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Plati nova meritka

uvoD

Digitalni systém

Je to stéle tak: revoluce jsou budto neuspésné a brzo se
na né zapomene, anebo jsou Uspésné a zustavaji dlouho v
pameti. Nové skute€nosti pfekryji ty dosavadni. To byl také
pfipad digitalnich svafovacich systému Fronius. V celém
oboru platily za opravdovou senzaci. To zustava v platnosti
dodnes, pouze je tato prva faze - “Sturm und Drang” - za
nami. Digitalni svarovaci systémy se jiz etablovaly a
stanovily nova méfitka. V perfektnosti a
reprodukovatelnosti svarli, dale v komfortu obsluhy a
rovnéz v rozmanitosti perifernich zafrizeni.

Pro digitalni svafovaci systémy existuji pro kazdou jejich
aplikaci vhodna periferni zafizeni, jejichz funkce jsou
vzajemné sladény. Umoznuji pokryt celou oblast, od
ruéniho svarovani az k pIné automatizovanym svarovacim
procestm. Toto vybaveni za¢ina u svarovacich hofakd a
pokracuje pfes hadicova vedeni, chladici moduly az k
dokumentaci svarovacich dat a komunikaénim rozhranim a
zahrnuje rovnéz moznost vysokovykonovych svafovacich
procesu.

PIné digitalizované, mikroprocesorem fizené svarovaci
zdroje jsou k dispozici pro proudy od 400 do 900 ampér, s
pulznim obloukem, i bez ného.

Drzak hadice Human zvysSuje Zivotnost
hadlicového vedeni a umoZriuje snadnéjsi
manipulaci.



POUZITI

Pristroje, které akceptuji jakykoliv pozadavek

Svarovaci zdroje fady TS a TPS jsou pravi profesionalove.
Tomu také odpovida rozsahly vycet jejich nasazeni. Splfiuji
nejvysSi naroky jak v zivnostenskych provozech, tak také v
pramyslu. Jsou modularné koncipované pro nasazeni v
automobilovém a dodavatelském priimyslu, ve stavbé
technologickych celkd a chemickych zafizeni, strojirenstvi,
stavbé kolejovych vozidel a také v lodénicich. Pokud jde o
materialy, je v principu kazdy pfistroj vhodny pro kterykoliv
material. Zatimco se pfistroje fady TS pouzivaji spiSe pro
svarovani oceli, pouziva se fada TPS z davodl prace s
pulznim obloukem vice pro hlinik, chromnikl, pozinkované
plechy a pro pajeni.

Zdroj TPS 9000 umozZriuje svarovani az do
hodnoty 900 A; je navrZen pro automatizovany a
robotizovany provoz.

Od avantgardy k hlavnimu proudu

Digitalni pfistroje Fronius patfi k nejzadanéjsim vyrobkdm.
Jednim davodd, pro¢ se tito predjezdci tak razantné a do
Siroka rozmahaji, jsou bezpochyby jejich multiprocesni
schopnosti. Diky vlozenym expertnim znalostem a 100%-ni
perfektnosti, ovladaji kterykoliv pracovni proces, od
MIG/MAG a robotizovaného svarovani, pres svafovaci
postup WIG s dotykovym zapalovanim, az k ruénimu
svarovani.

Snadné zpracovani dvou ruznych materialt
prostrednictvim dvou podavacd.



Perfektnost jako
mira vsech veci

SVAROVACI VLASTNOSTI

Idealné naprogramovany pribéh zapalovani

Rozhodujicim podnétem pro vyvoj digitalnich pfistroji byla
snaha po docileni absolutni perfektnosti svarovaciho
procesu a 100%-ni reprodukovatelnosti jednou
dosazenych optimalizovanych pracovnich vysledku. To se
ukazuje predevSim u zapalovani. Svarovaci zdroje rfady TS
i TPS nabizeji do detailu optimalizovany a
naprogramovany pribéh zapalovani, ktery je k dispozici

kdykoliv a stale ve stejné kvalité.

V zavislosti na pouziti pfistroje existuji riizné varianty Konvenéni svarovaci zdroj: Digitalni svarovaci zdroj:
ukonceni svaru bez ukonceni svaru s odhorovacim

zapalovani. Jednou z nich je konvenéni start svafovaciho cEd T ,
odhorovaciho impulzu. impulzem.

procesu. Pfi ném jsou zapalovaci parametry pfesné
pfizplsobeny priméru a kvalité dratu. Vysledkem je klidny
a hladky priibéh zapaleni oblouku. Na konci svaru uvolni
fizeny proudovy impulz natavenou kapku, ¢imz se zabrani
nezadoucimu vytvoreni kulicky. A se zapalovanim SFl je
mozné ve spojeni s hofakem typu Robacta Drive docilit
bezrozstfikovy zacatek svaru.

Bezrozstrikové zapalovani:

Posuv dratu dopredu:
Zastaveni dratu: Zpétné zataZeni dratu: Zpétné zataZeni dratu: ukoncen zapalovaci proces
Posuv dratu k materialu  identifikace zkratu zapaleni pilotniho oblouku  upraveni délky oblouku — start pulzniho oblouku Prechod materialu




Multifunkéni moznosti v fizeni oblouku i procesu

Digitalni pfistroje skytaji rdzné moznosti. Dovedou se Navic byla pro pfistroje fady TPS vyvinuta funkce
pfizplsobit jakymkoliv pracovnim poZadavkim. Zejména SyncroPuls, pfi které je normalni pulz jesté prekryty

na oblouk se kladou, v zavislosti na pracovni aplikaci, dal$im pulzem o nizké frekvenci. Tim se docili kvalita
rzné naroky. Digitalni invertorovy svafovaci zdroj zde svarového spoje srovnatelna se svarem WIG a je zaroven
dovoluje vytvaret feSeni, pfizpusobena pfimo “na miru”. zajistény opticky perfektni vzhled spoje.

Tak napfiklad existuje u pulzniho oblouku pro kazdy
material vhodny tvar pulzu. Svafovaci zdroj TPS 2700
pracuje tak precizné, ze uvolni pfi kazdém proudovém

V8echny digitalni zdroje jsou multiprocesni, coz znamena,
ze se hodi pro svafovani MIG/MAG stejné tak dobre, jako
pracovni postupy WIG a ruéni elektrodové svarovani. U
e IS o e O DG LRGN, ¥ o Povah WG [ oiatis aajimavs jedna finkes: TIG:
Comfort-Stop. Tato funkce odstranuje obtizné odtrhavani

oblouku na konci svaru. Definovanym pohybem horaku se

bezrozstfikovy svar a poprvé umoznuje provadét v nizkém
vykonovém pasmu exaktni prace: hlinikovy plech 0,6 mm
mUiZzete bez problému svarovat pulznim obloukem dratovou
elektrodou 1,2 mm.

svarovaci proud automaticky snizi, ochrana plynem je
zarucena a koncovy krater se dokonale vyplini.

Zcela nové dimenze otevira rovnéz digitalni fizeni délky

oblouku. Toto Fizeni pracuje tak rychle a presng, ze délka

oblouku zUstava stale stejna a ani v pfipadé, Zze se méni

volny konec dratu, nevznika témér zadny rozstfik.
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Diky digitalnimu Fizeni svarovaciho procesu se zachovava Prechod materidlu pri pulznim oblouku: kaZdy pulz uvolni jednu kapku.
konstantni délka oblouku pri proménlivém vyletu dratu.

f



Startovaci program pro hlinik

Dal$i zapalovaci moznost existuje pro hlinik: aby se bylo
mozno vyhnout neprovareni zacatku svaru, musi se
zakladni material natavit jiz béhem startovaci faze. Proto
probiha zapaleni s podstatné vyssi energii. Poté se
svarovaci vykon snizi. Aby se zase naopak vyloucilo
nebezpeci propaleni na konci svaru, je zde mozno
okamzité snizit svarovaci proud na hodnotu zaverného
proudu.

bl

Bez startovaciho programu — Se startovacim programem —
neprovareny koren na zacatku bez defektu.
svaru.

Zakladni material: AIMg 3

Sila plechu: 0,6 mm

Pridavny materidl: AIMg 5, primér 1,2 mm
Ochranny plyn: argon



Prace zjednodusena

na maximum

MANIPULACE

Plug & Weld:
staci jen nastavit a ostatni uz bézi samo

NejvySe postavenym principem, uplathovanym ve firmé
Fronius jiz ve fazi vyvoje nového vyrobku, je maximalni
zjednoduseni obsluhy. Vysledkem jsou svarovaci zdroje, se
kterymi se kazdému snadno pracuje. Proto jsou i slozité
digitalni pristroje zalozeny na praktickém synergickém
principu: jednim knoflikem nastavujete vSe. Zvolite material
a silu plechu a to je vSe. Ostatni se uz rozbéhne samo.
Digitalni pfistroj sahne do svych expertnich znalosti a ujme
se fizeni celého svarovaciho procesu. Jakmile zadate silu
plechu, pfistroj si okamzité vyvola ty spravné parametry.

Ovladaci panel Vam usnadni praci

Ovladaci panel ma prehledné a systematické usporadani.
Zde se budete velmi rychle citit jako doma. Je velmi
pohodiné pracovat tam, kde se da vse, diky intuitivnimu
usporadani, snadno nastavit. Na ovladacim panelu
najdete také jednu mimoradné praktickou funkci: a sice
programovy provoz. S vyuzitim této sériové nainstalované
funkce muzete jednou zjisténé optimalni nastaveni
pfistroje ulozit do paméti a kdykoliv je znova vyvolat.
Pfipadné i pfimo na hofaku. Ovladaci panel je kvuli lepsi
prehlednosti Sikmo sklonény a je chranény pred
mechanickym poskozenim.

Nastavovaci
‘ kolecko

Displej

HOSPODARNOST

Systém s efektivnosti

Investovat do digitalniho svarovaciho zdroje se v kazdém
smeru vyplati. Diky jeho multiprocesnim schopnostem
mUiZete provozovat vSechny svarovaci postupy s jednim
pristrojem a to stale v nejvyssi kvalité: MIG/MAG, WIG a
rucni elektrodové svarovani. Navic uspofite pfi kazdé praci
plyn. Za prvé bezeztratovym privodem plynu k hofaku a za
druhé inteligentni regulaci pritoku plynu. K tomu se jesté
pfipocitavaji Uspory vzniklé vyrazné snizenym rozstfikem,
automatické odpojovani chladiciho modulu, velmi nizky
pfikon naprazdno, vysoka ucinnost, modularni a tudiz
flexibilni princip na némz je cely systém postaveny, snadna
pfistupnost pro servisni prace a aktualizace programu
(Update) pomoci notebooku. Jak jiz bylo vyse rec¢eno,
systém s efektivnosti.

Svarovaci
postup

Provozni
rezim

Pamét Volba materialu

Svarovaci hordk JobMaster s vestavénou dalkovou regulaci a
zobrazenim svarovacich dat.



k uspechum

SYSTEM

Dokonala souhra

Chcete-li v pIné mife vyuzit vS8echny moznosti, vynikajici
svarovaci vlastnosti a vSechny uzite¢né funkce, pak musite
uvazovat v dimenzich celého systému. Digitalni svarovaci
zdroje ve spojeni se vSemi perifernimi komponentami jsou
vzajemné perfekiné sladéné, vysoce progresivni a
inteligentni svafovaci systémy. Mizeme pro Vas sestavit

svarovaci systém, ktery je “stfizeny na miru” podle Vasich
pozadavk.

4-kladkovy posuv pro precizni a plynuly posuv dratu.

Plynuly transport dratu

NejdulezitéjSim pozadavkem u transportu dratu je
spolehlivé fungujici a precizni posuv dratu s minimem
tfeni po celé draze, od posuvovych kladek, az ke kontaktni
trubici. Je to jednak proto, aby se drat neposkodil, jednak
také pro perfektni prlibéh svarovaciho procesu. Fronius
nabizi rizné typy podavacli dratu. Vzdy takové, které
vyhovuiji pro pfislusné pouziti. Napfiklad pro lodénice, pro
robotizované svarovani, pro prace s hlinikem a dalsi. A
vSechny s kvalitnim pohonem: 2-kladkovy, 4-kladkovy,
nebo planetovy pohon typu “PT-Drive”. Posledni z nich byl
vyvinuty specialné pro mékkeé hlinikové draty. Jeho velka
stykova plocha zabezpecuje jesté presnéjsi posuv.
Vzhledem k tomu, Ze jsou u vSech podavacl otacky
motoru fizeny digitalné, da se také rychlost dratu
nastavovat presné a reprodukovatelné.

Svarovaci horak typu PT-Drive. Dokonaly posuv dratu zajistény
vicebodovym pritlakem i pro velmi mekké hlinikové draty.



Robotovy svarovaci hofak pro spolehlivy
prestup proudu

Robotovy svarovaci hofak Robacta disponuje jednou,
témér genialni vlastnosti. Jedna se o nuceny kontaktni
styk. Ten zajistuje definovany a spolehlivy pfestup proudu,
protoZe se svarovaci drat zavadi do kontaktni trubice pod
definovanym a pevné nastavenym uhlem. S dfivéjSim
nahodnym a bodovym prestupem proudu jsme tak udélali
kratky proces. Vysledkem je neproménna, vynikajici kvalita
svaru.

Nuceny kontaktni styk, ktery zajistuje presné definovany prestup
proudu. Svarovaci proces probiha preciznéji a sniZuje se opotrebeni.

S hofakem Robacta Drive

v predni linii

Robacta Drive je svafovaci hofak s vestavenym posuvem
dratu uréeny pro robotizované svarovani. Montuje se pfimo
na predni osu svarovaciho robota. Proto je Master-pohon
pfimo na misté déni a stara se tak o absolutné
rovnomeérny posuv dratu a tim také o maximalni preciznost
svarovaciho procesu. Plati to i pro pfipad dlouhych
hadicovych vedeni.

Zvlastni inovaci predstavuje také externi vedeni dratu.
Rychla vyména bowdenu bez pouziti nastroji zajistuje
nejkratSi mozné prostoje.

Robacta Drive s externim vedenim dratu: rychla vyména bowdenu
znamenda Kratké prostoje.



Vsechno je myslitelneé,
vSechno proveditelné

Hlavni nabidka

Specidlni 2-takt

Prednastaveni

Ovladaa s inteligenci:
RCU 5000i

RCU 5000i je jednotka dalkového ovladani s maximalné
zjednoduSenou obsluhou, vybavena veskerym komfortem
a plnotextovym displejem. Jedna se o skute¢nou inovaci.
PFfimo u svafovaného dilu mlzete vytvaret charakteristiky
a programy, pracovat s nimi a zaroven sledovat veskera
svarovaci data a to tim nejjednodussim zpusobem.
Ovladaci jednotka RCU 5000i nabizi pfi kazdém kroku
konkrétni pomocné nastavovaci Udaje, pokud takove
potfebujete. Jeji nabidka je strukturovana obdobné, jako u
pocitacovych program(, tedy hlavni nabidka, nabidky
druhé a dalsi urovné atd. VSe je maximalné prehledné a
pouziti vice nez snadné.

Strukturalizace nabidky je orientovana na uzivatelské
skupiny. UZivatel mGze funkce, které jsou pro ného
zpristupnéné, aktivovat pomoci bezdotykového klice
“Transponder Key”. DalSi ¢ast vybaveni: Smart-Media-
Card, coz je pamétové médium pro ukladani a
zabezpeceni veSkerych dat, ktera pak Ize pfenést pfimo
Ovladani RCU 5000i je dale vybaveno integrovanym
systémem zabezpeceni kvality a Windows kompatibilnim
USB pfipojenim pro Ucely aktualizace programového
vybaveni (Update).

RCU 5000i



Management svarovacich dat:
Vitejte v systému WeldOffice

Pomoci Fronius systému s nazvem WeldOffice mizete
shromazdovat data ze vSech svarovacich zdrojl na
jednom misté. A netyka se to jen svafovacich dat, ale také
telemetrickych dat — tedy v8ech vystupnich dat ze
strojniho vybaveni. Prostfednictvim pocitace Ize pak tyto
datové soubory vizualizovat a archivovat. VSechny
svarovaci zdroje je mozno propoijit prostiednictvim TPC/IP
adresare do sité a vytvorit si tak podklad pro efektivni
management dat.

Prostrednictvim programu WeldOffice se provadi centrdini sber
vsech svarovacich dat, jejich vizualizace, vyhodnocovani a
archivace.

Pfiklad konfigurace systému pro
robotizované svarovani

Dulezité:
- perfektni sladéni v§ech komponent systému, od

zdroje, pfes posuv dratu a hofak az k monitorovani a
dokumentaci svarovacich dat

- dalkova obsluha s uzivatelskymi pravy

- flexibilni napojeni na rozhrani robota

Robot
Control

Prvky pro Plug & Weld:

1. svarovaci zdroj TPS 4000

2. dalkové oviladani RCU 5000i
3. podavac dratu VR 1500

4. rozhrani pro robot Rob 5000
5. svarovaci hordk Robacta

6. ovladani robota

7. zasobovani dratem

Tak jako je toto jeden ptiklad pro robotizované svarovani,
je mozno vypracovat jesSté mnoho dalSich variant pro
rizné materidly a pracovni aplikace. A pfirozené i mnoho
dalSich konfiguraci pro nejriiznéjsi dalSi pozadavky.



Jde o vSsechno

KOMPONENTY SYSTEMU
Svarovaci zdroje

- TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000

Celosvétoveé prvni kompletné digitalizované,
miroprocesorové, digitalné Fizené invertory pro svarovani
v ochranné atmosfére. S vyjime¢nou preciznosti
svarovaciho procesu, exakini reprodukovatelnosti a
nesrovnatelnymi svarovacimi vlastnostmi. Nékolik
vyraznych zvlastnosti: rlizné varianty zapalovani, oblouk
na miru, startovaci program pro hlinik, integrovany
manazer svafovaciho zdroje. Kazdy z téchto pfistroji také
v provedeni “Remote”, tzn. s externim ovladacim panelem.

- TS 7200 / 9000, TPS 7200 / 9000

Tyto svarovaci zdroje jsou zalozeny na osvédéeném
principu: napf. dva zdroje TPS 5000, propojené rychlym
datovym rozhranim, daji dohromady vykon 900A. A to se
v§emi prednostmi digitalné fizenych svarovacich zdrojl
Fronius. Toto paralelné zapojené duo je koncipovano pro
vysoké odtavné vykony, jaké se vyzaduji pfi
robotizovaném, automatizovaném a vysokovykonovém
svarovani.

Chladici moduly

- FK 4000
Vodni chladici modul pro ruéni svarovani.

- FK 4000 R

Vodni chladici modul uréeny pro zvySené naroky na vykon,
napf. pfi dlouhych hadicovych vedenich, nebo pro
robotizovany provoz.

- FK 9000 R

Prfi vysokovykonovych aplikacich zajistuje modul

FK 9000R optimalni chlazeni. Sériové vybaveni hlidanim
teploty, pritoku a vodnim filtrem.

VR 1500

VR 2000

Systémy pro posuv dratu

- VR 1500

Maly, lehky, digitalné fizeny robotovy podavac se 4-
kladkovym nahonem, vhodny pro montaz na 3. osu robota.
Rozsah rychlosti podle pozadavku 0-12, 0-22, 0-30 m/min.

- VR 1530 PD

Odbvijeci jednotka vybavena planetovym nahonem proto,
aby zarucila specialné v automatizovaném a
robotizovaném provozu, i v pfipadé dlouhych hadicovych
vedeni, dokonale rovhomérny posuv dratu.

- VR 2000

Maly, kompaktni podavac¢ s nizkou vahou a zvlasté
snadnou manipulaci, véetné vestavéného regulatoru
pratoku plynu s pratokomérem, pro civky D200/K200.

- VR 4000

4-kladkovy nahon s vynikajicimi posuvovymi vlastnostmi,
vhodny také pro dlouh& hadicova vedeni. Diky uchyceni

civky s dratem a kompaktni konstrukci, je tento podavaé
mnohostranné vyuzitelny.

- VR 4000 Yard

Podavag, ktery je vhodny zvlasté pro prace v lodénicich.
Snadno ovladatelny, maly a lehky - 11 kg, zcela uzavieny
a zvlasté spolehlivy.

- VR 4040

40ti kilogramové odvijeci zafizeni pro hlinikové draty.
Kontrola konce dratu, ohfev a vnitini osvétleni. Perfektni
podavac pro robotizované aplikace.

- VR 7000
Prenosny, uzavieny podavac pro civky D300/K300.
Rozsah rychlosti podle pozadavku 0-12, 0-22, 0-30 m/min.



TR 4000 C RCU 4000

Svarovaci horaky

- AL 2300 / 3000 / 4000, AW 2500 /

4000 / 5000 / 7000
Svarovaci hofaky v modifikacich vodni i plynové chlazeni a
v optimalni vykonové fadé pro pokryti jakéhokoliv
vykonového rozsahu. Nuceny kontaktni styk pro precizni
pfestup proudu, optimalizovany pfivod plynu a oto¢né
uloZena rukojet hoféku. Regulator Up/Down pro plynulé
nastavovani svarovaciho vykonu v pribéhu svarovani. V
provedeni JobMaster véetné vestavéného dalkového
ovladani s displejem.

- PT-Drive

Mimoradné lehky a kompaktni svarovaci horfak PushPull s
progresivnim planetovym posuvovym systémem. Vynikajici
posuv dratu v pfipadé mékkych hlinikovych dratd.

- Robacta, Robacta Drive

Horak pro roboty s definovanym prestupem proudu, ktery
je zajistény nucenym kontaktnim stykem. U horaku
Robacta Drive je kvuli bezotérovému posuvu umistény
fidici posuv (Master) pfimo na pfedni ose svafovaciho
robota.

Dalkova ovladani

- TR 2000 / 4000 / 4000 C

Pro kazdy pozadavek vhodny ovlada¢. TR 2000 —
programové dalkové ovladani MIG, TR 4000 — univerzalni
dalkové ovladani, TR 4000C — komfortni dalkové ovladani
s pridavnymi funkcemi.

- RCU 4000
Ovlada¢ Remote Control Unit RCU 4000 umoznuje
kompletni dalkové ovladani svarovaciho zdroje.

- RCU 5000i

Progresivni reSeni dalkového ovladace s displejem LCD.
Jednoduché a logicky strukturované vedeni uzivatele.
Ovladag je orientovany na pracovni ¢innosti riznych
skupin uzivatell. Je vybaveny spravcem uZivatelskych
skupin a monitorovanim svarovacich dat.

Rob 5000

Robacta TC 1000

Management svafiovacich dat

- WeldOffice

Sbér, ukladani, zpracovani, vizualizace a archivovani
svarovacich a telemetrickych dat na centralnim sbérném
misté.

Rozhrani

- Rob 3000 / 4000 / 5000
Standard I/0. Komunikace se vS§emi bézné prodavanymi
roboty.

- Moduly Feldbus

Modul rozhrani, pomoci néhoz se Ize pfipojit na rlizné
Bus-systémy, napf.: Interbus, Profibus, CanOpen,
DeviceNet (svétlovodné kabely nebo dratova technika).

Cisténi svafovaciho hofaku

- Robacta Reamer

Mechanicky Cistici systém pro plynovou hubici a jeji ¢elni
stranu uvnitf jedné robotové buriky, s frézou
pfizplsobenou plynovym hubicim a geometrii hofaku.

- Robacta TC 1000

Robacta Touchless Cleaner (bezdotykovy Cistic)
odstraruje pfi svarovani oceli pomoci elekiromagnetickych
sil bezdotykové a Usporné rozstfiky z prostoru plynové
hubice.

Ale timto jesté nekonci

Kdyz hovofime o systému, minime tim skuteéné kompletni
systém. Proto existuje jeSté mnoho dalSich komponent,
které muzete kdykoliv dostat a které budou uzptsobeny
Vasi individualni konfiguraci systému. Mdze to byt
podvozek PickUp nebo Trabant, stojanova konzola,
dvouhlavé uchyceni, nosi¢ hadicového vedeni Human atd.



Na zaver je Vase
spokojenost

BEZPECNOST

Naprosta samoziejmost

Mluvit o bezpecnosti je témér zbytecné. Kazdy pfistroj
firmy Fronius musi projit maximem raznych zkou$ek. Nenfi
tomu jinak ani u digitalnich svarovacich zdroji. Prave
naopak. Tyto pFistroje nabizeji jeSté vyssi stupen
bezpecnosti. Jsou vybaveny sledovanim unikajiciho
zemniho proudu. Toto opatfeni, které je soucasti sériove
vybavy, zabrani, v pfipadé poruchy, pratoku svafovaciho
proudu pres okruh ochranného vodice a jeho nasledné
destrukci. Kromé toho je zde jesté teplotné fizeny vétrak,
ktery snizuje znecisténi vnitrku pFistroje, protoze bézi
pouze v pripadé potfeby. Samoziejmosti je také vSe
ostatni: certifikace S a CE podle norem EN 60 974/1 a
EN 50 199, v€etné testu na prevrzeni, kryti IP 23 a
zpUsobilost pro nasazeni na stavenisti.

Kryti IP 23 umoZzriuje nasazeni
i na stavenisti.

SERVIS

VsSe bylo promysSleno, vSe se podafrilo

Jiz v pribéhu vyvoje je nutno myslet na kazdou malickost.
A muUzete nam véfit, Zze nasi vyvojafi maji tyto detaily v
oblibé. Tato dlsledna prace se velmi dobre projevuje na
servisni pfistupnosti nasich vyrobku. Zejména u
svarovacich zdroju jde o vyznamnou zalezitost. Velkou
prednosti pristrojl je jejich jednoduché konstrukeni
usporadani, které zahrnuje jen nékolik celkl. Ty jsou u
jednotlivych komponent systému prehledné usporadané a
snadno pfistupné. Servis je jesté navic usnadnény
zobrazovanim servisnich kodd, jako napf. “chybi plyn”. Pro
rychlé ureni zavady se pouzivaji notebooky. Mimoto slouzi
také pro aktualizaci programového vybaveni (Update): diky
digitalnimu jadru pfistroje budete vzdy na urovni
nejnovéjsiho stavu svarovaci techniky.

Toto vSe a jeSté mnohé dalSi musime promyslet, ma-li byt
vysledkem VaSe spokojenost. A to také stale delame.

Tahova odlehcovaci spona
hadicového vedeni zvysuje jeho
Zivotnost.

DrZak horaku namontovany na
voziku ,,PickUp*“.




TECHNICKA
CHARAKTERISTIKA

Obecné znaky
4-kladkovy posuv
Adaptér na koSové civky

Automatické odpojeni chladiciho
modulu

Digitalni fizeni svarovaciho procesu
Dotykové zapalovani

Energeticky tispornd invertorova
technologie

Funkce priblizovani dratu
(snizenou rychlosti)

Prace s programovymi bloky (JOBs)
Synergicky provoz
Teplotné Fizeny vétrak

Viyrovnani svar. okruhu (odpor,
indukénost)

Zavedeni dratu bez proudu a plynu
ZkuSebni tlaitko plynu

Provozni rezimy

Monitorovani sitového napéti
Prechodovy oblouk

Prehrati

Proud motoru

Provozni rezim a pracovni postup
Rychlost dratu

Servisni kody (autodiagnostika)
Sila plechu

Svareci proud/napéti (aktudlni a

RozSifena vybava
Bezrozstrikové zapalovani

Dvouhlavé provedeni
Jerabovy zavés

Kontrola konce dratu
Monitorovani svafovacich dat

Provoz pfi konstantnim
proudu/napéti

Provoz PullMig

Rozhrani pro robot -
analogové/digitalni

Modularni konstrukce umoziujici A prucmaninat) Signal priitoku proudu
rozsireni 4-takt Svarovaci rychlost ey y
A R S o GEd Svarovaci programy z databanky

Monitorovani oblouku
Monitorovéni zemniho spojeni

MozZnost pfipojeni délkového
regulatoru

Specialni 2-takt
Start pro hlinik (specidlni 4-takt)

Nastavitelné parametry
Doba odhoreni
Doba predfuku a dofuku plynu

SyncroPuls

TIG Comfort Stop

Usporny plynovy ventil

Weld Process Data (WeldOffice,

Zobrazované iidaj Dynamika
Ochrana proti prehiéti COb Qe CElE y JobExplorer)
islo programového bloku (Job Nr. Hot-Start A
OdhoFovaci automatika i ( ) Zamykaci tlacitko
by . 3 Funkce HOLD Korekce délky oblouku a
Odhofovaci impulz (perfektni odkapavanf

zakondeni dratu, optimalni
opétovné zapdleni)

Plynulé nastaveni svaf. proudu na
horaku

Korekce dynamiky, délky oblouku
a odkapavani

Manuadlni provoz

Svarovaci vykon — plynule

Zavérny proud

Mira “a”
TECHNICKE UDAJE
FK 4000 FK 4000 R FK 9000 R
Sitové napéti 230/ 400V 400V 400V
Sitova frekvence 50 Hz 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Proudovy odbér 0,5A 05A/0,6A 1,3A
Chladici vykon pfi Q = 1 I/min, +20°C 1600 W 2000 W 2730 W
Q=1 I/min, +40° C 900 W 1200 W 1650 W
Q=max, +20°C 1600 W 2300 W 4400 W
Max. pritok 1,6 I/min 3,5 I/min 5 I/min
Max. Gerpaci tlak 4,5 baru 4,2 baru 5,5 baru
Cerpadlo pulsni rotagni rotagni
MnozZstvi chladici naplné 5 | 551 9l
Kryti IP 23 IP 23 IP 23
Rozméry d/$/v mm 725/290/230 725/290/230 2 x 725/290/250
Hmotnost (bez néplné) 14,1 kg 13,3 kg 28 kg




TECHNICKE UDAJE

TS 4000 TS 5000 TS 7200 TS 9000
TPS 4000 TPS 5000 TPS 7200 TPS 9000
Sitové napéti 3x400V 3x400V 2x3x400V 2x3x400V
Tolerance sit. napéti +/-15 % +/-15 % +/-10 % +/-10 %
Sitové jisténi, zpozdény typ 35A 35A 2x35A 2x35A
Trvaly prim. vykon (zatizeni 100%) 12,7 kVA 15,1 kVA 2 x 12,7 kVA 2 x 15,1 kKVA
Uginik 0,99 0,99 0,99 0,99
Uginnost 88 % 89 % 88 % 89 %
Rozsah svarovaciho proudu MIG/MAG 3-400A 3-500A 3-720A 3-900A
WIG 3-400A 3-500A 3-720A 3-900A
Elektroda 10 - 400 A 10 - 500 A 10-720A 10 - 900 A
Svarovaci proud pfi 10 min/25° C 75% DZ  400A 75% DZ 500A - -
dovoleném zatizeni (DZ): 100% Dz 365A 100% Dz  450A 100% Dz 720A 100% Dz  900A
10 min/40° C 50% DZ 400A 40% DZ 500A - -
60% DZ 365A 60% DZ 450A 60% DZ 720A 60% DZ 900A
100% DZ 320A 100% DZ 360A 100% DZ 640A 100% DZ 720A
Napéti naprazdno 70V 70V 70V 70V
Pracovni napéti MIG/MAG  14,2-34,0V 14,2-39,0V 14,2-34,0V 14,2-39,0V
WIG  10,1-26,0V 10,1 - 30,0V 10,1 - 26,0V 10,1-30,0V
Elektroda 20,4 - 36,0V 20,4 - 40,0V 20,4 -36,0V 20,4 - 40,0V o
Kryti P23 IP 23 IP 23 IP 23 é
Rozméry d/8/v mm 625/290/475 625/290/475 2 x 625/290/475 2 x 625/290/475 §
Hmotnost 35,2 kg 35,6 kg 2x 35,2 kg 2 x 35,6 kg E
CEE 2
VR 2000 VR 4000 VR 7000 E
Napéjeci napéti 55V ss 55V ss 55V ss E
Jmenovity proud 4A 4A 4A é
Primér dratu 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm S
Rychlost dratu 0,5-22 m/min 0,5-22 m/min 0,5-22 m/min E
Kryti IP 23 IP 23 IP 23 E
Rozmeéry d/$/v mm 520/320/215 650/290/410 640/260/430 %
Hmotnost 9 kg 16 kg 18 kg 3
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