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* BEZ KOMPROMISOW.
TRANSSTEEL
MULTIPROCES.

NIEZALEZNIE OD

ZADANIA SPAWALNICZEGO —
MIG/MAG, TIG | SPAWANIE
RECZNE ELEKTRODA OTULONA ZA
POMOCA JEDNEGO SYSTEMU.

Na placu budowy, w warsztacie, w rolnictwie czy w przemysle
metalurgicznym — w zastosowaniu do montazu, napraw i utrzymania
sprawnosci technicznej seria urzadzen TransSteel Multiprocess doskonale
sprawdza sie w metodach spawania MIG/MAG, TIG i spawania recznego
elektroda otulong — zawsze na profesjonalnym poziomie.

A jakie jest Twoje wyzwanie
w spawalnictwie?

‘  Let's get connected. "“. \
W5 1\\
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KORZYSCI DLA KLIENTA :

J E D E N / MIG/MAG, TIG i spawanie reczne elektroda otulong po-
SYSTE M —_— Py laczone w jednym systemie sprawiaja, ze zakup innych

systemoéw spawania staje sie zbedny. Jesli chodzi o wydaj-
WSZYSTKIE nos$¢ spawania danego procesu, nie da sie wskazac¢ réznic
ZASTOSOWANIA w poréwnaniu z systemami obslugujacymi pojedyncze
SPAWANIA RECZNEGO procesy.

/ Stal, CrNi, AlMg, AlSi, Metal Cored, Rutil FCW, Basic
ECW, druty samoostonowe

LINII SYNERGICZNYCH* / Srednica drutu 0,8-1,2 mm

/ Osiem réznych mieszanek gazéw

/ Intuicyjna obstuga umozliwia spawaczom natychmiasto-
W T RZ E C H we uruchomienie — bez wstepnej znajomosci urzadzenia.

KRO KAC H Wszystkie istotne parametry sa widoczne i mozliwe do

ustawienia na panelu urzadzenia. Aby przygotowac sie do
GOTOWE DO SPAWANIA spawania, trzeba jedynie wybrac gaz, srednice drutu i gru-

bos¢ materiatu.

7 0 0/ / Funkcja Pulse systemu TransSteel 3000C umozliwia

0 MNIEJ zwiekszenie predkosci spawania przy wiekszych grubo-
POPRAWEK, 030% 4A”\"' Sciach materiatu. Pulsacyjny tuk spawalniczy pozwala
SZYBSZE SPAWANIE. zmniejszy¢ ilo$¢ poprawek, poniewaz powstaje mniej od-

pryskéw spawalniczych.

/* Maksymalna liczba linii synergicznych (TransSteel 3000 C Pulse) zmienia si¢ w zaleznosci od wersji.

ZROWNOWAZONE

Seria systeméw TransSteel zapewnia Fronius Cooling Liquid FCL 10/20.

nieprzerwana wydajnos¢ na pozio- Sktad ptynu chtodzacego Fronius sprawia,
Technologia inwerterowa zapewnia mie co najmniej 85%. To znaczy, ze ze jest on wyjatkowo ekologiczny i wydtu-
mniejszy pobdr mocy przy niezmiennej wieksza czes¢ mocy pobieranej z sieci za zywotnosc systemu. Plyn chtodzacy nie
mocy wyjsciowej, dzieki czemu obniza energetycznej jest zamieniana bez jest palny, nie powoduje podraznien i nie

koszty zuzycia pradu. strat na energie fuku elektrycznego. podlega wymogowi o0znaczenia.
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TRANSSTEEL
3000C PULSE

lIrronius

S / Komutator umozliwia
&8

podczas spawania drutami

samoostonowymi.
/ Dostepny jako opcja w / WyiSZE
:  PREDKOSCI SPAWANIA
: przy wiekszych
e b e e NS CUISR :  GRUBOSCIACH MATERIALU

/ Mniej ODPRYSKOW
SPAWALNICZYCH

/ Systemy TransSteel 2200 i 2700 moga / PULSACYJNY tUK SPAWALNICZY
prokonesishe :  zmniejsza ilos¢ wymaganych

takze w dolnym

zakresie napiecia sieciowego. POPRAWEK







SPAWANIE STEEL /7
tUKIEM PULSACYINYM [Erits anseer IR

KONTROLOWANE | SZYBKIE TECHNOLOGY

Z nowym systemem TransSteel 3000C Pulse tuk pulsacyjny za- | STEEL to uniwersalna charakterystyka do prostych

goscil w serii urzadzen TransSteel. W menu gléwnym mozna
tatwo dokona¢ odpowiednich ustawien zapewniajgcych kontro-

lowane spawanie w zakresie przejsciowego tuku spawalniczego.

SPAWANIE PUNKTOWE
| WIELOSCIEGOWE

BEZ WYPACZENIA MATERIALU

Tryb punktowy pozwala wykonywac¢ réwnomierne spoiny punk-
towe. Czas przerwy miedzy sciegami mozna dowolnie dobiera¢,
dzieki czemu nadaje sie on idealnie do sczepiania elementéw.
Spawanie wielo$ciegowe nie tylko pozwala zachowaé tadny
wyglad tuski spoiny, ale mate ciepto oddawane redukuje takze

mozliwe wypaczenie materiatu przy najcienszych blachach.

4-TAKT SPECJALNY

GWARANCIA STABILNEGO tUKU SPAWALNICZEGO

Tryb pracy 4-takt specjalny nadaje sie¢ w szczegélno-
$ci do spawania w wyzszym zakresie mocy. W trybie
4-takt specjalny proces spawania zaczyna si¢ przy
mniejszej mocy, co umozliwia tatwiejsza stabiliza-

cje luku spawalniczego.

SYNCHROPULS

tUSKOWATE SPOINY PODCZAS SPAWANIA
STOPOW ALUMINIUM

Opcje ,SynchroPuls” zaleca si¢ do potaczen spa-
wanych stopéw aluminium, w ktérych pozadany
jest tuskowaty wyglad spoiny. Efekt ten osiaggany
jest za pomocg mocy spawania, ktéra zmienia sie

miedzy dwoma punktami pracy.

i szybkich zastosowan spawalniczych.

STEEL ROOT to charakterystyka stworzona specjal-
nie do wykonywania warstwy graniowej spoiny.
Jej cecha szczegdlng jest dobre wypetnianie szcze-
lin lub wypetnianie szerokich rowkow.

STEEL DYNAMIC to charakterystyka ze szczegolnie
twardym i skupionym tukiem spawalniczym.
Rezultatem sg wysokie predkosci spawania

i glebokie wtopienie.

..................................................

CHARAKTERYSTYKI PCS (Pulse Controlled Spray
Arc)* umozliwiaja potaczenie przejsciowego tuku
spawalniczego z tukiem natryskowym, co w rezulta-
cie zapewnia gfebokie wtopienie przy minimalnym
powstawaniu odpryskow.

/ * TransSteel 3000C Pulse




W TRAKCIE
SPAWANIA

Parametry

mozna dodatkowo
zoptymalizowac
rezultat spawania.

DO ZMIANY CHARAKTERYSTYKI tUKU SPAWALNICZEGO

© krotszy tuk spawalniczy, zmniejszenie napiecia spawania

(O éredni tuk spawalniczy
@ dtuzszy tuk spawalniczy, zwiekszenie napiecia spawania

DO ZMIANY PARAMETROW DYNAMIKI PRADU ZWARCIA
W CHWILI PRZEJSCIA KROPLI

© twardy i stabilny fuk spawalniczy

(O éredni tuk spawalniczy

(P bardziej migkki i bezodpryskowy tuk spawalniczy

DO KOREKTY ENERGII PULSOWANIA W'PRZYPADKU
SPAWANIA PRADEM PULSACYINYM

© mniejsza sita odrywania kropli

(O neutralna sita odrywania kropli

(P wigksza sita odrywania kropli

FUNKCJE

ULATWIAJACE
OBStUGE

EASY JOBS
LATWE | SZYBKIE
WYWOLYWANIE PARAMETROW

Aby umozliwi¢ szybkie i tatwe ustawianie parametréw
powtarzajacych sie zadan spawalniczych, mozliwe jest za-
pisanie dwoch (TransSteel 2200) lub pieciu zadan Easy-
Job (TransSteel 2700, TransSteel 3000C Pulse, TransSteel
3500C). Palnik spawalniczy z regulacjg parametréw Up/
Down umozliwiaja wywotywanie pojedynczych zadan

EasyJob.

FUNKCIA
KONTROLI PRZEPLYWU

GAZU

Po dtuzszych okresach przestoju wigzke uchwytu mozna
przeptukaé¢ gazem ostonowym, naciskajac przycisk kon-
troli gazowej. W ten sposéb ostona gazowa jest zapew-

niona juz podczas zajarzania tuku spawalniczego.

BLOKADA

PANELU OBStUGOWEGO

Kombinacja przyciskéw umozliwia zablokowanie pa-
nelu obstugowego TransSteel. Dzieki temu wykluczone
jest niezamierzone przestawienie parametréw spawania.
Opcjonalnie w urzadzeniach TransSteel 3000C Pulse
i TransSteel 3500C sa dostepne takze przelaczniki klu-
czykowe.

NIEZWYKLE tATWE

NAWLEKANIE DRUTU

Wystarczy nacisngc przycisk, aby drut spawalniczy zostat
automatycznie poprowadzony przez wiazke uchwytu
i palnik spawalniczy bez otwierania rolek podajacych.

W tym czasie nie wycieka gaz ostonowy.



MOZLIWOSC
ODCZYTU

DO I EASY
ZADAN ) JOB




FUNKCJE
SPAWANIA

TIG

SPAWANIE

PULSACYJNE TIG

Spawanie pulsacyjne metoda TIG jest
stosowane przede wszystkim w trudnych
potozeniach lub podczas spawania
szczeg6lnie cienkich materiatéw. Zakres
ustawien podczas spawania impulsowego

miesci sie w zakresie od 1 Hz do 990 Hz.

FUNKCJA SCZEPIANIA

TAC

Prady pulsacyjne wprawiaja w drgania jeziorko
spawalnicze. Ulatwia to sczepianie ze sobg

element6w i skraca okres sczepiania. Luk

pulsacyjny utatwia proces przy bardzo cienkich
materialach, gdyz w fazach mniejszej ilosci pradu

e wprowadzana jest nieco nizsza temperatura.
Prawie rownie wysoka

WYDAJ \ OSC | Oszczednos¢ nawet 50% czasu dla uzytkownika
SPAWANIA w pordwnaniu ze sczepianiem konwencjonalnym

jak w petni wydajnym I Szybkie tworzenie punktéw
systemie spawania TIG. sczepiania bez odpalania krawedzi
/| Brak kolorowych nalotéw w miejscach sczepiania

/" Funkcja punktowania

zAARZENIE STYKOWE

Doktadne co do punktu zajarzenie stykowe doréwnuje zajarzeniu wysokiej

czestotliwosci i przyczynia sie do zwiekszenia przyjaznosci dla uzytkownika.

CZAS WSTEPNEGO WYPLYWU GAZU
+ WYPLYW GAZU PO ZAKONCZENIU SPAWANIA

W zaleznosci od ustawionego pradu spawania system TransSteel oblicza optymalny czas wyplywu

gazu po zakonczeniu spawania. Poprawia to ostone gazowa konca spoiny i elektrody wolframowe;j.



FUNKCJE

SPAWANIA
RECZNEGO
ELEKTROD
OTULONA

FUNKCIA

ANTI-STICK Bardzo dobra
ZAPOBIEGA PRZYKLEJANIU SIE ELEKTRODY CHARAKTERYSTYKA

W razie wystapienia zwarcia (przyklejenia ZAJARZ E N IA

elektrody podczas spawania elektrodg) proces / Zmniejszone przyklejenie
spawania zostaje natychmiast przerwany. / Stabilny fuk spawalniczy
Pozwala to unikna¢ wyzarzania elektrody,
a takze wiekszych wad spawalniczych.

FUNKCIA
HOT START

PODCZAS ZAJARZANIA tUKU SPAWALNICZEGO

Aby zapewnic tatwiejsze zajarzenie
elektrody, podczas zajarzania system
spawania na utamek sekundy

doprowadza prad o wyzszej wartosci.

DYNAMIKA

YUSKOWATE SPOINY PODCZAS
SPAWANIA STOPOW ALUMINIUM

Podczas spawania elektrodami zasado-
wymi z grubokroplistym przejsciem
materiatu przy matym pradzie (przy
zanizonym obciazeniu) wystepuje
niebezpieczenstwo przyklejenia. Aby to
wykluczyé, krétko przed przyklejeniem
na utamek sekundy doprowadzany jest
wiekszy prad. Elektroda jarzy sie swo-

bodnie, przyklejenie jest wyeliminowane.
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- DOKUMENTACIA
e

S )

umentacja danych spawalniczych jest istotna w szc
lowie konstrukcji stalowych. Niezbedna jest mozli
¢ji wszystkich parametrow spawania nosnyc
wyrobow z produkji seryjnej lub wrazliwy
Dzieki opcji Easy Documentation system
z mozliwos¢ rejestrowania danych spa

&2

o |

7=
FUNKCJA EKSPORTU

g ]
NA NOSNIK DANYCH

Z tytu urzadzenia mozna podlaczy¢ nosnik USB (objety
zakresem dostawy opcji Easy Documentation). Na pod-
taczony nosnik USB mozna wyeksportowa¢ plik CSV
z danymi spawania.

=

DOCUMENTATION ‘%=
REJESTROWANIE PARAMETROW

Funkcja Easy Documentation rejestruje nastepujace

parametry:

ID zrédfa spawalniczego

Numer oprogramowania sprzetowego

Numer seryjny

Metody (Manual, Standard, Pulse, TIG, MMA)

Prad / napiecie / predkos¢ podawania drutu w fazie
procesu gtdwnego

Wydajnos¢ na podstawie wartosci chwilowych ,1P”
(Instantaneous Power) — energia / czas (w fazie
procesu gtdwnego)

Energia na podstawie wartosci chwilowych ,IE"
(Instantaneous energy) przez caty czas spawania

Prad silnika (w fazie procesu gtdwnego)

Znacznik czasu gg:mm:ss na poczatku przeptywu pradu
Licznik

Czas spawania

Nr btedu przy przerwaniu spawania

Predko$¢ podawania drutu w jednostkach metrycznych
lub imperialnych

Numery charakterystyk

Tryb pracy (2T, S2T, 4T, SA4T, punktowy, wielosciegowy,
SynchroPulse)

Sygnatura kazdego numeru spoiny

Szablon dla pliku CSV

Numer zadania Easy Job

/* Tylko w przypadku TransSteel 3000C Pulse
i TransSteel 3500C




PALNIK SPAWALNICZY Z

FUNKCJAMI
DODATKOWYMI

MOZLIWOSC INDYWIDUALNEGO
DOPASOWANIA

MULTILOCK

OPATENTOWANE ZtACZE

Opatentowane zlacze Multilock umozliwia dostosowanie
palnikéw spawalniczych MIG/MAG* do indywidualnych
wymagan. Szeroki wybér korpuséw palnikéw spawal-
niczych — pod wzgledem dlugosci i kata — umozli-

wia wygodne spawanie nawet trudno dostepnych 30° /s p OIVI{IUX[BO?B

elementéw. W razie watpliwosci najlepsza alter- f z
WARIANTOW

natywag jest elastyczny korpus palnika.

/ * Palnik spawalniczy Standard i palnik spawalniczy
z regulacjg parametréw Up/Down.

TIG
MULTI-CONNECTOR
FUNKCJE DODATKOWE DLA MULTIPROCESS

Jako prawdziwy system spawania z mozliwoscig obstugi wielu metod
spawania system TransSteel zapewnia przylacze do palnikéw spawalniczych
TIG z funkcjami dodatkowymi — ztacze TIG-Multi Connector (TMC).
Umozliwia on zastosowanie palnikéw spawalniczych z regulacja parametréw

gora/dol nawet podczas spawania TIG.

FSC

FRONIUS SYSTEM CONNECTOR

Fronius System Connector (FSC) pelni funkcje cen-
tralnego przylacza dla wszystkich mediow. Za jego
pomocag mozliwe jest zatem podlaczenie réznych

palnikéw spawalniczych.




| AKCESORIA

TOOL BOX

210/260/300
PRAKTYCZNA SKRZYNKA
NA NARZEDZIA

Tool Box 210 pasujacy do
TransSteel 2200, Tool Box
260 do TransSteel 2700

i Tool Box 300 do
TransSteel 3000C Pulse

i TransSteel 3500C.




CHLODNICA rx 5000

OPCJONALNIE DO TRANSSTEEL 3000C PULSE
| TRANSSTEEL 3500C

Chtodnica jest wyposazona standardowo w ptyn
chtodzacy FCL10 i filtr ptynu chlodzacego (opcjonalnie

z czujnikiem temperatury przepltywu).

TU CAR 2 EASY

WOZEK

Pasuje do TransSteel 2200
(opcjonalnie z podestem do

optymalnej wysokosci obstugi).

TU CAR 4
WOZEK
Pasujacy do TransSteel

2700, 3000C Pulse
i35000C).

TOOL CASE

SKRZYNIA TRANSPORTOWA

Solidna i uniwersalna

skrzynia transportowa
systemu spawania
(TransSteel 2200

z ToolCase 120) i/

lub akcesoriami.

W TRZECH

ROZNYCH

ROZMIARACH

Frouar

VIZOR AlRGA

VIZOR AIR/3X

Niezawodny zespét filtrow od-
filtrowuje do 99,8% zagrazaja-
cych zdrowiu czastek z otocze-

nia spawacza.

/DALNE STEROWANIE
TR 1300

Pasuje do TransSteel 2700, \
TransSteel 3000 C Pulse i

TransSteel 3500 C.




DANE TECHNICZNE

_ TransSteel 2200 MV TransSteel 2700 TransSteel 2700 MV TransSteel 3000 C Pulse | TransSteel 3500C

Napiecie sieciowe -20/+15% 230V 120V 120V 380-460 V 1x240V 1x230V 3 x200-230 /380-460 V 3 x 380/400V, 3 x 460 V 3 x380-460 V
Bezpiecznik sieciowy (zwtoczny) 16 A 20 A 15A 16 A 30 A (US) 16 A (UE) 25A/16 A 35A 35A
Tolerancja napiecia sieci -20/+15 -10/+15% -10/+15% -10/+15% -10/+15%
Maks. moc pierwotna 5,98 kVA 3,48 kVA 240 kVA 8,66 kVA 6,75 kVA 5,10 kVA 8,66 kVA 11,8 kVA 15,87 kVA

ZAKRES NAPIECIA ROBOCZEGO

MIG/MAG | 10-210A | 10-135A | 10-105A 10-270 A 10-220 A 10-180 A 10-270 A 10-300 A 10-350 A
MMA  10-180A  10-110A 10-90 A 10-270 A 10-180 A 10-150 A 10-270 A 10-300 A 10-350 A
TIG | 10-230A | 10-160A | 10-135A 10-270 A 10-260 A 10-220 A 10-270 A 10-300 A 10-350 A

PRAD SPAWANIA

MIG/MAG
10 min / 40°C (104°F) 30% , , . ,
okl pracy 210 A 135 A 105 A 270 A 220 A (40%) 180 A (40%) 270 A 300 A (40%) 350 A (40%)
10 min / 40°C (104°f) 100% 170 A (przy 230 V)
150 A 105 A 80 A 170 A 170 A 145 A . 240 A 250 A
cyklu pracy 185 A (przy >380 V)
MMA
10 min / 40°C (104°f) 35%
o pracy 180 A 110 A 90 A 270 A (30%) 180 A (40%) | 150 A (40%) 270 A (30%) 300 A (40%) 350 A (40%)
10 min / 40°C (104°f) 100%
min/ 40°C (104°0 100% 5 90 A 70 A 170 A 140 A 130 A 170 A 240 A 250 A
cyklu pracy
TIG g
10 min / 40°C (104°f) 35% I
min (oah35% | 0 160 A 135A 270 A 260 A 220 A 270 A (30%) 300 A (40%) 350 A (40%) =
cyklu pracy 2
=
i °| o 0/ =
BEfCREEEFINED | 500 130 A 105 A 170 A 180 A 170 A 1852 (przy 230'V) 240 A 250 A 5
cyklu pracy 195 A (przy 380 V) =
Napiecie trybu pracy jatowej 90V 85V 85V 59V 60V 2
£
ZAKRES NAPIECIA —
WYJSCIOWEGO S
MIG/MAG 14,5-24,5V 14,5-27,5V 14,5-25,0 V 14,5-27,5V 14,5-29,0 V 14,5-31,5V ?
MMA 20,4-27,2V 10,4-20,8 V 20,4-27,2V 20,4-30,8 V 20,4-32,0V 20,4-34,0V £
=]
TIG 10,4-19,2V 20,4-30,8 V 10,4-20,4V 10,4-20,8 V 10,4-22,0V 10,4-24,0V ‘;:
£
Stopien ochrony IP 1P 23 P 23 P 23 1P 23 1P 23 £
Wymiary df. x szer. x wys 560 x 215 x 370 mm / 687 x 276 x 445 mm / 687 x 276 x 445 mm / 747 x 300 x 497 mm / 747 x 300 x 497 mm / g
TR Cit P 22.1x85x15in 27.1x10.9x17.5in 27.1x10.9x17.5 in 29.4x11.8x19.6 in 29.4x 11.8 x 19.6 in E
Masa 15,2 kg (33.51b) 30 kg (66.1 Ib) 31,8 kg (70.1 1b) 36 kg (79.4 Ib) 36 kg (79.4 Ib) g
2
2
=]
2
K
E
DALSZE ZAREJESTRUJ SWOIE
7 7 g
s
INFORMACIE ZRODtO :
=

na temat systemu TransSteel znajduja YEARS SPAWALNICZE
sie tuta _ FULL WARRANTY i przediuz gwarancje
https://www.fronius.com/transsteel https://www.fronius.com/pw/product-registration

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

TRZY JEDNOSTKI BIZNESOWE, JEDNA PASJA. TECHNOLOGIA, KTORA USTANAWIA STANDARDY.

To co w roku 1945 rozpoczeto sie jako jednoosobowa dziatalnos¢, jest dzisiaj przedsiebiorstwem, ktore ustanawia nowe standardy technologiczne w dziedzinach
spawalnictwa, fotowoltaiki i fadowania akumulatorow. Na catym swiecie zatrudniamy blisko 4760 pracownikow, a o naszej innowacyjnosci niech Swiadczy to, ze jestesmy
w posiadaniu 1253 patentow. Zrownowazony rozwoj oznacza dla nas, ze kwestie ochrony Srodowiska i sprawy socjalne traktujemy na réwni z wskaznikami
ekonomicznymi. Nasza dewiza jest od zawsze ta sama: chcemy byc¢ liderem innowacyjnosci.

nego opracowania sg bez gwar:

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

Dalsze informacje na temat wszystkich produktéw firmy Fronius oraz naszych partneréw handlowych i przedstawicieli mozna uzyska¢ na stronie internetowej www.fronius.pl g

Fronius Polska Sp. z o0.0. Fronius International GmbH E
ul. Gustawa Eiffel’a 8 Froniusplatz 1 é
44-109 Gliwice 4600 Wels &
Polska Austria 2
Telefon + 48 32 621 07 00 Telefon +43 7242 241-0 ;
Fax +48 32 621 07 01 Fax +43 7242 241-953940
sales.poland@fronius.com sales@fronius.com

www.fronius.pl www.fronius.com



