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Svarovani WIG a obalenou elektrodou
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KVALITA SVAROVANI



O ¢em se svareci nikdy
neodvazili ani snit ...

NA UVOD

Podarilo se

Svarec¢i WIG se ted maji opravdu na co tésit. Fronius
vyvinul pfistrojovou sérii, kterd neponechava stranou
zadné prani: MagicWave 1700/2200 pro stejnosmeérny i
stfidavy proud a TransTig 2200 pro stejnosmérny proud.

Tyto svarovaci zdroje jsou v kazdém ohledu pfijemnymi
spole¢niky: jsou ndpadné tiché - oblouk je ztiSeny na

V obsluze se zdroje ukazuji jako prakticky usporadané a
intuitivné fungujici. Diky jednofazovému napdjeni je Ize
pfipojit na kteroukoliv zasuvku; jsou lehké a souCasné
robustni a navic kompletné digitalizované. To vSe
dohromady je zcela odliSuje ode v§ech ostatnich WIG
pfistroju.

K tomu pristupuje jesté ta skutecnost, ze kazdy z téchto
pristrojd je sou¢asti kompletniho dokonale fungujiciho
svarovaciho systému, jehozZ jednotlivé komponenty se
vzajemné perfektné doplnuji. Vysledkem jsou svary
provedené v takové kvalité, o jaké mohli svarec¢i dosud
jen snit.



POUZITI

Vzdy pfitom

Vitanou vlastnosti pfistrojové série MagicWave a
TransTig je jejich ni¢im neomezovana pouzitelnost na
stavenisti. Pri svoji vaze pouhych 15 kg patfi tyto
pfistroje k nejlen¢im na svété a Ize si je proto brat
kamkoliv sebou. Pfitom pfijde velice vhod jejich robustni
konstrukce, ktera dobfe odolava ztizenym pracovnim
podminkam stavebniho prostfedi. Diky jednofazovému
napajeni je Ize zapojit na béznou 230-voltovou zasuvku,
ktera je k dispozici prakticky vSude.

Pokud jde o materialy, hodi se tyto pfistroje velice dobre
pro hlinik a jeho slitiny, ale pfirozené také pro nizko- i
vysokolegované druhy oceli a rovnéz pro barevné kovy. V
dlsledku svoji mnohostrannosti se pfistroje MagicWave
1700/2200 a TransTig 2200 pouzivaji v nejrliznéjSich
oborech. Jejich vy¢et mizeme zacit u stavby chemicko-
technologickych celkl, zasobnik(, strojirenskych zafizeni
a pokracovat pres stavbu potrubnich rozvodu az k
rliznym montaznim pracim, ke svafovani kovovych
konstrukci a skoncit v udrzbarskych a opravarenskych
provozech. Pfitom svarovani v robotizovaném provozu
funguje stejné perfektné, jako ruéni.

HOSPODARNOST

Klicové slovo: efektivhost

Tato série WIG svarecCek je nazornym prikladem toho, jak
mimoradné efektivné mohou moderni svarovaci systémy
pracovat. Jejich hospodarnost zac¢ina v prvé fadé u
kvalitné provedenych konstrukénich dilé a prvotfidnich
materialll, pouzivanych u vSech pftistroji firmy Fronius.
Za zvlastni zminku stoji jeSté vysoka ucinnost, extréemné
nizky pfikon pfi béhu naprazdno a automatické vypinani
chladiciho modulu, které méritelnym zplsobem snizuje
proudovou spotfebu. K tomu pfistupuje jesté
automaticka tvorba kaloty, ktera snizuje celkovy pracovni
Gas. SeCteme-li toto v8e dohromady, dospéjeme k
mimoradné dlouhé Zivotnosti, nizké spotfeb& vyménnych
dild a nizkym pracovnim naklad@im. Budete tedy mit k
dispozici svafovaci sytém, ktery je rentabilni ve vSech
smérech.
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Hlasitost u konvencnich invertort
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SniZena hlasitost u systému Active Wave

SVAROVACI VLASTNOSTI

Perfektnost pfi kazdém pracovnim kroku

Svarovaci systémy Fronius byly promys$leny do
posledniho detailu, se snahou o perfektnost pfi
jakémkoliv vyuziti. Vysledkem je systém, ktery nejvyssi
moznou meérou zpfijemnuje a usnadnuje kazdy jednotlivy
pracovni Ukon. Od zapéleni az k ukonéeni svaru, od
stehovani az k vytvoreni kaloty. Vezméme vsak vSechno
po poradku.

Zacneme u zapalovani, které hraje u WIG-pfistrojl
dllezitou roli. Kazdy z téchto tfech pfistrojd umoznuje
zapalovat oblouk s dotykem, anebo bezdotykoveé. P¥i
bezdotykovém zapalovani dojde k okamzitému
nastartovani oblouku vysokofrekvenénim impulzem tak,
aby zapaleni nastalo hned pfi prvém stisku tlacitka, a to i
v pripadé dlouhych hadicovych vedeni. Zapalovani
dotykové ma zase svlj vyznam specialné pfi praci v
citlivém pracovnim prostredi. DalSi vlastnost, na které
zalezi, je vylouceni vzniku wolframovych vméstkd. O to se
stara digitalni fizeni, jez perfektné kontroluje cely pracovni
proces.

Aktivni vina zabezpecuje tichy provoz

PFi svafovani WIG stfidavym proudem Vas od nynéjska uz
nebude tolik obtézovat hluk zplsobeny ¢innosti oblouku,
protoze ten je uz mnohem ti$si, nez dosud. Neni to zadny
neuskutec¢nitelny sen, ale realita. Toto snizeni hlukové
hladiny zajistuje tzv. ,aktivni vina“ (Active Wave):
vestavény digitalni signalovy procesor vypocitava v
realném Case vzdy takovy tvar kfivky pracovniho proudu,
ktery umoziuje nejvy$Si moznou stabilitu oblouku pfi
prokazalo zcela zfetelné, ze pomoci proudové kFivky
Active Wave se i pfi proudu 220 ampér udrzuje hlukova
hladina pod hodnotou 80 dB. Jak dilezity je tento pokrok
dosazeny ve vyvoji pfistrojd, védi nejlépe sami svareci.



Novinka: Stehovani technikou TAC

Pred svafovanim je zapotrebi obrobek nastehovat.
BéZnou praxi je spojovat tavné lazné obou svarovanych
¢asti prostrednictvim mirnych vykyvl hoféku. Pfi pouziti
techniky TAC staci ,tuknout” jen jeden bod a prejit dal.
Pak zase dalsi bod a opét prejit dal. Pri této technice se
nepracuje s kontinualné hoficim obloukem, ale s
obloukem, ktery pulzuje. Ten plsobi na obé tavné lazné
tak, Zze obé v mzikové kratké dobé ,sesko¢i“ do jedné
spolecné lazné. Stehovani pak probiha rychleji a prace je
mnohem snadnéjsi, nez dosud.

Jaky zacatek, takovy konec

Perfektni start vyzaduje také perfektni zavér. PFi ukon&eni
svaru je zapotrebi dbat na dvé skute¢nosti. Jednou z nich
je dofuk plynu, aby nedoslo k oxidaci elektrody a tavné
lazné. Dosud se musel dofuk nastavovat ru¢né. U
digitalnich pfistroji se optimalni doba dofuku vypoditava
automaticky. Druhou véci je zavérny krater. Ten je nutno
vyplnit a provést to snizenym proudem. Také tento ukol
prebiraji digitalni pfistroje - pomoci zavérného proudu a
jeho fizeného poklesu (funkce Down-Slope).

Specialni program pro hlinik

Hlinik vyzaduje vzdy zvlastni zachazeni, kterého by se mu
mélo dostat. Proto se hlinik pfi postupu WIG-stfidavy
proud nesvaruje za normalnich okolnosti Spi¢atou
elektrodou, ale kalotou. V pfipadé koutovych svarl to
znamena nedostate¢né provareny kofen. Pfistroje Magic-
Wave pracuji se Spiatou elektrodou, na které je zcela
mala kalota. Vysledkem je korfen s dokonalym prlvarem.

Kalota se ostatné tvofi automaticky, coz pfinasi znacné
Gasové uspory. Musi se pouze upnout zaspicatéla
elektroda, nastavit primér kaloty - napt. 1,6 mm - a
oblouk ihned vytvofi kalotu odpovidajici velikosti.

Prameér kaloty: 1 mm
Zakladni material: AIMg3
Sila plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napéti: 15,6 V
AC-balance: -5

Pramér kaloty: 3,2 mm
Zakladni material: AIMg3
Sila plechu: 5 mm
Svarovaci proud: 185 A
Svarovaci napéti: 15,6 V
AC-balance: 0



Funkcni
stav

Svarovani s uplnou
komfortni vybavou

MANIPULACE S PRISTROJEM

Jednoduchost na prvém misté

Pristroje maji koncept obsluhy navrzeny tak, ze mlze
slouzit za pfiklad. Obsluzny panel je intuitivni, ¢emuz
odpovida i snadné obsluha pfistroje pfi jeho pouzivani.

K tomu pfistupuje moznost panely v praxi jesté dale
zjednodusit tim, ze se aktivuji pouze ty funkce a ovladaci
prvky, které budou skute¢né potreba. Tato moznost €ini
svarovani jesté prijemnéjSim.

Vstficnost pfi obsluze

Ke vSem tfem pristrojim existuje bohaty sortiment
dalkovych regulatord, pouzivanych podle aktualniho
pracovniho zadani. Za zvlastni zminku stoji svafovaci
horak JobMaster TIG s integrovanym dalkovym
ovladanim. Nezdalezi na tom, kde je umistény svarovaci
zdroj - v8echna potfebna nastaveni mizete vzdy a
kdekoliv vyvolavat pfimo na horaku. To je u pristroji WIG
absolutni svétova novinka. Svarovaci hofédk JobMaster
TIG disponuje digitalnim zobrazenim parametrd,
vyvolavanim svarovacich program( (JOBs) a volnou
volbou parametru. To v praxi znamena, ze si mlzete
urcit, ktery parametr chcete v pribéhu svarovaciho
procesu ménit.

Ovladaci panel MagicWave 2200

Zobrazovaci pole

Pracovni
postup

Kompletni systém,
az po $picku WIG-hotaku

Pokud se zajimate o néktery z téchto WIG pfistrojd, pak
se nebudete tésit pouze z nejnovéjsi technologie
svarovaciho zdroje, ale také z kompletniho svarovaciho
systému. Kazda jeho Cast je dokonale prizplsobena
ostatnim a vSechny dohromady do sebe vzajemné
zapadaji. Od modularné sestaveného pfistroje, ktery
ostatné nabizime v provedeni pro plynem i vodou
chlazené horéky, pres dalkové regulatory, az rlznym
typdm rozhrani pro roboty.

Zastavme se u svarovaciho horaku. Byla vyvinuta
kompletné nova série. Ta je vybavena ohebnou koZenou
hadici, ktera nabizi, zejména pfi svarovani WIG, zna¢né
vyhody, protoze pfi praci neni nutno sebou viacet celou
vahu hadicového vedeni. Mimoto disponuji horaky
ergonomickou, oto¢né uloZzenou rukojeti. K vybavé patfi
jesté centralni pfipojka F++, ktera ma oddélené privody
vody, aby bylo zaru¢eno, Ze se do plynového vedeni
nedostane zadna voda, ktera by mohla zapficinit
porovitost svaru.

Ovladaci panel TransTig 2200

Zobrazovaci pole

Provozni reZim

Ukladaci tlacitko Nastavovaci kole¢ko

Funkéni

stav

Provozni rezim

Ukladaci tlacitko Nastavovaci kolecko



BEZPECNOST

Bezpecny provoz na prvém misté

Kazdy, kdo zn4 pfistroje Fronius, ten uz to vi:
zdUraznovat jejich bezpecnostni stranku, je témér
zbyte€né. Ta tvofi zékladni pozadavek u kazdého
pfistroje. Kazdy svafovaci zdroj ma znac¢ku CE a
certifikaci ,S* ke svafovani ve stisnénych prostorech se
zvySenym elektrickym ohrozenim - pfirozené téz pro
svarovani stfidavym proudem, u vSech sériové
vybavenych pfistrojd. Mimoto je kazdy pfistroj vybaveny
spolehlivym krytim podle stupné IP 23, tudiz pfi praci na
montazi je dostate€né chranény pred znecisténim a
ucinky vody. Vestavény vétrak ma teplotni fizeni, takze
bézi jen v pfipadé potieby. Toto opatfeni snizuje vnitini
znecisténi pristroje a prodluzuje jeho zivotnost.
Bezpecnost v8ak zacina u firmy Fronius jiz mnohem
dfive: ve vyvoji. Pfistroje MagicWave a TransTig jsou
robustni a kompaktni, takze je mlze jen méaloco ohrozit.

Na snimcich zleva doprava:
Svarovaci horak JobMaster TIG s integrovanym dalkovym ovlddanim a displejem
Ergonomicky tvarovana a otocné uloZena rukojet horaku

Nozni déalkové oviadani TR 2200 F: permanentni a precizni fizeni svarovaciho proudu

Panel délkového ovlddani RCU 2000 urceny pro kompletni délkové fizeni svafovaciho zdroje

TECHNICKA CHARAKTERISTIKA
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Funkce Anti-Stick ®
Automaticky dofuk plynu (proudové zavisly) ®
Automaticka tvorba kaloty °
Automatické odpojeni chladiciho modulu ®
Zapalovani dotykové/VF - piepinatelné ®
Digitélni fizeni svafovaciho procesu °
Energeticky Usporna invertorové technologie ®
Monitorovani zemniho spojeni o
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Dalkova regulace

VolInd volba parametrii na svarovacim horaku
Zku3ebni tlagitko plynu

MozZnost pfipojeni na elektrocentralu
Programovy provoz (JOBs)
Mikroprocesorové fizeni

PFepinani polarity

Rozhrani pro robot, analog/digitél
Zapalovéni RPI (opaénou polaritou)
Signdl pritoku proudu

Hlida¢ priitoku v chladicim okruhu hofdku
Plynulé nastaveni svafovaciho proudu na hofaku
Teplotné fizeny vétrak

Ochrana proti pfehfati

Pracovni rezimy

2-takt / 4-takt

AC/DC

Bodovéni

Zobrazované ldaje

Provozni stav

Pracovni rezim

Zé&vérny proud / Vyhledavaci oblouk
Chybové hlaseni

Funkce Hold

Cislo pracovniho programu (JOB-Nr.)
Monitorovani napajeciho napéti

Svarovaci napéti, Svarovaci proud (aktuaini hodnota)
Prehrati

Nastavitelné parametry

AC-balance / AC-frekvence / AC-tvar kfivky
Dynamika

Prdmér elektrody

Zavérny proud / Vyhledavaci oblouk
Klesajici charakteristika

Pfedfuk plynu / Dofuk plynu

Hot-Start

Bodovaci doba

Svarovaci vykon - plynule

TAC (stehovéni podle programu)

TIG-pulz

N&béh proudu / Pokles proudu
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® sériové O rozSifena vybava



TECHNICKE UDAJE

MagicWave 1700 MagicWave 2200 TransTig 2200
Napdjeci napéti, 50-60 Hz 230V 230V 230V
Tolerance napajeciho napéti —20/+15 % -30/+15 % -30/+15 %
Sitové jisténi (zpoZdény typ) 16 A 16 A 16 A
Trvaly prim. vykon, zatizeni 100% 3,3 kVA 3,7 kVA 3,0 kVA
Uginik 0,99 0,99 0,99
Rozsah svarovaciho proudu - plynule WIG 3-170A 3-220A 3-220A
elektroda 10-140 A 10-180 A 10-180 A
Svarovaci proud pfi zatizeni: 10 min/25° C 40 % 170 A 40 % 220 A 50 % 220 A
60 % 140 A 60 % 180 A 60 % 200 A
100 % 110 A 100 % 150 A 100 % 170 A
10 min/40° C 35 % 170 A 35 % 220 A 40 % 220 A
60 % 130 A 60 % 170 A 60 % 180 A
100 % 100 A 100 % 150 A 100 % 150 A
Napéti naprazdno 50V 50V 50V
Normované pracovni napéti  WIG 10,1 -16,8V 10,1 -18,8V 10,1-18,8V
elektroda 20,4-256V 20,4-272V 20,4 -272V
Kryti IP 23 IP 23 IP 23
Chlazeni AF AF AF
Izola€ni tfida B B B
Rozméry d/$/v 485 x 180 x 344 mm 485 x 180 x 390 mm 485 x 180 x 390 mm
Hmotnost 14,6 kg 17,4 kg 16,4 kg
CEBE
Chladici modul FK 2200
Napajeci napéti, 50-60 Hz 230V
Tolerance napdjeciho napéti =30/+15 %
Chladici vykon Q-max  +20° C 950 W
+40° C 570 W
Pritok 3,0 I/min
Vytlak 35m
Max. tlak ¢erpadla 3,8 bar
Obsah chladici napIné 151
Kryti IP 23
Rozméry d/$/v 540 x 180 x 180 mm
Hmotnost (bez ndpIné) 6,6 kg
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