TRANSTIG 170/210

ROZSZERZONY ZAKRES FUNKCII
KOMPAKTOWA KONSTRUKCJA




: DtUGI CYKL PRACY.
DtUGIE SPOINY.

JAKIE WYMAGANIA STAWIAJA SPAWACZE Z CALEGO SWIATA PROFESJONALNYM SYSTEMOM
SPAWANIA TIG? JAKI JEST POTRZEBNY ZAKRES FUNKCJI | CZYM MUSI CHARAKTERYZOWAC SIE
ICH OBStUGA?

Podczas projektowania modeli TransTig 170/210 skoncentrowalismy sie na korzysciach dla klienta.
Potrzeby sg jednoznaczne: klienci zadajg bezkompromisowo stabilnego tuku spawalniczego.

Taka stabilnos¢ udato sie uzyskac dopiero teraz dzieki wyzszej czestotliwosci pracy — jest to zastuga
precyzyjnego sterownika. Pozostatymi zaletami tak zoptymalizowanej technologii procesowej sg
maksymalna wydajnosc¢ cyklu pracy, mocy wyjsciowej i zasilania sieciowego.

Co wiecej, zwigkszony wspodtczynnik sprawnosci sprawia, ze spawanie staje sie przyjemnoscia!

A jakie jest Twoje wyzwanie
w spawalnictwie?
_ Let's get connected.




WYDAJNE SPAWANIE TIG ”

DZIEKI RESPONSYWNEJ TECHNOLOGII
INWERTEROWEJ.

40 0/ 0 Cztery minuty nieprzerwanego spawania pradem 170 lub
CYKLU PRACY 210 A. Srednio o minute dtuzej niz u konkurencji.

Technologia inwerterowa moze optymalnie kompensowac

TOLERANCJI NAPlEClA wahania napiecia lub zbyt niskie wartosci napiecia wejscio-
SIECIOWEGO PRZY wego, dzieki czemu uzytkownik zawsze ma do dyspozycji

maksymalng moc wyjsciowa. Jest to ogromng zaletg szcze-

MAKSYMALNE) MOCY
WYJSCIOWE) e

golnie w sieciach zasilajgcych z niewlasciwymi zabezpiecze-

9 6—2 6 5 V Szeroki zakres napiec zasilajacych sprawia, ze system spawa-

SIECIOWE NAP'EC'E nia TransTig 170/210 jest przystosowany do niemal kazdej

sieci zasilajacej w dowolnym miejscu na $wiecie. To urzadze-
ZASI LAJACE nie naprawde wykorzystujace uniwersalny zakres napiec!

ATUTY
9,8 KG / P23

! Mozliwos¢ aktualizacji | Zajarzenie wysokiej

I

S Y4 -
przez USB czestotliwosci

| Przystosowany do pracy = - ,
z generatorem ! 40% cyklu pracy
przy maksymalnej mocy wyjsciowej

I
\

| Mozliwosc zdalnego
sterowania noznego

PALNIK SPAWALNICZY TIG

z oSwietleniem LED

UNIWERSALNY
ZAKRES NAPIEC
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GREEN THINKING

Okablowanie ochronne 400 V uniemozliwia uszko-
dzenie, gdy uzytkownik podtaczy urzadzenie do
zbyt wysokiego napiecia zasilajacego.

Po uptywie okreslonego czasu modut mocy sie wytacza.
Urzadzenie przechodzi w tryb czuwania, aby obnizy¢ w tym
czasie zuzycie energii do minimum.

Funkcja Power Factor Correction zapewnia obecnosc¢ sinusoidalne-
go pradu wejsciowego i dzieki temu umozliwia efektywne wykorzy-
stanie dostepnej mocy: urzadzenie pobiera z sieci zasilajacej tylko
tyle mocy, ile jej potrzeba. Oprocz tego, ze urzadzenie zuzywa mniej
energii, moze korzystac z dtuzszych przewodéw doprowadzajacych,
lepsza jest jego przydatnosc do pracy z generatorem i moze wy-
twarza¢ wyzszy prad spawania, nie wywotujac reakgji bezpiecznika
automatycznego.

Dzieki ulepszonej konstrukcji modutu mocy i technologii
Power Factor Correction system spawania TransTig 170/210
potrzebuje nawet 0 40% mniej mocy wejsciowej niz urzadze-
nia konkurencji — przy jednakowej mocy wyjsciowe;.

TRANSTIG
170/210

FILTR W STANDARDZIE

/ Niemal wszystkie nasze urzadzenia

sa wyposazone w filtr przeciwpytowy /

filtr zabrudzen wielokrotnego uzytku:
zabezpieczaja one przed zabrudzeniami
podzespoty zasilajace wewnatrz urzadzenia.




DIGITAL RESONANT
INTELLIGENCE

SOLIDNA OBUDOWA Z TWORZYWA
SZTUCZNEGO | NOSNIK FUNKOJI

/ Nosnik funkgji jest centralnym elementem konstrukgji zrodta
spawalniczego. Utrzymuje on wszystkie komponenty we
wtasciwym miejscu. Podobnie jak obudowe, wykonano go

z wytrzymatego tworzywa sztucznego i przetestowano pod katem
odpornosci na obciazenia mechaniczne, daleko wykraczajace
poza te okreslone normami. W ten sposéb uzyskano najlepsza
wytrzymatos¢, a réwnoczesnie niewielka mase.

INTELIGENCJA RESPONSYWNA

Cyfrowa, responsywna inteligencja optymalnie reaguje na
wahania napiecia, zapewniajgc w ten sposéb bezkompro-
misowo stabilny tuk spawalniczy.

FPP — FRONIUS POWER PLUG

I Dzieki wodoszczelnym, blokowanym wtykom
umieszczonym z tytu urzadzenia mozna szybko
i fatwo wymienic kabel zasilajacy lub wtyczke
zasilania odpowiednio do miejsca uzycia.

TMC — TIG MULTI CONNECTOR

/ Jednolite przytacze komponentow systemu,
takich jak palnik spawalniczy wyposazony

w specjalne funkcje (Up/Down, potencjometr) lub
regulator zdalny, sa dodatkowymi zaletami dla
uzytkownika niezaleznymi od produktu.



'KONCEPCJA
OBSLUG

PRZYCISK OBROTOWY

do ustawiania najwazniejszych parametréw spawania
na krzywej funkgji

PRZYCISK PRZEPLYWU GAZU

do sprawdzenia przeptywu gazu i ptukania
wigzki uchwytu po dtuzszej przerwie w pracy

PRZYCISK REGULACI
do wyboru metody spawania, 2-taktu,
4-taktu i trybu elektrodowego

WSKAZANIE STATUSU METODY SPAWANIA
lub 2-takt, 4-takt albo
tryb elektrodowy

WSKAZANIE STATUSU

tryb regulatora zdalnego, przecigzenie
elektrod, CEL Mode, Trigger Mode Off, HF,
TAC, tryby Puls i spawania punktowego



| tatwa obstuga @ | Obszar obstugi

przyciskiem obrotowym, zabezpieczony i cofniety /' Liczne mozliwosci requlacji

w menu w tle

umozliwiajgcym szybkie w gfab konstrukgji
ustawienie parametrow
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FUNKCJE
SPAWALNICZE

TOUCH HF

ZAJARZENIE WYSOKIE) CZESTOTLIWOSCI

Jezeli na przyktad ograniczone mozliwosci dostepu do elementu
wymagaja zastosowania palnikéw niewyposazonych w przycisk
palnika, poszukiwane s modele z funkcja dotykowego
zajarzenia wysokiej czestotliwosci: maszyna wykrywa zetkniecie
z elementem spawanym i — po uplywie okreslonego czasu —
wywoluje zajarzenie tuku spawalniczego w wybranym miejscu
z punktowa doktadnoscia.

N2

FUNKCJA KONTROLI GAZU /
PLUKANIE GAZEM

Ustawienie i kontrola optymalnego przeplywu gazu bez
zajarzania tuku spawalniczego lub do ptukania wiazki uchwytu

palnika spawalniczego po dtuzszych przerwach w pracy.

PTD - PULS / TAC DISPLAY

KRZYWA FUNKCJI

Ta funkcja umozliwia rozszerzenie krzywej funkcji na panelu

obstugowym o dwa dodatkowe parametry ,Puls”i , TAC".

PALNIK SPAWALNICZY
UP-/DOWN (UD)

OBStUGA

Przyciskiem palnika na uchwycie palnika mozna ptynnie
regulowac wartos¢ pradu spawania takze w czasie spawania.

CZAS WSTEPNEGO WYPLYWU
GAZU / WYPLYW GAZU PO
ZAKONCZENIU SPAWANIA

AUTOMATYCZNIE | RECZNIE

W zaleznosci od ustawionej wartosci pradu spawania system
TransTig automatycznie oblicza optymalny czas wyplywu
gazu po zakonczeniu spawania. Poprawia to ostone gazowg
konca spoiny i elektrody wolframowe;.

TRIGGER MODE OFF

AUTOMATYCZNE WYtACZANIE

W chwili zakoniczenia procesu spawania po celowym wydtu-
zeniu tuku spawalniczego nastepuje automatyczne wylgczenie
pradu spawania.

TAC — FUNKCJA SCZEPIANIA /
TIG PULS

SCZEPIANIE ELEMENTOW

Prady pulsujace wprawiaja jeziorko spawalnicze w drgania. Uta-
twia to sczepianie elementéw i skraca czas sczepiania. Luk pul-
sujacy ulatwia proces w przypadku spawania bardzo cienkich
materialéw, poniewaz w fazach uzycia niskiego pradu wprowa-

dzana temperatura jest nizsza.

| Oszczednos¢ nawet 50% czasu dla uzytkownika w poréwnaniu ze
sczepianiem konwencjonalnym

| Szybkie tworzenie punktow sczepiania bez wypalania krawedzi

| Brak kolorowych nalotéw w miejscach sczepiania

/" Funkcji TAC mozna tez uzywac razem z funkcja spawania

punktowego, aby uzyskac zawsze te same rozmiary punktow
sczepiania

SPAWANIE PUNKTOWE
| WIELOSCIEGOWE

POWTARZAJACE SIE

POtACZENIA SPAWANE

W trybie punktowania mozna wykony-
wac zgrzeiny punktowe w réwnomier-
nych odstepach czasowych. Ustawiajac do-
wolnie czas przerwy interwalowej, mozna
wykonywac je takze w trybie spawania wie-
losciegowego.




PRAD OBNIZANIA 12

ZAJARZENIE WYSOKIE) CZESTOTLIWOSCI

Pradu obnizania uzywa sie tylko w metodzie spawania TIG

w metodzie spawania TIG 4-takt. Umozliwia ona spawaczo-

wi dowolne podwyzszanie lub obnizanie wartosci pradu

gtéwnego w czasie spawania.

@ Mozliwos¢ dodania czasu wzrostu/spadku
do pradu obnizania

& przy zmianie spoiwa
w trakcie spawania

@ Prad obnizania mozna ustawi¢ na maks. 200%
w stosunku do pradu gtéwnego,

J gdy konieczne jest np. spawanie punktu
sczepiania na starym punkcie sczepiania

I W zaleznosci od | Prqd obnizania
ustawionej wartosci wynoszqcy maks. 200%

e ! SL lo wartosci
pradu obnizania W stosunlfu do wartosci _
. o ! pragdu gléwnego
mozna uzy¢ opadania

lub narastania

Prad obnizania




FUNKCJE SPAWALNICZE




ELEKTRODOWE SPAWANIE
PRADEM PULSUJACYM

UNIWERSALNY TRYB PULS

Tryb impulsowy elektrod pozwala uzyskac lepsze wlasciwosci
spawania w polozeniach wymuszonych i lepsze wypelnianie
szczelin. Ten tryb najlepiej nadaje sie do spawania pionowego
z dotu do gory.

ANTI-STICK

W razie wystapienia zwarcia (przywarcia elektrody podczas
spawania elektrodowego) nastepuje natychmiastowe wytgczenie
zrodta spawalniczego. Pozwala to unikna¢ wyzarzenia elektrody
lub wiekszych btedéw spoiny.

DYNAMIKA

Jezeli elektrodami zasadowymi spawa sie z uzyciem niskiego
pradu (zbyt mate obciazenie), a przejscie materiatu odbywa sie
duzymi kroplami, pojawia sie niebezpieczenstwo przyklejenia.
Aby je wykluczy¢, na krétko przed przyklejeniem system przez
utamek sekundy doprowadza prad o wyzszej wartosci. Elektroda
sie uwalnia, co zapobiega przyklejaniu.
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 DOSKONALE
WLASCIWOSCI
ZAJARZENIA

/ Brak przywierania
/ Brak zrywania
tuku spawalniczego

FUNKCJA HOT START

PODCZAS ZAJARZANIA tUKU SPAWALNICZEGO

Aby zapewni¢ latwiejsze zajarzenie elektrody, podczas zaja-
rzania system spawania na ulamek sekundy doprowadza prad

0 wyzszej wartosci.

ELEKTRODY CEL

Optymalna charakterystyka do spawania elektrodami CEL.

Potrzebna jest do tego wyzsza moc wyjsciowa.

ELEKTRODOWE
SPAWANIE PRADEM
PULSUJACYM

/ Dzieki zapewnieniu
drobnotuskowego wygla-
du spoiny, tryb elektrodo-
wego spawania pradem
pulsujacym nadaje sie

takze do spoin licowych.




DANE TECHNICZNE TRANSTIG 170/210

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

Napiecie sieciowe U1

Tolerancja napiecia sieciowego
Czestotliwosc sieci

Bezpiecznik sieciowy (zwloczny)
Maksymalna moc pierwotna (100% DC)
Cos phi

Prad spawania TIG

40% cyklu pracy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Prad spawania elektrody

40% cyklu pracy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Napiecie jatowe (Puls) spawania TIG
Napiecie jatowe (Puls) spawania elektrodowego
Zakres napiecia wyjciowego spawania TIG
Zakres napiecia wyjsciowego spawania elektrodowego
Stopien ochrony IP

Wymiary d. x szer. x wys.

Masa

Znak jakosci

Symbole bezpieczenstwa

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

Napiecie sieciowe U1

Tolerancja napiecia sieciowego
Czestotliwosc sieci

Bezpiecznik sieciowy (zwtoczny)
Maksymalna moc pierwotna (100% DC)
Cos phi

Prad spawania TIG

40% cyklu pracy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Prad spawania elektrody

40% cyklu pracy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Napiecie jatowe (Puls) spawania TIG
Napiecie jatowe (Puls) spawania elektrodowego
Zakres napiecia wyjsciowego spawania TIG
Zakres napiecia wyjéciowego spawania elektrodowego
Stopien ochrony IP

Wymiary dt. x szer. x wys.

Masa

Znak jakosci

Symbole bezpieczenstwa

1x230V
-30% / +15%

16 A
2,7 kVA (140 ATIG)

170A
155A
140 A

150 A
120A
110A

9,8kg
CE

1x230V
-30% / +15%

16 A
3,1 kVA (160 A TIG)

210A
185A
160 A

180 A
150 A
120A

9,8kg
CE

1x120V
-20% / +15%
50/60 Hz
20A
1,75 kVA (100 A TIG)
0,99

-30% / +15%

2,7 kVA (140 ATIG)

10 min/40°C (104°F), U1 =230 V

140 A
120A
100 A

10 min/40°C (104°F), U1 =230 V

100 A

90 A

80A

35V

97V
10,4-16,8 V
20,4-26,0V

1P 23

435x 160 x 310 mm

1x120V
-20% / +15%
50/60 Hz
20A
1,75 kVA (100 A TIG)
0,99

CE/CSA

-30% / +15%

3,1 kVA (160 A TIG)

10 min/40°C (104°F), U1 =230V

170A
130 A
100 A

10 min/40°C (104°F), U1 =230 V

120A
100 A
90 A
35V
97V
10,4-18,4V
20,4-27,2V
P23
435x 160 x 310 mm

/ 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 akumulatoréw. Na catym swiecie zatrudniamy blisko 4760 pracownikow, a o naszej innowacyjnosci niech Swiadczy to, ze jestesmy
w posiadaniu 1253 patentéw. Zréwnowazony rozwdj oznacza dla nas, ze kwestie ochrony $rodowiska i sprawy socjalne traktujemy na réwni z wskaznikami
ekonomicznymi. Nasza dewiza jest od zawsze ta sama: chcemy byc¢ liderem innowacyjnosci.

CE/CSA

1x230V

16 A

170 A
155A
140 A

150 A

120A
10A

9,9 kg

1x230V

16 A

210A
185A
160 A

180 A

150 A
120A

9,9 kg

DALSZE

INFORMACIE

na temat systemu spawania
TransTig 170/210 mozna znalez¢ tutaj
https://www.fronius.com/transtig

¥.17.

PELNE)
GWARANCIJI

ZAREJESTRUJ
SWOJE ZRODLO
SPAWALNICZE

i przedtuz gwarancje
https://www.fronius.com/pw/product-registration

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

Fronius Polska Sp. z o0.0. Fronius International GmbH

ul. Gustawa Eiffel’a 8 Froniusplatz 1

44-109 Gliwice 4600 Wels

Polska Austria

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

sq wylgezone od odpowiedzialnosci. Prawo autorskie © 2011 Fronius™. Wszelkie prawa zastrzezone.

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

Wszystkie dane pomimo starannego opracowania sg bez gwara
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