TRANSTIG 170/210

ROZSIRENY ROZSAH FUNKCII
KOMPAKTNY DIZAIN




“ VYSOKY ZATAZOVATEL
DLHE ZVAROVE SPOJE

AKE NAROKY NA PROFESIONALNE ZVARACIE SYSTEMY TIG MAJU ZVARACI PO CELOM SVETE?
AKO MUSI BYT NAVRHNUTY ROZSAH FUNKCIi A MANIPULACIA?

V ramci vyvoja zvaracieho zariadenia TransTig 170/210 sme sa v plnom rozsahu zamerali na uZzitok

pre zakaznika.

Potreby su jednoznacné: vyzaduje sa nekompromisne stabilny elektricky obluk.

Tato stabilita sa da dosiahnut len vdaka vyssej pracovnej frekvencii technoldgie invertora, a to na
zaklade presného riadenia. Maximalna efektivnost z hladiska zatazovatela, vystupného vykonu, ako aj
napajania sietovym napatim su dalSimi vysledkami tejto optimalizovanej techniky zvaracieho postupu.
Takto dosiahnuta vyssia ucinnost zvySuje napokon aj radost zo zvarania!

Aka je vasa
zvaracska vyzva?
L Let's get connected.




EFEKTIVNEJSIE ZVARANIE TIG -

VDAKA TECHNOLOGII REZONANCNEHO
INVERTORA.

ZATAZOVATEL

Styri mintty zvarania bez pauzy pri 170 alebo 210 ampéroch.

V priemere o minttu dlhsie zvaranie ako u konkurencie.

Kolisanie napatia, resp. prinizke vstupné napitie dokaze

TOLERANCIA SIETOVEHO invertorova technolégia optimalne vyrovnat tak, aby sa vzdy
NAP AT| A PRI MAXIM AL- poskytoval maximalny vystupny vykon. Zvlast v pripade zle
NOM VYSTU PNOM VYKONE istenych elektrickych sieti ide o obrovska vyhodu!

96 V — 2 6 5 V Vdaka Sirokému rozsahu napajania je zariadenie TransTig

NAPAJANIE SlE"l"OVYM 170/210 kompatibilné s takmer s kazdou elektrickou sietou
NAP ATlM po celom svete. Pravé zariadenie Multivoltage!

HLAVNE VYHODY
9,8 KG

P23

/ Da sa aktualizovat I Vysokofrekvencné zapalovanie

\ .
, N ’
prostrednictvom USB

/ Vhodny pre generatory = - - . )
| Zatazovatel 40 % pri
maximalnom vystupnom vykone

I

J

/ Pouzivanie nozného
ZVARACI HORAK TIG

dialkového ovladania
kompatibilny s LED

MULTIVOLTAGE
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GREEN THINKING

400-voltovy ochranny obvod brani poskodeniu,
ked'je zariadenie pripojené k prili$ vysokému
napajaciemu napatiu.

Po definovanom ¢asovom Useku sa vykonovy diel vypne.
Zariadenie prejde do pohotovostného rezimu, aby sa
spotreba energie v tomto Case znizila na minimum.

Funkcia Power Factor Correction zabezpecuje sinusoidny
prudovy odber, a tym efektivne vyuzivanie dostupného
vykonu. Z elektrickej siete sa tak odobera len tolko
vykonu, kolko je potrebné. Okrem Uspory energie to
umoziuje nasadenie v dlhSich sietovych vedeniach, lepSiu
sposobilost generatora, ako aj vyssie hodnoty zvaracieho
prudu — a to bez spustenia istica.

Prostrednictvom vylepSenej konstrukcie vykonového
dielu a technoldgie Power Factor Correction si zariadenie
TransTig 170/210 vystaci so vstupnym vykonom, ktory je
az 0 40 % mensi ako u porovnatelnych konkurencnych
systémov, pricom vystupny vykon zostava rovnaky.

TRANSTIG
170/210

FILTER AKO STANDARD

/ Nase zariadenia su takmer bez vynimky
vybavené opatovne pouZitelnym filtrom
na prach a necistoty: komponenty vykonu
vnatri systému tak zostavaju cisté.




DIGITAL RESONANT
INTELLIGENCE

ODOLNY PLASTOVY KRYT
A FUNKCNY NOSIC

/ Funk¢ny nosic je ustrednym prvkom konstrukcie
prudového zdroja. Drzi vSetky komponenty na
mieste. Rovnako ako kryt je zhotoveny z odolného
plastu a testovany na mechanické zatazenia,
ktoré zdaleka presahujd prislusnd normu. Tym sa
docielila najlepsSia mozna odolnost pri sucasne
nizkej hmotnosti.

REZONANCNA INTELIGENCIA

Digitalna rezonancna inteligencia reaguje optimalne na
kolisanie napatia a zabezpecuje tym nekompromisne
stabilny elektricky, obluk.

FPP — FRONIUS POWER PLUG

/ Pomocou vodotesného, uzatvaratelného
konektora pre zariadenia na zadnej strane
prudového zdroja je mozné sietovy kabel alebo
konektor — v zavislosti od miesta pouzitia —
jednoducho a rychlo vymenit.

TMC —TIG MULTICONNECTOR

/ Jednotna pripojka na periférne zariadenia, ako
napr. zvaracie horaky so Specialnymi funkciami
(Up/Down, potenciometer) alebo dialkové
ovladanie, poskytuje pouzivatelovi vyhody
presahujlce ramec produktu.



'KONCEPCIA
OBSLUHY

OTOCNE A STLACACIE TLACIDLO
na nastavenie tych najdolezitejSich zvaracich parametrov
na funkcnej krivke

TLACIDLO SKUSKY PLYNU

na preskusanie toku plynu a preplachnutie
hadicového vedenia po dlhsej odstavke

TLACIDLO NASTAVENIA

pre zvaracie postupy 2-taktny, 4-taktny
a elektrodovy rezim

ZOBRAZENIE STAVU ZVARACIEHO POSTUPU
pre 2-taktny, 4-taktny
a elektrédovy rezim

ZOBRAZENIE STAVU
Prevadzka s dialkovym ovladanim, pretazenie

elektrody, rezim s celulézovou elektrédou, Trigger
Mode Off (vypnutie rezimu Trigger), VF, TAC,
rezim pulzného a bodového zvarania



| Chranena, dozadu
| Jednoducha obsluha @ umiestnena oblast | Pocetné moznosti

pomocou otocnych a stla-
Cacich tlacidiel na rychle
nastavenie parametrov

obsluhy nastavenia v ponuke

na pozadi
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TG —

ZVARACIE
FUNKCIE

TOUCH VF

VYSOKOFREKVENCNE ZAPALOVANIE

Ak napriklad obmedzena dostupnost konstrukénych dielov
vyzaduje pouzivanie zvaracich hordkov bez tlacidiel zvaracieho
horéka, je potrebné vysokofrekvencné zapalovanie Touch: pristroj
rozpozna dotyk zvarenca a po uplynuti definovaného ¢asového

useku zapdli elektricky oblik presne na pozadovanom mieste.

N2

FUNKCIA SKUSKY PLYNU/
PREPLACHOVANIA PLYNOM

Nastavenie a presktsanie optimalneho toku plynu bez zapélenia
elektrického oblika, resp. na preplachnutie hadicového vedenia
zvaracieho horaka po dlhsich prestojoch.

ZOBRAZENIE PTD — PULS/TAC

FUNKCNA KRIVKA

Pomocou tejto funkcie sa dd ovlddaci panel rozsirit o dva

dodato¢né parametre ,Puls“ a ,TAC.

HORAK UP-/DOWN (UD)

OBSLUHA

Prostrednictvom tlacidla na rukovati hordka sa da zvaraci prad

menit aj plynule v priebehu zvdrania.

CAS PREDFUKU PLYNU/
DOPRUDENIE PLYNU

AUTOMATICKY A MANUALNE

V zavislosti od nastaveného zvéracieho pradu TransTig auto-
maticky vypocita trvanie optimalneho dopradenia plynu. Vy-
lepsuje sa tym plynovd ochrana konca zvarového spoja a vol-
framovej elektrddy.

TRIGGER MODE OFF (VYPNUTIE
REZIMU TRIGGER)

AUTOMATICKE VYPNUTIE

Pri ukonceni zvaracieho procesu nastane po cielenej zmene
dlzky elektrického oblika automatické vypnutie zvaracieho
pradu.

TAC — FUNKCIA STEHOVANIA/
TIG PULS

ZOSTEHOVANIE KONSTRUKCNYCH DIELOV

Prostrednictvom impulznych pradov sa tavny kapel rozkmita.
Ulahcuje to zostehovanie konstrukénych dielov a skracuje trvanie
stehovania. Pulzny elektricky oblik ulahcuje zvéraci postup
pri velmi tenkych materidloch, pretoze vo fazach s mensim

mnozstvom pradu sa vnasa o nieco nizsia teplota.

| Az 50 % casova uspora pre pouzivatela v porovnani s beznym
stehovanim

I Rychle zvarenie bodov stehovania bez spalenia hran
I Nepatrné nabehové farby na mieste stehovania

| TAC sa da sucasne pouzivat s funkciou bodového zvarania, aby sa
mohli dosiahnut stale rovnako velké body stehovania

BODOVEA
INTERVALOVE
ZVARANIE

OPAKOVANE
ZVAROVE SPOJE

Vdaka rezimu bodového zvarania sa
daja zvaracie body nastavit v rovnomer-
nych intervaloch. S Iubovolne nastavitel-
nou prestavkou intervalu sa mézu tieto
dalej vytvarat aj vo forme intervalového

zvarania.



ZNIZENY PRUD |2

VYSOKOFREKVENCNE ZAPALOVANIE

Znizeny prad sa pouziva len pri 4-taktnom zvarani TIG. Zva-

racovi to umoznuje lubovolne znizit ¢i zvysit hlavny prad.

@ Moznost nastavit pre znizeny prud
cas Slope

& pri vymene pridavného materidlu
privy P
pocas zvdrania
@ Znizeny prad sa da nastavit az 0 200 %
hodnoty hlavného pradu

& ak sa napr. must prevarit bod stehu

'V zavislosti od nastave- | Znizeny prid az o

’ /v 7z ’ o)
ného znizeného pridu 200 % na hodnotu
hlavného pridu

sa dd vyuzivat funkcia
Up alebo Down Slope

Znizeny prad




ZVARACIE FUNKCIE




ELEKTRODOVE
PULZNE ZVARANIE

UNIVERZALNY PULZNY REZIM

Elektrédovy pulzny rezim zabezpecuje lepsie zvaracie vlastnosti
v nitenych polohach, ako aj vysoké premostenie medzery. Naj-

lepsie sa hodi na zvaranie zdola nahor.

ANTI-STICK

Pri vyskyte skratu (zlepenie elektrédy pri elektrédovom zvarani)
sa pradovy zdroj okamzite vypne. Tym sa zabrani vyzihaniu
elektrédy, resp. vaznejsim chybam zvarovych spojov.

DYNAMIKA

Ak zvaranie bazickymi elektrédami s prechodom materialu vo
velkych kvapkach prebieha pri nizkom zvaracom prade (s niz-
$im zatazenim), hrozi nebezpecenstvo zlepenia. S cielom vylacit
toto riziko sa kratko pred zlepenim doda na zlomok sekundy

vyssi prad. Elektréda hori volne a zlepeniu sa zabrani.
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PERFEKTNE

ZAPALOVANIE

/ Bez zlepovania
/ Bez odtrhnutia
elektrického oblika

FUNKCIA HORUCEHO STARTU

PRI ZAPALOVANI ELEKTRICKEHO OBLUKA

Aby sa elektréda dala lahsie zapalit, pri zapalovani sa prad v zva-

racom systéme na zlomok sekundy zvysi.

CELULOZOVE ELEKTRODY

Optimalna charakteristika na zvaranie celulézovych elektrdd.

Potrebny je tu vyssi vystupny vykon.

ELEKTRODOVE PULZNE
ZVARANIE

| Pre vzhlad zvaru

s jemnym Supanim sa
elektrodovy pulzny
rezim hodi aj pre
viditelné zvary.




TECHNICKE UDAJE TRANSTIG 170/210

TRANSTIG 170/EF TRANSTIG 170/MV/B
TRANSTIG 170/NP TRANSTIG 170/MV/NP

Sietové napatie U1 1x230V 1x120V
Tolerancia sietového napatia -30 %/+15 % -20 %/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz

Sietové istenie (pomalé) 16 A 20A
Maximalny primarny obvod (100 % D.C.) 2,7 kVA (140 A TIG) 1,75 kVA (100 A TIG)
Cos ¢ 0,99

Zvaraci prud TIG 10 min/40 °C (104 °F), U1 =230V
740 % 170 A 140 A

260 % 155 A 120A

2100 % 140 A 100 A
2Zvaraci prad elektrody 10 min/40 °C (104 °F), U1 =230V
Z40 % 150 A 100 A

760 % 120A 90A

2100 % 110A 80A
Napétie chodu naprazdno (Puls) TIG 35V

Napétie naprazdno (Puls) elektrody 97V

Rozsah vystupného napatia TIG 10,4-16,8V
Rozsah vystupného napatia elektrody 20,4-26,0V
Stupen krytia P23

Rozmery d x § x v 435 x 160 x 310 mm
Hmotnost 9,8kg

Kontrolny znak CE

Bezpecnostné symboly S

TRANSTIG 210/EF TRANSTIG 210/MV/B
TRANSTIG 210/NP TRANSTIG 210/MV/NP

Sietové napatie U1 1x230V 1x120V
Tolerancia sietového napatia -30 %/+15 % -20 %/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz

Sietové istenie (pomalé) 16 A 20A
Maximalny primarny obvod (100 % D.C.) 3,1 kVA (160 A TIG) 1,75 kVA (100 A TIG)
Cos ¢ 0,99

Zvaraci prud TIG 10 min/40 °C (104 °F), U1 =230V
Z40 % 210A 170 A

760 % 185 A 130A

2100 % 160 A 100 A
2Zvaraci prad elektrody 10 min/40 °C (104 °F), U1 =230V
740 % 180 A 120A

760 % 150 A 100 A

2100 % 120A 90A
Napétie chodu naprazdno (Puls) TIG 35V

Napétie chodu naprazdno (Puls) elektrody 97V

Rozsah vystupného napatia TIG 10,4-18,4V
Rozsah vystupného napatia elektrody 20,4-27,2V
Stupen krytia P23

Rozmery d x § x v 435x 160 x 310 mm
Hmotnost 9,8 kg

Kontrolny znak CE

Bezpecnostné symboly S

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

-30 %/+15 %

1x230V

16 A

2,7 kVA (140 A TIG)

CE/CSA

-30 %/+15 %

3,1 kVA (160 A TIG)

CE/CSA

170A
155A
140 A

150 A

120A
110A

9,9 kg

1x230V

16 A

210A
185 A
160 A

180 A

150 A
120A

9,9 kg

DALSIE

INFORMACIE

k zariadeniu TransTig 170/210 najdete tu
https://www.fronius.com/transtig

ZAREGISTRUJTE
SVOJ ZVARACI
SYSTEM

ROKY

PLNEJ ZARUKY

a predizte si zaruku
https://www.fronius.com/pw/product-registration

TRI OBCHODNE JEDNOTKY, JEDNA VASEN: TECHNOLOGIA, KTORA URCUJE NOVE STANDARDY.

Projekt, ktory sa v roku 1945 zacal ako prevadzka s jednym muzom, teraz urcuje nové Standardy v oblasti zvaracej techniky, fotovoltiky a techniky nabijania akumulatorov.
V dnesnej dobe posobime celosvetovo s priblizne 4 760 zamestnancami a inovativneho ducha v podniku potvrdzuje 1 253 udelenych patentov pre vyvoj produktov.
Udrzatelny vyvoj pre nas znamena aplikaciu enviromentalnych a socialnych aspektov rovnocenne s hospodarskymi faktormi. Nas ciel sa pritom nikdy nezmenil: byt

lidrom v oblasti inovacii.

Dalsie informécie o vetkych vyrobkoch spolo¢nosti Fronius a nasich celosvetovych obchodnych partneroch a zastupcoch ziskate na www.fronius.sk

Fronius Slovensko s.r.o.
Nitrianska 5

91701 Trnava

Slovensko

Telefén +421 335 907 511
Fax +421 335 907 599
sales.trnava@fronius.com
www.fronius.sk

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 zodpovedaju technickému stavu v ¢ase odovzdania do tla¢e. Zmeny vyhradené.
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