchronizowac. Po to wlasnie
w zrédtach pradu spawalniczego MagicWave wystepuje funkcja
,SyncMode”, ktéra harmonizuje oba tuki spawalnicze.

WSZYSTKO DOBRE, CO SIE DOBRZE KONCZY

/ Perfekcyjny start wymaga perfekcyjnego zakonczenia. Pod ko-
niec spawania nalezy zwréci¢ uwage przede wszystkim na dwie
rzeczy. Po pierwsze, na wyplyw gazu po zakonczeniu spawania,
aby elektroda i jeziorko spawalnicze sie nie utleniaty. Do tej pory
trzeba to bylo ustawia¢ recznie. W przypadku urzadzen cyfro-
wych idealny czas wyplywu gazu po zakoriczeniu spawania jest
obliczany automatycznie. Po drugie, na krater koricowy. Musi on
zosta¢ wypelniony z zastosowaniem nizszego pradu. To zadanie
takze wykonuja zrédta pradu spawalniczego, przy uzyciu funkcji
krateru konicowego i funkcji opadania.

PO PROSTU PERFEKCYJNE

/ W przypadku spawania TIG wazna role odgrywa zajarzenie.
W kazdym z urzadzen mozliwe jest zajarzenie stykowe lub bez-
stykowe. W przypadku zajarzenia bezstykowego, zajarzenie tuku
spawalniczego nastepuje natychmiast po otrzymaniu impulsu
wysokiego napiecia, dzieki czemu nastepuje perfekcyjne zajarze-
nie juz po pierwszym naci$nieciu przycisku, nawet w przypadku
uzycia bardzo dlugich wiazek uchwytu. Zajarzenie stykowe ma
znaczenie szczeg6lnie w przypadku wrazliwych obszaréw zasto-
sowarn. Najwazniejsza cecha naszego zajarzenia bezstykowego
jest to, ze nie wystepuja tutaj inkluzje wolframu. Jest to zagwa-
rantowane przez cyfrowa regulacje procesu, ktéra perfekcyjnie

steruje catym przebiegiem.
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/ Do wrazliwych obszaréw zastosowania: zajarzenie stykowe

TAC: SCZEPIANIE PUNKT PO PUNKCIE
/ Przed spawaniem nalezy wykonac sczepianie. Przy uzyciu funk-

cji TAC wystarcza jeden punkt, poniewaz pulsujacy tuk spawal-
niczy wprawia w ruch dwa jeziorka spawalnicze, przez co w naj-
krétszym czasie ,tacza sie” one w jedno jeziorko spawalnicze.
Odbywa sie to szybko i jest o wiele tatwiejsze niz do tej pory.
Ponadto mozliwe jest stosowanie funkcji TAC podczas spawania
ze soba cienkich blach bez wykorzystania spoiwa; tutaj takze
funkcja TAC wspomaga przeplyniecie jeziorka spawalniczego.

ACTIVE WAVE GWARANTUJE CISZE

/ Active Wave zapewnia wiecej ciszy podczas spawania TIG pra-
dem przemiennym: zintegrowany cyfrowy procesor sygnatowy
oblicza w czasie rzeczywistym zawsze taki ksztatt krzywej, ktory
zapewnia mozliwie najwieksza stabilnos¢ tuku spawalniczego
przy mozliwie najnizszej emisji hatasu. Pomiar poziomu ci$nie-
nia akustycznego pokazuje wyraznie, ze przy wykorzystaniu
technologii Active Wave nawet przy mocy 300 A warto$¢ ci$nie-
nia akustycznego znajduje sie nadal ponizej 80 dbA.
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Glosnos¢ przy wykorzystaniu inwerteréw konwencjonalnych
e Obnizona glosnos¢ dzieki technologii Active Wave



OBSLUGA W DOWOLNY SPOSOB

/ Piloty do zdalnej obstugi sg praktyczne. Doskonale sprawuja sie
one szczeg6lnie w przypadku spawania, poniewaz mozliwe jest
dokonywanie zmian w procesie spawania oraz zmiana parametréw
bezposrednio w miejscu spawania. Czyli tam, gdzie zwykle znajdu-
je sie tez zrédto pradu spawalniczego. Na szczeg6lng uwage zashu-
guje tutaj palnik spawalniczy JobMaster TIG ze zintegrowanym
pilotem do zdalnej obstugi. Obojetnie, gdzie znajduje sie urzadze-
nie, wszystkie ustawienia mozna wywotac zawsze i wszedzie. Pal-
nik spawalniczy JobMaster TIG posiada cyfrowy wyswietlacz para-
metréw, funkcje wywolania zadania i mozliwo$¢ swobodnego
wyboru parametréw; tzn. uzytkownik samodzielnie ustala, jakie

parametry chcialby zmieni¢ w trakcie procesu spawania.

/ Jeszcze co nieco na temat palnika spawalniczego. Z jednej strony
jest on wyposazony w elastyczny skérzany pas, zapewniajgcy wie-

le zalet zwlaszcza w przypadku spawania TIG, poniewaz nie ma

PROGRAM SPECJALNY DO ALUMINIUM

/ Aluminium zawsze wymaga specjalnego traktowania. I na nie
zastuguje. Dlatego zazwyczaj podczas spawania TIG pradem prze-
miennym aluminium nie spawa sie zaostrzong elektroda, tylko
kalotg (zaokraglona koricowka). W przypadku spoin pachwino-
wych oznacza to niewystarczajace zagniezdzenie sie warstwy
graniowej spoiny. Przy wykorzystaniu zaostrzonej elektrody, urza-
dzenia MagicWave powoduja powstanie znacznie mniejszej kalo-

ty, co skutkuje doskonatym zagniezdzeniem warstwy graniowe;
spoiny.

i Srednica kaloty: 1 mm
Materiat podstawowy: AIMg3
Grubos¢ blachy: 5 mm

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

konieczno$ci dzwigania ze soba calej wigzki uchwytu podczas
pracy. Z drugiej strony, palnik spawalniczy posiada ergonomiczny
uchwyt oraz osadzona obrotowo wiazke uchwytu. Poza tym,
wlacznie ze ztaczem centralnym F++ palnika spawalniczego: od-
dzielne przytacze wody, dzieki ktéremu do kanatu gazowego nie

dostanie sie woda i nie spowoduje powstania poréw.

/Rézne zadania wymagaja zastosowania réznych palnikéw spawal-
niczych. Dlatego dostepny jest specjalny palnik do zastosowan zro-
botyzowanych z wbudowana jednostka podajnika zimnego drutu.
Albo specjalny palnik spawalniczy do zastosowania z zimnym dru-
tem, przeznaczony do spawania recznego ze zintegrowanym poda-
waniem drutu. Przede wszystkim jednak do zastosowania seryjne-
go przy zapewnieniu dobrej dostepnosci. Ponadto w zrédle pradu
spawalniczego jest juz wbudowane sterowanie zimnym drutem

z mozliwoscia regulowania wszystkich parametrow.

/ Poza tym, kalota powstaje automatycznie, co oznacza ogromna
oszczedno$é czasu. Trzeba tylko zatozy¢ zaostrzona elektrode;
$rednica kaloty, np. 1,6 mm, jest wstepnie wybrana, a fuk spawal-
niczy natychmiast tworzy kalote o odpowiedniej wielkosci. Za
pomocg kolejnej interesujacej funkcji mozliwe jest zmienne usta-
wianie ksztattu fali pradu przemiennego, aby réwniez w przypad-
ku wyzszych natezen pradu mozliwe byto pewne opanowanie

jeziorka spawalniczego.

Srednica kaloty: 3,2 mm
Material podstawowy: AIMg3
Grubos¢ blachy: 5 mm

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




MATERIALY
/ Aluminium i jego stopy
/ Metale niezelazne

/ Stale nisko- i wysokostopowe

ZASTOSOWANIA
/ Spawanie reczne

/ Spawanie zrobotyzowane

BRANZE

/ Budowa instalacji chemicznych, zbiornikéw,
maszyn i instalacji technicznych

/ Budowa pojazdow i pojazdéw szynowych

/ Przemyst lotniczy i kosmiczny

/ Firmy montazowe, zaktady serwisowe
i naprawcze

/ Budowa rurociagéw

/ Przemyst stoczniowy

/ Do zastosowan z zimnym
drutem: palnik
spawalniczy TTW 4000
KD ze zintegrowanym
pilotem zdalnej obstugi,
wskaznikiem

i podawaniem drutu

/ Nozny pilot zdalnej
obstugi TR 2200 F: ciggle
i precyzyjne sterowanie
pradem spawania

/ Palnik spawalniczy Job-
Master TIG ze zintegrowa-
nym pilotem zdalnej obstu-
gi i wskaznikiem

LISTA KONTROLNA

Cyfrowa regulacja procesu spawania

Sterowanie mikroprocesorowe

Energooszczedna technologia inwerterowa

Przystosowany do pracy z generatorem

Wentylator sterowany termicznie / zabezpieczenie przed
nadmiernym wzrostem temperatury

Monitorowanie pradu doziemnego

Plynne ustawianie pradu spawania palnikiem spawalniczym

Zdalna obstuga

Mozliwoé¢ przelaczania miedzy zajarzeniem stykowym /
zajarzeniem wysokiej czestotliwosdci

Automatyczny wyplyw gazu po zakonczeniu spawania
(w zaleznosci od pradu spawania)

Funkcja kontroli gazu

Automatyczne wylaczanie chodnicy

Funkcja Anti-Stick

Swobodny wybér parametréw w palniku spawalniczym
Tryb Job

Automatyczne powstawanie kalot

Zmiana biegunowosci

Zajarzenie odwrécong polaryzacja

Przetacznik kluczykowy

Czujnik przeptywu uktadu chtodzenia palnika
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ZCWTIE('“'ZII‘/ Sygllil* pTZSp*yWU pl'éldll
Interfejs robota, analogowy/cyfrowy

Sterowanie drutem zimnym

WSKAZNIK CYFROWY
stanu przebiegu
trybu pracy
napiecia spawania, pradu spawania (wartosci rzeczywistej)
funkcji Hold
zbyt wysokiej temperatury
kodéw serwisowych

monitorowania napiecia sieciowego

numeru zadania

USTAWIANE PARAMETRY

Plynna regulacja mocy spawania

Srednica elektrody

Czas wstepnego wyplywu gazu / czas wyplywu gazu po
zakonczeniu spawania

Prad krateru koricowego / poszukujacy tuk spawalniczy
UpSlope / Opadanie

Goracy start / Dynamika

Balans AC / Czestotliwos¢ AC / Ksztalt fali AC

TRYBY PRACY

Tryb 2-taktowy / tryb 4-taktowy
TAC (sczepianie wedtug programu)
AC/DC

4-takt specjalny

TIG-Puls

Spawanie punktowe

MW ® seryjnie
MW Job
TT

TT Job

o opcjonalnie
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/ Panel obstugowy TransTig

JAKOSC ZA NACISNIECIEM PRZYCISKU

/ Zaawansowane systemy spawalnicze wyposazone w szereg
dodatkowych funkcji réwniez powinny by¢ tatwe w obstudze.
Jest to szczegdlnie mocna strong systeméw Fronius. Obszerne
know-how mozna wywotac intuicyjnie, panele obstugowe sa

fatwe w obstudze i wyposazone w jednoznaczne symbole.

KOMPLETNY SYSTEM OD INTERFEJSU ROBOTA AZ PO
PALNIK SPAWALNICZY TIG

/ Firma Fronius oferuje kompletne systemy. Kazdy element jest
idealnie dostosowany do wszystkich pozostalych i perfekcyjnie
zharmonizowany. Poczawszy od zrédla pradu spawalniczego
o budowie modutowej, ktdre jest oferowane do palnikéw spa-
walniczych chlodzonych gazem i woda, przez piloty zdalnej
obstugi, chtodnice, wozki, az po rézne interfejsy robota, ale tez

po kompletng dokumentacje z danymi spawania i wizualizacji.

/ Panel obstugowy MagicWave Job

Dodatkowo dla tej serii urzadzen sa dostepne dwa rézne pa-
nele obstugowe do wyboru: Standard lub Job. Panel obstugo-
wy Job posiada dodatkowe funkcje, takie jak np. tryb Job,
i umozliwia sterowanie drutem zimnym oraz spawanie zau-

tomatyzowane.

/ MagicWave 5000 i palnik spawalniczy do zastosowarn zrobotyzowanych
Robacta TTW 4500 z jednostkq podajnika zimnego drutu Robacta KD-Drive



DANE TECHNICZNE

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO MAGICWAVE 4000 MAGICWAVE 5000
TRANSTIG 4000 TRANSTIG 5000
Napiecie sieciowe 3x400V 3x400V
Tolerancja napiecia sieciowego -15/+15% -15/+15%
Bezpiecznik sieciowy zwloczny 35A 35A
Prad pierwotny (100% czasu wlgczenia) 15,5 kVA! 17,9 kVA?
Cos phi 0,99 0,99
Zakres pradu spawania TIG 3-400 A 3-500 A
Elektroda 10-400 A 10-500 A
Prad spawania przy 10 min/40°C ~ 40% ED - 500 A
10 min/40 C  45% ED 400 A -
10 min/40°C  60% ED 365 A 440 A°
10 min/40°C  100% ED 310 A 350 A
Napiecie biegu jalowego 86V 86V
Napiecie robocze TIG 10,1-26,0 V 10,1-30,0 V
Elektroda 20,4-36,0 V 20,4-40,0 V
Napiecie zajarzenia (Up)* 9,5kV 9,5 kV
Stopien ochrony IP IP 23 IP 23
Rodzaj chtodzenia AF AF
Klasa izolacji F F
Wymiary di./szer./wys. (z uchwytem) 625/290/705 mm® 625/290/705 mm®
Masa 58,2 kg* 58,2 kg*

c € IE IP 23 *Urzadzenie do zajarzenia tuku spawalniczego jest przystosowane tylko do trybu recznego.

' W przypadku TT 4000: 11,8 kVA

* W przypadku TT 5000: 15,1 kVA

* W przypadku TT 4000/5000: 625/290/475
*W przypadku TT 4000/5000: 39,8 kg

> W przypadku TT 5000: 450 A

PALNIK SPAWALNICZY TTW 4000 A TTW 5000 A CHLODNICA FK 4000 R
Prad spawania przy AC 350 A 400 A Wydajno$é¢ chtodzenia przy Q = 1 l/min +40°C /1000 W
DC 400 A 500 A Maks. wydajno$¢ pompy 3,5 1/min
Czas wlaczenia 60% 60% Poziom ptynu chlodzacego 551
Srednica elektrody 1,0-4,0 mm 1,6-6,4 mm Stopien ochrony IP 1P 23
Masa 0,96 kg 0,985 kg Wymiary dt./szer./wys. 700/280/250 mm
Masa (bez ptynu chtodzgcego) 16,3 kg

4 wylgezone od odpowiedzialnosci. Prawo autorskie © 2011 Fronius™. Wszelkie prawa zastrzezone.
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/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging
DZIALAMY W TRZECH DZIEDZINACH, LECZ MAMY JEDNA PASJE: PRZESUWAMY GRANICE ZLIWOSCI.

/ Niewazne, czy chodzi o spawalnictwo, fotowoltaike, czy technologie tadowania akumulatoréw — nasz cel jest jasno okreslony: by¢ liderem
w dziedzinie innowacyjnosci. Razem z okotlo trzema tysigcami naszych pracownikéw na calym swiecie przesuwamy granice mozliwosci, czego

ego opracowania sg bez gwara

dowodem jest 850 aktywnych patentéw. Tam, gdzie inni stawiaja mate kroki, my wykonujemy skoki w rozwoju. Jak zawsze. Odpowiedzialne
obchodzenie sie z naszymi zasobami jest podstawg dziatalno$ci naszej firmy.

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

Tekst i rysunki zgodne ze stanem technicznym w czasie przekaza
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